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RESUMO

Visto o grande déficit habitacional brasileiro, a busca por novos materiais eficientes e
mais baratos € crucial para reducao dessa caréncia de moradia. Por isso, neste
trabalho, foi realizado testes para verificar a aderéncia de placas ceramicas em
diferentes substratos: a placa cimenticia e o OSB. Esses dois substratos podem ser
utilizados como fechamentos de paredes ou fechamento de lajes secas nas
tecnologias construtivas wood-frame e steel-frame. Vale ressaltar que, estes métodos
construtivos sdo mais ecoldgicos, conhecidos como construgdes secas, nao utilizam
grande quantidade de agua, e a producao de entulho € menor se comparado a
métodos mais ftriviais. A anadlise foi realizada de acordo com a NBR 14081-4
(ASSOCIACAO...,, 2012) que normatiza os testes de arracamento de placas
ceramicas. Na norma brasileira, o substrato padrao utilizado € a placa de concreto,
como o intuito do trabalho é avaliar outros substratos utilizou-se o OSB e a placa
cimenticia, e no final comparou-se o desempenho entre eles. Para execucéo, foi
desenvolvido uma parede protoétipo dupla face em drywall, com dimensdes de 63,8 cm
de largura, e 120 cm de altura, e fixado em suas duas faces maiores o OSB e a placa
cimenticia. Apos isso, demarcou-se a area de assentamento das placas ceramicas e
assentou-as com argamassas dos tipos AC | e AC Il. Decorrido o tempo de cura de
28 dias, executou-se o arracamento das ceramicas com auxilio de uma maquina de
tracao. Os resultados dos ensaios foram processados e avaliados, conclui-se que a
resisténcia de aderéncia da placa ceramica com o substrato placa cimenticia é
insatisfatoria, pois os dois tipos de argamassa obtiveram resisténcia inferior a 10% do
minimo exigido pela norma, neste substrato a argamassa AC I, teve uma ligeira
vantagem na forga necessaria de tracionamento. Ja substrato tipo OSB, a resisténcia
de aderéncia foi igual a zero em todos os ensaios com todas argamassas. Uma
hipétese para esse resultado foi a interferéncia de adesivos fendlicos utilizado na
fabricacdo do OSB, na ancoragem da placa ceramica.

Palavras chave: OSB, placa cimenticia, argamassa, placa ceramica, resisténcia a
aderéncia.



ABSTRACT

Given the large housing deficit in Brazil, the search for new efficient and cheaper
materials is crucial to reduce this housing shortage. Therefore, in this work, tests were
carried out to check the adherence of ceramic plates on different substrates: the
cementitious board and the OSB. These two substrates can be used as wall closures
or dry slabs closing in the wood-frame and steel-frame construction technologies. It is
worth mentioning that, these construction methods are more ecological, known as dry
constructions, do not use a large amount of water, and the production of rubble is less
when compared to more trivial methods. The analysis was carried out in accordance
with NBR 14081-4 (ASSOCIACAO ..., 2012), which standardizes the testing of ceramic
tile placement. In the Brazilian norm, the standard substrate used is the concrete slab,
as the purpose of the work is to evaluate other substrates, the OSB and the
cementitious board were used, and in the end the performance between them was
compared. For execution, a double-sided drywall prototype wall was developed, with
dimensions of 63.8 cm in width, and 120 cm in height, and the OSB and the
cementitious board were fixed on its two largest faces. After that, the area for laying
ceramic tiles was demarcated and laid with mortars of types AC | and AC Il. After the
curing time of 28 days, the plastering of the ceramics was carried out with the
assistance of a traction machine. The results of the tests were processed and
measured, it is concluded that the adhesion resistance of the ceramic tile with the
cementitious tile substrate is unsatisfactory, since the two types of mortar obtained
resistance less than 10% of the minimum required by the ABNT, in this substrate, the
mortar AC Il, had a slight advantage in the necessary pulling force. As for OSB
substrate, the adhesion resistance was equal to zero in all tests with all mortars. One
hypothesis for this result was the interference of phenolic adhesives used in the
manufacture of OSB, in the anchoring of the ceramic plate.

Keywords: OSB, cementitious board, mortar, ceramic slab, strength to adhesion.
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1 INTRODUGAO

A construcéo civil vem aprimorando e aperfeigcoando suas técnicas construtivas
ao longo dos anos. No Brasil o método construtivo mais utilizado € a alvenaria
convencional, que possui um nivel de industrializagdo menor quando comparado a
outros métodos. A busca por novos materiais e 0 emprego por novas técnicas sao de
grande importancia para o setor devido as grandes desvantagens do modo de
construgdo atual, as quais sdo: a excessiva geracao de residuos e o grande uso de
recursos naturais.

Este trabalho, apresenta e avalia uma forma de assentamento de placas
ceramicas em métodos construtivos a seco. Estes métodos, sdo uma alternativa a
qual permite processos com maior grau de industrializagdo, gerando um maior
aproveitamento de materiais, € consequentemente diminuindo desperdicios. Os
métodos mais conhecidos que englobam a construgcao seca, sao o steel frame e o
wood frame. A matéria prima do primeiro método € o ago, do segundo método é a
madeira, que pode ser oriunda de florestas plantadas, utilizando-se de recurso
sustentavel. O que torna o wood-frame muito viavel de ser utilizado no Brasil, pois
dada tamanha grandeza do territério nacional, possibilita e facilita a producédo de
madeira reflorestada, caracterizando a via utilizada como ecologicamente correta.

Os beneficios do wood frame e steel frame nao se restringem a questao
ambiental, elas continuam quando a questao é isolamento térmico e acustico, pois
aceitam a instalagdo de materiais isolantes no interior da parede. Soma-se a isso, o
beneficio de a tecnologia possibilitar uma maior personalizagao em projetos, pois
permite uma flexibilizacdo das posicoes das paredes, além da facilidade de
manutengdo. Ainda, outra qualidade esta relacionada ao acabamento utilizado sobre
superficies dessa tecnologia, os quais podem variar de ceramicas, granito, pintura e
até mesmo o papel de parede.

Por fim, a aplicacdo de placas ceramicas sobre OSB e placas cimenticias
devem atender as normas técnicas brasileiras. A ABNT NBR 14081-4 (2012)
apresenta uma metodologia para determinacéo da resisténcia de aderéncia, medida
através do ensaio de arrancamento por tracdo simples de placas ceramicas

assentadas sobre argamassa colante.



2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

Este trabalho tem como objetivo avaliar a resisténcia de aderéncia a tragao
simples de revestimento ceramico, aplicado em paredes drywall de placas cimenticias

e OSB com diferentes tipos de argamassas colantes.

2.2 Objetivos Especificos

e Coletar dados bibliograficos referentes as placas ceramicas, tipos de
argamassas, sistemas de construgao a seco, métodos e técnicas de fixagdo da
placa ceramica sobre diferentes substratos;

e Determinar a resisténcia a tragao simples dos revestimentos ceramicos sobre
dois substratos, chapa OSB (Oriented Strand Board) e placa cimenticia com
tipos de argamassas colantes (ACI, ACIl), em relagdo ao ensaio de
arrancamento proposto pela ABNT NBR 14081-4 (2012);

¢ Analisar os resultados obtidos e verificar se atendem as recomendacgdes
minimas de resisténcia de aderéncia indicadas pelas ABNT NBR 14081-1
(2012);

e Analisar qual conjunto substrato/argamassa colante resultara em melhores

resultados de aderéncia.
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3 JUSTIFICATIVA

A implementacao de novas tecnologias na construgao civil no Brasil tem grande
importancia frente as maneiras construtivas mais comuns no pais. A alvenaria
convencional, método mais utilizado, € caracterizado por grandes desperdicios de
materiais, quantidade de retrabalhos, utilizagdo de mao de obra pouco qualificada e
obras longas. O drywall, técnica descrita neste trabalho, tem grandes vantagens,
como economia de materiais, menos desperdicios, menor peso para estrutura, e mais
agilidade em sua montagem.

A busca por métodos construtivos mais rapidos e baratos € de fundamental
importancia para a sociedade brasileira, em virtude do gigante déficit habitacional no
pais, segundo Gravas (2019), aponta que essa deficiéncia cresceu 7% de 2007 a
2017, atingindo 7,78 milhdes de unidades habitacionais. Esse alto numero, demonstra
a grande quantidade de favelas no pais, situagao de muitas familias que moram em
situagdes irregulares, com precariedade de servigos basicos, como agua potavel,
esgotamento sanitario e energia elétrica.

Além de ser um método que traz agilidade e economia, favorecendo a
sociedade, a construgédo seca se destaca no ambito ambiental, pois apresenta varias
caracteristicas que promovem a reducado do lixo e a preservagdo dos recursos
naturais. Dentre eles destacam-se: a baixa ou nenhuma produgdao de entulho,
diminui¢cdo no uso de cimento, a estrutura pode ser inteiramente reciclada, utilizagao
de aco reciclado, o que ajuda na redugao de energia para producao, e a baixissima
utilizagdo de agua e matéria prima natural.

Uma vez que, a escassez de recursos na construgao civil ja € uma realidade,
obras convencionais usam com abundancia recursos basicos, como agua, cimento,
areia e brita. A quantidade de periodos de seca no pais vem aumentando a cada ano,
junto com ela, racionamentos e falta de agua em cidades, noticias como falta de areia
para construcédo estao mais corriqueiras. Novas tecnologias como construgdes a seco,
nao utilizam esses materiais em abundancia, por isso sdo bem vindas, visto que a
matéria prima principal € a madeira reflorestada, material de alta viabilidade para o
pais.
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4 REFERENCIAL TEORICO

4.1 Contexto histérico drywall

A construcao civil € reconhecida como um setor de alta contribui¢do para o
desenvolvimento econdmico e social do pais. Embora seja de grande influéncia para
a economia, captando uma grande quantidade de mao-de-obra, este segmento ainda
atua, com praticas construtivas rudimentares, gerando desperdicios, altos custos e
lentiddo no processo. O modo como as técnicas e os materiais na construgao civil é
utilizado no Brasil diferencia-se muito em relacdo aos paises desenvolvidos
(HOFMANN, 2015).

Quando se trata de inserir novas tecnologias no setor da construgao civil o
Brasil acaba ndo se destacando, uma vez que, as construtoras se sujeitam a
trabalharem com operarios de baixa apreciagao, visto a escassez de m&o de obra
qualificada no mercado para suprir a demanda. Atualmente, no Brasil, ha diversos
meétodos de construcdo de edificagdes atualmente, no Brasil, 0 método amplamente
utilizado é a alvenaria convencional, porém novas tecnologias estdo surgindo e
comecgando a ser utilizadas. (PEREIRA, 2018).

O sistema construtivo drywall ja é bastante consolidado em paises
desenvolvidos. E uma tecnologia que ndo utiliza 4gua na montagem, pois é um
sistema pré-fabricado, utilizado nas construcdes de paredes, forros e divisérias. A
técnica do Drywall € a alternativa sustentavel, viavel, altamente industrializada,
substitui forma a convencional, tendo como referéncia projetos detalhados e
integrados, além de racionalizagdo dos seus processos o que proporciona redugao de
prazos e percas na obra (NUNES, 2015).

O drywall € uma expressao em inglés que significa “parede seca”, ou seja, que
nao requer o uso de argamassa para sua constru¢do, como ocorre com a alvenaria
convencional. A divisoria de drywall € desenvolvida em uma estrutura rigida composta
por perfis, nos quais sdo parafusadas as chapas especiais para esse sistema (NETO,
FAGUNDES, 2020).

As primeiras placas fabricadas a serem utilizadas no sistema Drywall foram de
gesso acartonado, desenvolvidas nos Estados Unidos, no ano de 1898, por Augustine
Sackett. Inicialmente, as placas eram delgadas e moldadas em férmas rasas, uma de

cada vez, e tinham a finalidade de servir como base para acabamento. A partir deste
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momento, as placas passaram por evolugdes nos paises onde seu uso € comum,
gerando uma variedade de tipos de placas. O uso desse sistema comegou nos
Estados Unidos, no inicio do século XX, e passou a ser utilizado em maior escala a
partir de 1920, espalhando-se por todo o mundo. Atualmente, maior parte das
residéncias americanas utilizam o drywall. Na Europa, esta tecnologia esta presente
na construcao civil, considerada totalmente consolidada (TAGLIABOA, 2010).

No Brasil teve inicio na década de setenta, quando houve a instalacdo da
primeira fabrica com finalidade de produzir chapas para o uso em drywall, a Gypsum,
localizada na cidade de Petrolina, estado de Pernambuco (NUNES, 2015). A
tecnologia comegou a ganhar expressiva importancia na década de 90, até entdo era
novidade para construtores e o publico, porém diversos paises ja usavam e estavam

em estagio avangado de desenvolvimento do produto (TAGLIABOA, 2010).

4.2 Placa cimenticia

Segundo a ABNT NBR 15498 (2016), a placa de fibrocimento € produto
resultante da mistura de cimento Portland, agregados, adi¢gdes ou aditivos com reforgo
de fibras, fios, filamentos ou telas, com excecéao de fibras de amianto.

A placa cimenticia é fabricada com o cimento Portland. Este cimento é a mistura
de calcario e argila que sdo moidos finamente, essa mistura contém aproximadamente
1 parte de argila para 4 partes de calcario. Apos misturados, este material € cozido na
temperatura de 1450°C, obtendo-se um produto granulado chamado clinquer
Portland. O clinquer é entdo moido com uma pequena porcdo de gesso
(aproximadamente 5%), resultando em um pé fino, de cor cinza, o Cimento Portland
(HOFMANN, 2015).

A superficie completamente plana que se atinge com as placas pode ser
utilizada como base para quase todos os tipos de revestimento em fechamentos e
vedacoOes internas e externas, sendo particularmente apropriado para aplicacéo de
revestimento ceramico. O assentamento das pecgas é feito com argamassa colante
flexivel, seguindo a pratica tradicional com desempenadeira dentada (DIAS, 2000).

As placas cimenticias podem ser utilizadas como fechamento em paredes, no
exterior ou interior de uma edificacdo, pode ser utilizada em pisos, porém deve ser
associada a um outro substrato, para melhorar a resisténcia a flexdao (INOCENTI,
BERTEQUINI, 2018).
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De acordo com a ABNT NBR 15498 (2016) as placas de fibrocimento sao

classificadas em: placas da classe A e placas de classe B.

As placas da classe A sao indicadas para aplicagdes externas
sujeitas a acgao direta de sol, chuva, calor e umidade. Podem ser fornecidas
com ou sem revestimento. As placas sao classificadas em quatro categorias,
de acordo com sua resisténcia a tragdo na flexdo. As placas da classe B séo
indicadas para aplicagdes internas e aplicagdes externas n&o sujeitas a agao
direta de sol, chuva, calor e umidade. As placas sao classificadas em cinco
categorias de acordo com sua resisténcia a tracdo na flexdo. (ABNT NBR
15498, 2016).

A placa cimenticia é utilizada nos sistemas wood frame e steel frame, bastante
aplicado em paredes estruturais. As dimensdes variam de acordo o fabricante,
entretanto as placas mais usuais, comercializadas para o sistema wood frame
possuem largura de 1200 mm e comprimento variavel entre 2400 a 3000 mm, com
espessura de 6 a 10 mm (FRANCESCATTO, 2016).

4.3 Chapas de OSB

Os painéis de madeiras podem ser definidos como produtos compostos por
elementos de laminas, sarrafos, particulas e fibras, obtidos a partir da redugao de
madeiras sélidas, unidos por meio de ligagdo adesiva (BORTOLETTO, 2004). A
importancia do setor de painéis de madeira é crescente, devido a necessidade do uso
racional dos recursos florestais. O fortalecimento da industria de painéis ocorre, pois,
utiliza quase que exclusivamente madeiras de florestas plantadas, contribuindo para
a diminuicdo do desmatamento.

Ap0s o inicio da producédo de painéis constituidos de madeiras, ainda no século
XX, diversos tipos deste foram surgindo. O Oriented Strand Board (OSB) esta no
mercado mundial desde o inicio da década de 80. Os painéis OSB sao produzidos por
diversas camadas de tiras de madeiras orientadas perpendicularmente e unidas com
resinas através da prensagem em altas temperaturas. Os painéis podem ser utilizados
em aplicagcbes estruturais ou nao estruturais tais como forros, paredes, pisos,
componentes de vigas, etc. (MENDES, 2010).

O OSB é um material versatil, ja que permite a aplicagao de inumeros tipos de
acabamentos e revestimentos em sua face. Todavia, o uso deste material exige mao
de obra qualificada para a montagem, sendo fundamental seguir as recomendagdes
tanto de aplicagdo sugerida pelo fabricante como o que esta definido em projeto.

Dentre as possibilidades de revestimento na face dos painéis de madeira, a utilizacao



14

de placas ceramicas. Contudo o método de aplicagdo do revestimento ceramico
diretamente sobre o OSB é pouco utilizado, isso € decorrente do assentamento da
massa sobre a chapa de OSB (FRANCESCATTO, 2016).

4.4 Placas ceramicas

No Brasil, placas ceramicas foram notaveis durante a colonizag&o portuguesa,
muito utilizadas em fachadas e produzidas sob encomenda para residéncias da
aristocracia da col6nia. Além de fachadas, utilizava-se o azulejo em paredes de
banheiros, cozinhas e salas de jantar. Ja nos séculos XIX e XX, ceramicas passaram
a ser valorizados através da utilizagdo em monumentos. A industria brasileira de
revestimentos ceramicos surgiu a partir de antigas fabricas de tijolos, blocos e telhas
ceramicas, que comegaram a produzir ladrilhos hidraulicos e mais tarde azulejos e
placas ceramicas no inicio do século XX (OLIVEIRA, 2015).

Ainda, segundo Oliveira (2015), na década de 60, as industrias de materiais
para construcdo civil passaram crescimento devido a criagdo de sistemas
financiamento habitacional, o que gerou no aumento do niumero de obras. E no inicio
dos anos 70 a industria de ceramicos ampliou significativamente a producao, devido
a demanda continua.

A Placa ceramica é o material mais utilizado na constru¢cao civil para dar
acabamento e cobrir superficies lisas em quaisquer tipos de ambientes. O mercado
nacional € responsavel por produzir e comercializar uma grande quantidade de
revestimento, abrangendo e sendo acessivel a todas classes sociais. Em 2008 a
industria brasileira de revestimentos produziu cerca de 713,4 milhdes de m?, com
faturamento estimado em R$ 6,5 bilhdes de reais (MINISTERIO DE MINAS E
ENERGIA, 2009).

4.4.1 Materiais primas e fabricagao

De acordo com Oliveira (2015), a matéria prima para fabricagdo de placas
ceramicas, podem ser divididas em trés grupos, as plasticas, as fundentes e as
refratarias. As matérias primas plasticas sdo aquelas constituidas por argila. A
plasticidade esta relacionada a natureza estrutural das argilas. Plasticidade pode ser

definido pela capacidade de um material ser deformado sem ruptura apds a acao de
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uma forca. As fundentes, podem ser naturais ou sintéticas e tem a finalidade de
diminuir a temperatura de queima das massas ceramicas por formagao de uma fase
vitrea. Essa fase vitrea influéncia diretamente na porosidade e no controle
dimensional da placa. Os materiais mais tradicionais sao feldspatos e feldspatdides.
Por ultimo, as matérias primas refratarias, tradicionalmente sdo os quartzos e os
quartzitos, que possuem elevados teores de silica. Esses materiais reduzem a
plasticidade da ceramica, com finalidade de diminuir a retragdo de secagem e o tempo
de secagem.

Os aditivos, como o caulim e a bentonita tem como fungao de alterar as
condicbes de moagem melhorando a viscosidade nas composi¢des da ceramica. A
ceramica € basicamente constituida por matérias primas plasticas, nao plasticas
(fundentes e refratarias) e aditivos.

A ABCERAM, separa o processo de fabricagdo em varias etapas. A primeira é
a preparacao da matéria prima, neste processo os materiais encontrados em
depdsitos sdo beneficiados, ou seja, moidos, classificados de acordo com a
granulometria e algumas vezes purificados. Em seguida é preparado a massa, esta
etapa consiste na mistura e dosagem das matérias primas e aditivos, que devem
seguir rigorosamente as foérmulas estabelecidas previamente, através disso,
conseguimos classificar essa mistura em dois tipos mais comuns, as massas secas,
que posteriormente as pegas serdo obtidas por prensagem, e as massas plasticas
para obtencio de pecas sobre extrusao.

Apos isso, passamos para etapas de formacao das pecgas. A prensagem € a
etapa para massas de via seca, onde a massa € colocada em um molde de borracha,
e é inserido em uma camara que exerce uma forte pressao por igual no molde através
de prensas hidraulicas. A extrusdo, consiste em colocar a massa plastica em uma
extrusora, onde a massa €& compactada e forgada através de um bocal com
determinado formato. Como resultado obtém-se objetos com formato e dimensdes
desejadas.

A secagem ¢é a etapa posterior a formacao da peca, onde seu objetivo é a
eliminacao de toda umidade na peca de forma lenta e gradual, através de secadores
onde temperaturas podem variar de 50 °C a 150 °C. Depois de seca, as pecas sao
esmaltadas, a fim de aprimoracao da estética, tornar o produto impermeavel e melhora
daresisténcia mecanica, para isso € necessario compostos quimicos vitreos aplicados

a superficie da ceramica. Por fim as pegas sao submetidas a queima, onde sao
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submetidas a altas temperaturas que tem o objetivo de soldagem dos graos e
formacao da fase da fase vitrea (ABCERAM).
De acordo com a ABNT NBR 13817 (1997), as placas ceramicas podem ser

classificadas da seguinte forma:

a) esmaltadas e ndo esmaltadas;

b) métodos de fabricagao (por exemplo: prensado, extrudado e outros);

c) grupos de absorgéo de agua;

d) classes de resisténcia a abrasao superficial, em numero de 5;

e) classes de resisténcia ao manchamento, em numero de 5;

f) classes de resisténcia ao ataque de agentes quimicos, segundo diferentes
niveis de concentragao;

g) aspecto superficial ou analise visual.
4.4.2 Esmaltadas ou ndo esmaltadas
Placas ceramicas esmaltadas (glazed) recebem a sigla GL, ja as nao

esmaltadas (unglazed) recebem a sigla UGL (ABNT NBR 13817, 1997). A figura 1

demonstra os dois tipos.

Figura 1 - Tipo de acabamento superficial de placa

peca esmaltada asmalte
f T ﬁ
p—— pe—— p—— = p—
peca nao esmaltada @

espessura plena

Fonte: IAU-USP apud show room, n 24, ano 3
4.4.3 Classificagao por métodos de fabricacao
A ABNT NBR 13817 (1997), também classifica quanto ao tipo de fabricagao ja

mencionado acima, placas ceramicas extrudadas recebem a letra A, ja as prensadas

recebem a letra B, e as produzidas por outros processos recebem a letra C.
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4.4.4 Classificagao por grupos de absorgao de agua

A absorgéo de agua, esta diretamente relacionado com a porosidade da placa
ceramicas. E um requisito importante para a especificagdo do revestimento para
determinado ambiente. Superficies esmaltadas ndao sdo porosas, e a quantidade de
compactagao da peca também influencia a absorg¢ao. Abaixo no quadro 1, a relagéo

dos grupos com a quantidade de absorc¢ao de agua.

Quadro 1 - Grupos de absor¢éo de agua

Grupos Absorgao de agua (%)
la 0<Abs=<0,5

Ib 0,5<Abs<3,0

lla 3,0<Abs<6,0

lIb 6,0 <Abs <10,0

1 Abs acima de 10,0

Fonte: ABNT NBR 13818 (1997)

4.4.5 Classificacao por resisténcia a abrasao

A resisténcia a abrasao, segundo o IAU-USP, permite classificar a resisténcia
ao desgaste superficial de uma placa ceramica esmaltada, assim permite escolher o
revestimento certo para uma industria, por exemplo, onde ha um trafego intenso. Ao
contrario de locais de baixo fluxo como banheiros residenciais. As placas podem ser

classificadas segundo a tabela 1:

Tabela 1 - Resisténcia a abrasao

PEI RESISTENCIA A uso
ABRASAO

PEI-0 Baixissima Nao para pisos

PEI-1 Baixa Ambientes onde se caminha de pés
descalcos ou chinelos

PEI-2 Média Ambientes residenciais, sem portas
para ambientes externos

PEI-3 Média Alta Ambientes residenciais, com portas
para ambientes externos

PEI-4 Alta Ambientes residenciais com trafego
intenso

PEI-5 Altissima e sem encardido Ambientes comerciais, publicos e
industriais de alto trafego

Fonte 1 - Adaptado de IAU-USP
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4.4.6 Classificagao por resisténcia ao manchamento

Esta classificacdo indica a capacidade de limpeza de placas ceramicas. Dondi
et al. explicam que a rugosidade esta diretamente ligada a resisténcia ao
manchamento. Quanto maior a rugosidade, mais facilidade de sujar ela tem, quanto
menor a rugosidade, maior a facilidade de limpeza da pega. Na tabela 2 a ABNT NBR

13817 (1997) classifica da seguinte forma:

Tabela 2 - Classe de resisténcia ao manchamento

CLASSE CARACTERISTICA

CLASSE 5 Maxima facilidade de remog¢ao da mancha

CLASSE 4 Mancha removivel com produto de limpeza fraco

CLASSE 3 Mancha removivel com produto de limpeza forte

CLASSE 2 Mancha removivel com acido cloridrico, hidréoxido de
potassio e tricloroetileno

CLASSE 1 Impossibilidade de remog¢éo de mancha

Fonte: ABNT NBR 13817 (1997)

4.4.7 Classificagao por resisténcia ao ataque de agentes quimicos

Segundo IAU-USP, a resisténcia ao ataque de agentes quimicos & a
capacidade da placa ceramica nao sofrer alteracbes apds contato com essas
substancias. Essa classificacdo pode ser definida em trés classes estabelecidas pela
ABNT NBR 13817 (1997), A, B ou C, sendo que a classe A & com resisténcia quimica
alta, a classe B, com resisténcia média e a classe C, com baixa resisténcia,
exemplificado na tabela 3. Estas classes podem ser determinadas para produtos de

piscina, acidos e alcalis de baixa (L - low) e alta concentragao (H - high).

Tabela 3 - Classes de resisténcia ao ataque quimico
Agentes quimicos Niveis de resisténcia

quimica
, ' Alta (A) Média (B) Baixa (C)
Acidos e | Alta concentragdo (H) ~ HA HB HC
alcalis | Baixa concentragdo (L) LA LB LB
Produtos domésticos e de piscinas | A B C

Fonte: ABNT NBR 13817 (1997)
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4.4.8 Aspecto superficial ou analise visual

De acordo com a ABNT NBR 13818 (1997), a analise visual consiste em
examinar as placas a olho nu ou com 6culos, observando se ha os seguintes defeitos:
rachaduras, base descoberta por falha do vidrado, depressodes, crateras, bolhas,
pintas, manchas, defeitos de baixo esmalte, defeitos na decoragao, cantos e lados
lascados, despontados, saliéncias, incrustagcdes de corpos estranhos, riscados ou
arranhaduras e diferengas de tonalidade em caixas com marcacao idéntica. Se a
percentagem de placas sem defeitos for maior que 95% ¢é classificada como de
primeira qualidade (ABNT NBR 13817, 1997).

4.5 Argamassa colante

O mercado disponibiliza diferentes tipos de argamassas para variadas
aplicagbes, como: contrapisos, revestimento internos, revestimento externos,
assentamento de ceramicas e alvenaria, decoracao e outras. Para assentamento de
placas ceramicas, a argamassa colante industrializada €& amplamente utilizada
(PEREIRA, 2012).

De acordo com a ABNT NBR 14081-1 (2012), argamassa colante
industrializada, no estado seco, composto de cimento Portland, agregados a minerais
e aditivos quimicos, que misturado com agua, forma uma massa viscosa, plastica e
aderente, empregada no assentamento de placas ceramicas para revestimento. A

norma classifica as argamassas colantes em trés tipos.

Argamassa colante industrializada, tipo | — AC [|: Argamassa colante
industrializada com caracteristicas de resisténcia as solicitagdbes mecanicas
e termo higrométricas tipicas de revestimentos internos, com excegao
daqueles aplicados em saunas, churrasqueiras, estufas e outros
revestimentos especiais.

Argamassa colante industrializada, tipo Il — AC Il: Argamassa colante
industrializada com caracteristicas de adesividade que permitem absorver os
esforgos existentes em revestimentos de pisos e paredes internos e externos
sujeitos a ciclos de variagdo termo higrométrica e a agao do vento.

Argamassa colante industrializada, tipo Ill — AC lll: Argamassa colante
industrializada que apresenta aderéncia superior em relagdo as argamassas
dos tipos I e Il

Argamassa colante industrializada com tempo em aberto estendido (E):
Argamassa colante industrializada dos tipos I, Il e Ill, com tempo em aberto

estendido.
Argamassa colante industrializada com deslizamento reduzido (D):
Argamassa colante industrializada dos tipos I, Il e Ill, com deslizamento

reduzido (ABNT NBR 14081-1, 2012).
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Quando se trata de argamassas colantes, o comportamento desejado é aquele
em que a viscosidade da mistura permitira que a argamassa preencha as saliéncias
da base de assentamento e, ao entrar em contato com a placa ceramica, pela pressao
normalmente praticada na execugao do revestimento, proporcione a melhor area de
contato no lado sem acabamento da placa, contribuindo para a aderéncia da interface
argamassa colante/placa ceramica. A resisténcia da aderéncia entre as camadas do
sistema de revestimento é umas das propriedades primordiais, como a qualidade e
durabilidade (PEREIRA, 2012).

As argamassas colantes possuem propriedades no estado fresco e no estado
endurecido. O controle de qualidade no estado fresco é importante para a etapa de
aplicacdo, além de influenciar as propriedades no estado endurecido (ALMEIDA,
2005).

4.5.1 Tempo em aberto

De acordo com a ABNT NBR 14081-1 (2012), tempo em aberto € o maior
intervalo de tempo em que uma placa ceramica pode ser assentada sobre a pasta de
argamassa colante espalhada sobre a superficie.

ABNT NBR 14081-3 (2012) aponta o método para determinagao do tempo em
aberto para argamassa colante industrializada destinada ao assentamento de placas
ceramicas. Os fabricantes de argamassas colantes especificam na embalagem do
produto o tempo em aberto, nos casos em que nao € possivel encontrar essa
informacao, a ABNT NBR 14081-1 (2012) indica adotar: 15 minutos para argamassa
AC | e 20 minutos para argamassa AC |l e AC III.

A perda de resisténcia de aderéncia das placas assentadas depois de excedido
o tempo em aberto é ocasionada pela formacdo de uma pelicula superficial que
interfere na adesao inicial da argamassa colante. Um dos fatores que tem forte
influéncia é a perda de agua, podendo ocorrer tanto por sucgéo pela base quanto por
evaporacdo (POVOAS, JHON, CINCOTTO, 2002).

4.5.2 Adesao inicial

Adeséo inicial das argamassas colantes é definida como a capacidade que o

material apresenta para aderir a superficie da base através da penetracao da pasta
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nos poros, seguido do endurecimento gradual da pasta. A adesdo depende
basicamente da coesao e da plasticidade da argamassa. As argamassas possuem a
tendéncia em ter uma coesao elevada, entretanto apesar desta caracteristica positiva,
os equipamentos utilizados para aplicacao do material t€m influéncia para se obter um
bom resultado, quando em contato com a superficie (PEREIRA, 2012).

As argamassas colantes devem possuir plasticidade e trabalhabilidade
apropriada para que seu espalhamento seja perfeitamente realizado. Além disso, deve
apresentar viscosidade relativamente baixa para facilitar este processo. O material
deve apresentar potencial de molhar a superficie, o espalhamento na superficie deve
ser feito com um angulo de contato préximo a zero, isso permite um contato intrinseco
entre as partes, a argamassa colante e a superficie (ALMEIDA, 2005).

Quanto mais baixo o valor da tensao superficial da pasta aglomerante e a sua
viscosidade, melhor a capacidade de molhar o substrato, reduzindo o angulo de
contato entre as superficies, assim elevando o contato fisico e inserindo a ades