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| " - A EMPRESA
1 - INTRODUGAO:
A CPB - Central de Polimeros da Bahia S/A foi cons
tituida em novembro de 1976 para produzir resinas acrilicas SAN e

copolimero acrilico-butadeino. Em 14/11/1979 a empresa que & pionei-
ra na area industrial do Complexo Petroquimico de Camagari inaugurou

suas instalacoes.

A CPB €& controlada acionalmente pela PROQUIGEL-In-
dustria e Comercio de Produtos Quimicos Ltda., empresa de capital iﬂ
tegralmente brasileiro, instalado desde 1966 em Sao Bernardo do Cam

- po-SP, e dedicada & producao. de polistireno.

A atuac3o da CPB visa a especializacao e aperfeico
amento no campo de producao de resinas de engenharia e, ainda dedi -

cando particular interesse ao ramo de producao de compostos.

A implantagao com capacidade de 30.000 t/ano de re

sinas proporcionando a geragao 300 empregos.

0s processos de produgao de resinas acrilicas SAN
e copolimero acrilico-estireno foram integralmente desenvolvidos e

aperfeicoados pela Proquigel e sao aplicados pela CPB..

Nos Laboratorios equipados com o0s mais modernos e
" preciosos aparelhos, incluindo unidades pilotos de produgao, traba -
lham pesquisadores e técnicos objetivando oferecer modernas e de me

lhor qualidade das resinas ao consumidor.

Sendo este o objetivo principal, quando necessario
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a CPB vai buscar no mercado mundial o melhor "Know-how" disponivel.
E o caso da resina ABS, cuja tecnologia de produgao foi adquirida a

Borg-Warnor, maior produtora mundial de ABS.

A CPB integra-se a montante com o polo Petroquimi-
.co, pois as matérias-primas por ela usadas sao produzidas pela ACRI
NOR - Acrilonitrila do Nordeste S/A;_EDN - Estireno do Nordeste S/A,

CQM - Companhia Quimica Metacril e COPENE - Petroquimica do Nordeste"

S/A, todas componentes do polo.

Todas as resinas produzidas sao denominadas '"resi-
nas de engenharia', produtos modernos, representados da atual gera -
cao de plastico e cujas aplicagoes, frequentemente, envolvem substi-

tuicOes de metais e outros materiais tradicionais em virtude de van-

.tagens de custos e da alta performance tecnicas. .
.2 - PRINCIPAIS CLIENTES:

-Indastrias Automobilisticas- - GM, FIAT, AUTO LATI

NA, CHEVROLET.

-Indidstrias Eletrodomésticas - WALITA, ARNO, BRITA
NIA, BLACK DECKER, PHILLIPS, BRASTEMP, CONSUL, SINGER, PANASONIC

CEE, etc.

-Brinquedos - THROL, ESTRELA.



da CPB.

03

DISCRITIVO GERAL:.

Sao trés unidades que compoe a unidade de produgao

POL IS : HRG

3

EXTRUSAOQ

PROGUIGEL (SP)

| - UNIDADE POLIS (Processo Quimico)

Polimerizagdo suspensao (Batelada)

Capacidade atual - 1600 t/més

Linhas producao:

Matérias-primas:

Caracterizacgao:

Riscos

Processo:

Resinas SAN
COP = ﬁstireno - Meti] Metacrilato

Resinas Acrilicas

Mondomereos, hidrocarbonetos alifaticos

ag. dispersantes - inorganicos

iniciadores - Peroxidos organicos

Reagao exotermicas com processo batelada com
rapida velocidade de consumo de monomeros'

convertidos a polimeros.
Controle facil de temperatura - pressao modera
da - densidade polimero maior do que a agua.

Manuseio monomeros, altamente inflamaveis; dos



peroxidos organicos que preferencialmente de
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vem ser mantidos a baixas temperaturas e ativi

dade, sob péna'dé riscos de explosao.

Qrmagenngem
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I - UNIDADE HRG:
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EXTRUSAD

BaGs

pequenas

iy ¢ : Esta atividade & sub-dividida em duas
plantas.

PLANTA PBD (Polibutadieno)

Polimerizacao em emulsao (processo quimico)

Cap. atual: 400 t/més

materias-primas: monomero de butadieno
Agente - emulsionante (solugao sabao)
Iniciadores - i{norganicos.

Caracterizagao: Reacao exotérmica, processo a batelada carac-

~terizado por temperatura e pressoes medias.

Estagio final e um latex de alta

e tamanho de particulas, da ordem de

103 a°,

viscosi dade

102 =
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Riscos Processo: Controle moderado de temperatura e pressao -
Riscos no manuseio do butadieno que em condi
¢oes normais € um gas em seu estado fisico

2

altamente inflamavel.

armazenugem

Reacao
L

PO5:re°Q°b

Jf

l\omo entzo.cloi'

ol de fbrﬁculﬂ-‘ﬁ
x

H : firmazenagem

PLANTA HRG (HIGH RUBBER GRAFT)
Nesta planta o polibutadieno é utilizado em nova polimerizacao
conhecida como reinxerto, aonde s3ao utilizados o Extireno e A-

criilonitrila, com enxertantes.

Capacidade atual - 600 t/més

Matérias-primas PBD - ST - AN (mondmeros)
iniciador - perdxido organico

comb]exo catalitico (Redox)

Caracterizagao: Reagao exotérmica a temperatura moderadas e
| pressao ambiente.
Ciclo curto - facil controle de temperatura.
Produto final - latex de grande viscosidade;
.que sera alimentado a uma outra sub-unidade de

floculagao por agao acida do meio.

0BS: A partir desta etapa todo o processo passa por sucessivas
operagoes unitarias que visam pré-secagem-lavagem e seca -

gem definitiva do produto final.
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| EXTRUSAD

UNIDADE EXTRUSAO.

E uma unidade fisica aonde os componentes da BLENDA DE ABS,fun
dem-se e através de controle (Temperatura, velocidade,dosagem)
controlam-se as prOpriédade:; do produto requisitado pelo clien

te (PROQUIGEL).
Cap. atual - 1500 t/m€s -
matér_fas-primas - (SAN - HRG - ADITIVOS)

-HRG
Silo dosador
\‘ e
n"tsEurador

T

SAN

ex l:ru.so reu qranulaolpt’

=y ensnc::cle e

o ely Od___k_ljo F ina 1
: & .
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4L - ATIVIDADES DESENVOLVIDAS:

L.1 - AREA DO PBD:

Nesta area acompanha-se todo o.processo de cobten -
¢ao do PBD desde a preparagao das solugoes, reagao propriamente di

ta, ate o armazenamento para utilizagao posterior.

4.2 - AREA DO HRG:

Esta area utiliza o PBD anterior como matéria pri
ma para a reacao do HRG, onde e feito todo um processo até a seca -

gem.
L.,3 - AREA DA POLIS:

Nesta area ‘obtem-se a resina SAN-copolimero estire
no e acrilonitrila, desde a preparagao das solugdes, reacao, seca -

gem e armazenagem:

4.4 - AREA DA EXTRUSAO:

Nesta area é feito as formulagoes ABS extrusadas e-

peletizadas e apos condicoes adequadas ansacada para embarque.

L.5 - LABORATORIO FISICO:

Onde se processa o controle de qualidade das resi-

nas ABS SAN e ACRILICO, dando resultados para que os mesmos se en
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quadre nas especificacoes paré cada material - MELT - RI - VICAT

VOLATEIS = ESTABILIDADE - COLORAGAO - GRANULOMETRIA.

L.6 - LABORATORIO QUTMICO:

E feito o controle desde a matéria-prima usada nas

reacoes ate o material p6, tais como: Conversao, pH, DSC, Densida -~

de, Viscosidade, Tratamento de agua,Kar] FischerMonomeros residuais,

tamanho de particulas, indice de refracao, destilégéo.
L.7 - PLANTA PILOTO:

Neste setor se processa as condicoes para melhorar

as reagoes e desenvolvimento de novos materiais.

Consta de 4 reatores pilotos.

5 - CARACTERTSTICAS DAS RESINAS:

ACRIGEL - resinas de polimetilmetacrilato (PMMA)

E um polimero a base de monomero de metil metacri-

lato (MMA), com excelente transparéncia, excepcional resistéencia as

intempéries e uma O6tima combinacao de rigidez, densidade, resisten -

cia quimica e dureza. Ela & fornecida em varias cores.

APLICACOES: - Ind. Automobilistica
- Ind. Optica

- Ind. Eletrodomesticos
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~ Ind. Vitrificédos arquitetdonicos
- fluminagao

- Construgao civil

- Propaganda

- Equipamentos hospitalares.
SANGEL - resinau SAN

E um copolimero de estireno e acrilonitrila. Possui
aspectos transparentes, brilhante, excelente resistencia quimica e

boas propriedades fisicas em geral. E fornecido em ampla gama de co-
res.

SANGEL

Pelas excelentes propriedades fisica e quimica, com

excepcional transparéncia, € ideal para a utilizacao em pegas como:

copo de liquidificador, tampas de iogurteiras, de espremedores . de "

" frutas, filtros domeésticos, copos, pratos, xicaras, jarras, gavetas
e portinholas de refrigeradores, disco de telefones, tampas de re-

“les, visores e escalas de audio, brinquedos e outros.

SANGEL D

Apresenta maior resisténcia quimica do que o tipo |,
o que torna %deal a sua utilizagao na fabricacao de baterias para mo
tores estacionarios e aplicagoes simijares, onde sao bastante rigoro
sa as especificagoes técnicas, princiﬁalmenté no tocante a résisf&n-

cia a acidos e a processabilidade com um minimo de tensoes internas.



CARACTERISTICAS:

- Transparéncia préxima a do vidre

- otima resisténc}a quimica

- excelente resisténcia a temperatura a tracao e a
flexdo |

*rpossui rigidez e boa-estabilidade diménsional

- facil processabilidade

- bom acabaﬁento superficial

- confere brilho ao produto acabado

- aceita a.incorporagao de certos aditivos e cargas

especiais.
CYCOGEL - resinas ABS - termoplasticos de engenharia.

E uma resina derivada dos ménameros de acrilonitri-
la, butadieno e estireno. E a marca comercial dé nova geragao de
ABS, cujai propriedades fisico-quimicas e elétricas sao comparaveis
".aos melhores tipos de resinas disppnTveis no e;terior. CYCOGEL repre
senta um avanco tecnologico conseguido pelo grupo de pesquisa e de
senvolvimento da Proquigel, o éual aprimorou a tecnologia de producao
adquirida da Borg-Warner (EVA). E a resina ideal para pegas técnicas
qﬁjos requisitos essenciais séjam a resisténcia quimica, a temperatu

ra, e ao impacto, aliados a um visual nobre.

Ela pode ser cromada, substituindo com vantagens o
metal. Atwalmente, a Proquigel fornece mais -de 10 tipos de CYCOGEL ,
cada um especifico para uma determinada aplicagao, tanto para o pro-

cesso de extrusao, quanto moldagem por injecao. 0 nivel de qualidade



tem permitido exportagoes para os exigentes mercados

fornecido em varias cores.

APLICACDES:

Ind. automobilisticas

tnd. Eletrodomésticos portateis
Refrigeradores .

eguipamentos
aparelhos_eletro-eletranicos
aparelhos de teiefonia
equfpamentos de segurancga

brinquedos.

do exterior.
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Il - PROCEDIMENTO EXPERIMENTAL:
1 - OBJETIVO:

Avaltacao da influéncia do ESTEARATO DE MAGNESIO nas

formulagoes das blendas ABS e seus efeitos nas propriedades fisicas

de cada material obtido. Avaliou-se as propriedades: Tndice de Flui--

dez (MELT), Resisténcia no Impacto e amolecimento VICAT.
2 - INTRODUGAOD:

Termosplasticos sao macromoléculas geralmente de al
- to peso molecular e altamente viscoso, cujo processamento em estado
‘fundido € sob cisalhamento desde a passagem do polimero, pela abertu

ra, canal, tubo.e matriz em tempo reduzido. Para atingir alto nivel

de produgdao com minima energia e maquinaria, € necessario diminuir.

a viscosidade do fundido. Para isto temos duas maneiras: Primeiro ,
elevando a temperatura até a tolerancia do controle do material e
segundo, por adicao de aditivos auxiliares, como lubrificantes que

diminui fricgao interna e externa.

0 aumento da temperatura pode quebrar a cadeia mole-

cular do polimero, pois cai viscosidade de fusao e o material perde’

sua resisténcia. Alta pressao despresa lubrificantes mas causa degra
dagao das moleculas com formagao de reagoes indesejaveis do produto
e forte. descoloragao ou carEonizagEo uniforme. Portanto a melhor ma
neira de resolver o problema e atrayés do uso de lubrificante efici-

ente.

Alem de melhorar propriedades fluxo, também promo -



vem a fusao, desobistruindo caminho e agentes antiestatico, bem como

corantes e melhora impacto.

Durante processamento com o aumento da temperatura o
material amolece e o lubrificante funde e penetra no polimero. A ra

zao de penetragao e governado pela solubilidade o qual depende a es

trutura da molecula do lubrificante.

As resinas ABS possﬁem comportamenfo de fluido pseu-
doplastico, independente do tempo, isto &, a viscosidade & inversa -°
mente proporcional a taxa de deformagéb que por sta vez e diretamen
te proporéionaT ao peso molecular medio do polimero. As resinas de pe

a

so molecular médio e alto possuem maior pseudoplasticidade, princi -

palmente a temperaturas baixas com altas taxas de deformagao. -
3 - MATERIAIS:

Nas formulagoes dos componentes ‘foi utilizado os se

guintes materiais em po:

HRG - Material borrachoso usado como melhorador de

impacto a base de butadieno.
SAN - Utilizado para melhorar o fluxo. E um éopoifmg
ro de estireno-acrilonitrila.

SANGEL - Evita a degradacao e melhora o fluxo. E um

tipo especial de SAN.

ALFAGEL- Eleva a temperatura de amolecimento vicat.E

tambem um tipo de SAN.

_CERA - Lubrificante externo, dando melhor acabamento

e brilho.

ESTEARATO DE MAGNESIO - Entra como lubrificante na
~extrusao ou seja, da condi -
gSo de maquina. Tanto pela
redugcao das forgas que atuam
entre as mocleculas, como pe-
lé,fedugao'da aderencia as

paredes do molde.
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L - METODOS:

FLUXOGRAMA

Rl

Pesacem MISTURA EXTRUSAO |— PELETIZACA INTECAD

vicaT

MELT

4.1 - COMPOSICAO:

A pesagem & feita em balanca digital de forma que ca
da compound - possua | kg de percentagens variadas dos materiais aci
ma, mais a variagao do estearato de magnésio. que oscila de 0,5 a

&

'3% do mesmo.

A fokmulégéo'prEparada é coiocada no interior do
'misturadoF mecanob}ést com capacidade para é kg,.fechado e ligado
pot 1 minuto enlbafxa rotagcao, em seguida por mais | minuto em altaro
. tacao. E des]fgadé-e novamente em baixa e aberéo uma valvula por on

de o material €& eliminado com temperatura em torno de 50°cC.

A mistura é colocada por um funil de alimentacao na
extrusora monorosca. Apos fundido é p}aﬁtificédo ©c mesmo sai por um
orificio em_forma.de fio, passandd por uma calha.com agua fria, para
Eesfriamento, e coIo;ado entre os rolos de peletizador onde sera re-

colhido em forma de peletes.

O0BS: Feitas as Formu]agSes, os materiais foram codificados, co

mo ABS A, ABS B, etc., cujas composigGes devem ser manti -

das em sigilo segundo recomendagoes da empresa.


http://lha.com

Condigoes de extrusao
Zona 1 - T = 190°C com 66 rpm

Zona 2 = T

200°C com 66 rpm

Zona 3 - T = 210°C com 66 rpm

4.2 - MOLDAGEM:

0s peletes sao colocados no funil de alimentacgao de
uma injetora PIC-BOY de onde sao obtido os corpos de prova para 0s -
ensaios de resisténciaao impacto e amolecimento VICAT de acordo com

as normas da ASTM, atraves de moldes vazados.

Condigoes:

~ Temperatura de 210°C ao longo da rosca
Dimensoes do C.P.
Largura - 12,6 mm

Espessura - 6,2 mm

Apos a injecao, os C.P. sao resfriados com agua fria
e em seguida sao retirados tres amostras de cada para serem entalha- .
"das numa entalhadeira,Marca TMIl, para o ensaio de resistencia ao im

pacto 1Z0D e uma outra para o teste de amolecimento VICAT.
~L.3 - ENSAIOS:

Estes ensaios tem a finalidade de determinar as pro
priedades caracteristicas para cada aplicagao do material bem como o

seu comportamento durante o processamento e uso..

De acordo com a aplicagao na qual sera submetido, al



gumas propriedades sao prioritarias, no caso do ABS a principal € a

resisténcia ao impacto.

O0s testes analisados visam determinar:

- Informagoes rotineiras das propriedades do determi
nado produto. |

- Baratear o custo do produfo final através de maté-
ria-prima de mesma caracteristica, mas de baixo cus
to.

- Avéliar o desempgnho destes materiais, desenvolven
do novas e melhores caracteristicas ou até mesmo
novos materfais.

- Fazer com que todos os materiais figuem dentro das

especificagoes a elas atribufdas pelo comprador e

normas ASTM.

Foi feito trés tipos de ensaios para avaliar cada

compound obedecendo as normas ASTM.
4.3.1 - RESISTENCIA AO IMPACTO:

Este teste é normalizado pela ASTM D-256 e se aplica

a materiais plasticos e isolantes elétricos.

Tem por objetivo determinar a resisténcia a ruptura
ao choque através da energia absorv{da da oscilagao de um martelo
tiﬁo péndulo, ao quebrar o corpo de prova. 0 resultado é expresso por
energia absorvida por unidade de largura do corpo de prova. Estes sao

entalhados para concentrar tensoes e produzir uma ruptura e nao uma



de formacao ductil.

0 método utilizado foi método A conhecido como tipo
|Z0D onde o corpo de prova € preso entre os mordendos de uma morsa
e mantido na posicao vertical sendo quebrado com um Unico impacto do

martelo. 0 <choque se da na face que contem o entalhe.

0 EQUIPAMENTO DE DETERMINAGAO DO TIPO TINIUS OLSEN:

Consiste de uma base maciga sobre a qual e fixada u
-ma morsa para prender o C.P. e uma co]una.em cuja parte superior ¢
articu]ado o martelo tipo.péndulo.'Possui uma trave sohre a coluna
para manter o péndulo suspenso, e um mecanismo para libertar o péndu
lo por ocasiao do teste. Na frente do martelo, em cima da coluna e
" fixado um mostrador com um ponteiro para indicaf a energia residual

que pefmanece no martelo-péndulo apos a quebra do C.P.
ETAPAS DO TESTE:

1 - Apds ser injetado no molde, sao retirados trés
amostras e colocadas num banho de agua para res

friar.

2 - Quando atingir a: temperatura ambiente fazer o

entalhe para concentrar tensoes.
3 -0 C.P. é preso na morsa e o martelo é solto.

4 - Faz-se a leitura do ponteiro da maquina e € com
parado com o valor correspondente na tabela em

escala 0,5, ohtendo a.resisténqia ao impacto do

material.
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5 - Repete-se 3 vezes ou mais se houver bolhas que

alteram os resultados.
L.3.2 - TESTE DE INDICE DE FLUIDEZ (MELT) ASTM. D 1238:

Este metodo visa a determinagdo da velocidade de ex -
trusao de.resinas termoplasticas fundidas através de uma matriz com
comprimento e diametro do orificio especificado sob condicoes de tem-

peratura e pressao controladas.

0 método consiste em medir a quantidade de massa em
gramas. que flul através de uma matriz especificada sob condigoes pré

determinadas de pressao e temperatura em dez minutos.

0 indice de fluidez € inversamente proporcional a
viscosidade e ao peso molecular médio, isto,é& quanto mais viscoso,

maior peso molecular, menor sera o indice de fluidez do material.

0 equipaﬁento usado fo}‘um pléstﬁmetro DSM-MI-3 que
" consiste de um plastometro de extrusao com temberatura estabelecida,
formado por um cilindro de ago aquecido e controlado termostaticamen
te. com uma matriz de ago na extremidade inferior e um pistao carrega

do'operando dentro do cilindro.

OUTROS:

- Dispositivo para introdugao da amostra no cilindro
- Ferramenta para cortar o extrudado

- Ferramenta para I{mpeza do cilindro e matriz

- Cronometro com precisao ¥ 0,10 s

- Balanca com precisao % 0,001g.
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ETAPAS DO TEST Ex

P

A amostra em qualquer forma que permita sua intro

. dugao no cilindro.

Deixar. na estufa cerca de 30 minutos para elimi-

nar componentes volateis, pois afetam a reproduti

bilidade e acelera a degradagao a altas tempera-

turas.

Selecionar a condigao aplicada pela Tabela 1, des

de que o indice de fluidez se encontre entre 0,15

e 50g/10 min. No caso foi 200°C com peso de. 5000g.

e press3d de 7,03 Kgf/cm®

0 aparelho deve estar limpo e com temperatura cons

tante 15 min. antes do inicio do ensaio.

A massa introduzida no cilindro de 2,5g° de acor-
do com o indice de fluidez, pois o mesmo esta .em

torno de 0,15 a 1g/10 min,

Fazer um pré-aquecimento de 5 min. com pistao e

com peso de 1200g

Coloca-se o peso de 5000g e ao atingir a marca
inferior deve-se dar um corte e coletar o interva
lo de tempo de acordo com as condigoes escolhidas

de modo que cada corte tenha de 10 a 20 min. Qual
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quer extrudado contendo holhas de ar deve ser des

cartada. 0 extrudado deve ser pesado, apos resfria

do em precisao de 0,001g e calculada sua massa
média.
Ml = 600 x massa dos extrudados em gramas

Intervalo de tempo em segundos
4.3.3 - TEMPERATURA DE AMOLECIMENTO VICAT:

0 teste € normalizado pela ASTM D 1525 e se aplica a
um grande numero de termoplasticos com excessao dos materiais moles

como o PVC flexivel.

0 chjetivo € determinar a tempérétura de amolécimento
Vicat, ou seja, a temperafura na qual uma aéﬁ]hé de ponta plana com
lmm? de seccao transversal, penetra em um'corpo de prova de material
termoplastico, numa profundidade de lmm, sob uma carga especificada;
quando éujeito a um aumento de températura_uniforme com variacao  de

7%,
0 APARELHO DO TIPO TIN|US OLSEN:

Consta de um-recipiente para }Tquidos,_provfdd de um
agi tador, um termometro e aﬁuecedores (com controle para aumento de
‘temperatura §elecionado). Varios liquidos sao usados para o banho de
imersao a,ser'ﬁontido pelo recipiente, sendo mais comum o oleo de si
liéoné, glicerina @ etilenoglicol e 6]eos-minerais, devendo apresen -

tar baixa viscosidade 3 temperatura ambiente e nao- reagir com os ter

mosplasticos testados.
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Parcialmente imerso no banho, fica uma estrutura r

| ==

gida capaz de fornecer um bom apoio, plano e horizontal para o C.P. fi
car mergulhado, possuindo um sistema que suporta uma haste vertical ,
livre para movimento com uma agulha adaptada a parte inferior, que por
sua vez tem na outra extremidade, acima do liquido, meios para aplica
¢ao de pesos e um relogio comparador que mede os deslocamentos verti-
cais da haste com precisao de Q,Dl_min.rA agulha e de ago inoxidavel
de segéo transversal circular e comprimento de 5 a 12,5 mm. O corpo

de prova deve ser plano, com largura minima de 12mm e espessura mini-

.ma de 3mm.
ETAPAS DO TESTE:

1 - Coloca-se o corpo de prova a'temperatura ambiente
na horizéontal preso pela haste que contem a agu -

lha.

2 - Mergulha a haste no banho.de oleo de cilicone e

zera o relogio comparador com agitagao ligada.

3 - 0 aquecedor & ligado para dar uma elevagao de 2
em 2°C.
L - Quando o relogio comparador marcar exatamente 1mm de pe

netracao, cerca de 20 a 30 minutos apSs inTcio,dE
ve-se registrar a temperatura correspondente no
termometro qhe_esté mergulhado no 6leo, entao es
ta sera a temperatura de amolecimento Vicat. do

material. Deve ser feito duas amostras de cada ma

terial.



It1 - RESULTADOS: FOI ANALIZADO

1 - ABS TIPO A

| EST. Mg (%) | ¢,59 1,0% 1,5% 2,0%
PROPRIED.
Rl (Kgfem/em ) 18,55 .| 18,55 18,95 17,74
vicat (°c) 108 108 109,5 110
MELT (g/10min) 0,58 | 0,66 | 0,65 0,74
2 - ABS TIPO B
| ST.. Mg(%) | 0,5 1,0 1,5 2,0 | 2,5
PROPRIED:
Rl (Kgfcm/cm) 17,74 | 24,19 25,40 | 27,42| 24,76
VICAT (°c) 110 110,5 110,5 | 111 110
MELT (g/10min) 0,44 0,52 0,50| 0,37] 0,k
3 - ABS TtPO C.1 °
EST. Mg IR) o 1,0 1,5 2,0
PROPRIED.
Rl (Kgfem/cm) 20,16 18,95 19,35 18,55
vicAT (°c) " 105 105,5 106 106
MELT (g/iomin) 1,25 I R 1,0 1,0




L - ABS TIPO C.2

. Mg (%)
. v 0,5 1,0 1 45 2,0
PROPRIED.,
Rl (Kgfem/em) | 16,94 | 18,55 17,74 | 18,55
VicaT (°c) 103 104 - | 105,5 104
MELT (g/10min) 0,93 1,03 0,89 1,02
5 - ABS TIPO D
ST. M %
BT~ Hg, LX) 0,5 1,0 1,5 2,0
PROFRI'E
R (Kgfem/cm) 18,95 21,77 26,61 | 20,16
vicat (°c) 106 107 . 197,5 108
MELT (g/10min) 1,21 1,17 1,08 1,25
6 - ABS TIPQ E
ST.. Mg(%) 0,5 1,0 1,5 2,0
PROPRIED:
RI (Kgfcm/cm) 26,21 28.33 27,42 28,33
vicat (°c) 106 1 105 106 105
MELT (g/10min) 0,78 0,71 0,77 0,98
-

e |



7 - ABS TIPO F

24

e g s T ne T ren beeleae tas [ha
PROPRIED.
Rl (Kgfem/cm) 28,23 30,65 32,66 | 33,87 34,27 |35,08 31,85 |31,45
yIcAT (°c) 165 104,5 ldh,s 105 104,5 '|105 ‘106,5 106
MELT (Q/lﬂmin) 0,43 0,36 d,36 0,34 9,36 0,29 b,su 0,42
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IV - DISCUSSAO DOS RESULTADOS:

A analise de quanto se deve usar de lubrificante em
cada blenda, e de vital importancia tanto para a melhoria de proprie

dades quanto para economia de material. usado.

NO "ABS tipo A" nota-se que 10% de estearato de mag-

nesio seria a quantidade ideal, pois as variagoes sofridas sao insig

nificantes ja que as propriedades de impacto e fluidez estao melho-

res.

NO 'ABS tipo B'" o ideal seria 1,5% como media das
propriedades impacto e indice de fluides (Melt)., mas se for preciso
um impacto melhor pode ser usado ate 2,0% de estearato de maggésio.
" Adicionando um pouco mais'de-melhdrador de fluxo, pode-se obter me

lhor indice de fluidez com 2,0% Est. 0 amolecimento VICAT - permanece

constante.

NO "ABS tipo Cl'com 0,5% de estearato ja se obtem

as melhores propriédades com o minimo de lubrificante.

No "ABS tipo C.2" tambem & ideal o uso de 1,0% de es

tearato.

No "ABS tipo D' pode ser usado 1,0% de estearato que

ja satisfaz as especificacoes do produto.
No "ABS tipo E'" & melhor com 1,0% de estearato.

No "ABS tipo F'" & o material que permite maior pene-
tragao do lubrificante no polimero elevando a quantidade do mesmo pa

ra 3,0% obtendo-se valores excelentes de impato com indice de flui -
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dez (MELT) e amolecimento VICAT dentro de valores especificos.

No geral a maioria dos materiais ABS requerem em me
dia 1,0% de estearato para que haja ﬁelhor aproveitamento das propri
edades, ja que experiéncias feitas comprovou-se que sem estearato o
.material nao possui fluxo, pois aderem as paredes da maquina e ficam
sem pressao suficiente, impedindo que o mesmo adquira viscosidade su

ficiente para passar através da rosca da extrusora.

0 estearato de magnésio alem de dar condigoes de ma
quina serve tambem como melhorador das propriedades de impacto e flu

XO0.

A
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CONCLUSAO:

Neste Estagio aprendi como se processa uma indGs -
tria, seus processos operacionais e principalmente o controle de qua

lidade de todo o material que nela circula.

Foi aprovado' que o uso do lubrificante no caso o es

tearato de magnésio, da uma condicao de melhor ﬁrodutividade, ja que

ele evita a adesao do material nas paredes das maquinas e melhora o
fluxo, pois em experiencia feita, quando nao utilizou o lubrifican -
te, o material ficou muito viscoso precisando de uma forga manual

para que o mesmo conseguisse fluir-atraves da rosca da extrusora.

Através deste melhoramento na fluidez da blenda foi
comprovadd que tambem houve outras varfagaes-nas propriedades basi -
cas do ABS e o percentual para cada tipo de.blenda ABS foi analisado
com excélenteé resultaaos, pois tanto melhora as propriedades na me
dida do possfvel; quanto diminui o desperdicio de lubrificante usado

de acordo com suas especificacoes como mostram os graficos.
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