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ESTUDO COMPARATIVO DE PARAMETROS REOLOGICOS DE ARGAMASSAS
COLANTES DO TIPO ACI DISPONIVEIS NO MERCADO

Ana Maria Milkevicz"

RESUMO

O Brasil é o terceiro maior mercado consumidor mundial de revestimentos ceramicos
e lougcas sanitarias, segundo a Associagdo Nacional dos Fabricantes de Ceramica
para Revestimentos (2025). Os revestimentos ceramicos sao assentados com
argamassas colantes, sendo diversos produtos disponiveis no mercado. No entanto,
existem diferencas entre os mesmos em relagao a forma de preparo e aplicabilidade.
Assim, o objetivo deste artigo foi avaliar a eficiéncia de mistura e das propriedades
reologicas de cinco argamassas colantes do tipo ACI disponiveis no mercado
brasileiro. A eficiéncia de mistura foi avaliada com o preparo das argamassas em
redmetro rotacional. As misturas foram caracterizadas por reometria rotacional,
Squeeze-flow e Pull out. Os resultados obtidos demonstraram diferencas
significativas entre as argamassas em relagao a eficiéncia de mistura, tensdo de
escoamento e viscosidade plastica. Embora as argamassas tenham sido elaboradas
para a mesma finalidade, essas variagdes demonstram que cada formulacio possui
caracteristicas distintas, as quais podem ser aprimoradas para atender a aplicagao

correta.

Palavras-Chave: Argamassa Colante. Eficiéncia de Mistura. Propriedades
reoldgicas.

T Ana Maria Milkevicz, Instituto Federal de Santa Catarina. Floriandpolis, Santa Catarina, Brasil.



1 INTRODUGAO

A argamassa colante é definida pela norma NBR 14081-1 (ABNT, 2012)
como um produto industrial, no estado seco, composto de cimento Portland,
agregados minerais e aditivos quimicos, que quando misturada com agua, forma
uma massa viscosa, plastica e aderente, empregada no assentamento de placas
ceramicas para revestimento. A argamassa colante € classificada em trés tipos.
Primeiramente como argamassa colante industrializada tipo |, conhecida como ACI,
recomendadas para revestimentos internos, com excegdo daqueles aplicados em
ambientes que possuem variacdo de temperatura, como saunas e churrasqueiras.
Em segundo, a argamassa colante industrializada tipo Il (AC Il) recomendada para
revestimentos de pisos e paredes internos e externos sujeitos a variagbes de
temperatura, umidade e ag¢dao do vento. E, por ultimo, argamassa colante
industrializada tipo Il (AC lll), argamassa colante industrializada que apresenta
aderéncia superior em relagdo as argamassas dos tipos | e do tipo Il. A NBR
14081-1 (ABNT, 2012) ainda indica que pode ser subdividida em tipo E, a qual tem
tempo em aberto estendido e a tipo D, com deslizamento reduzido.

Os tipos de argamassa colante fabricados atualmente no pais s&o
preconizados na normalizacéo brasileira NBR 14081 (ABNT, 2012), classificados em
funcdo do deslizamento, da resisténcia de aderéncia a tracdo, e do tempo em
aberto. Porém, ndo possuem outros ensaios de caracterizagdo no estado fresco
além do ensaio de deslizamento. No entanto, como descrito por Marvilla (2018), as
propriedades reoldgicas das argamassas no estado fresco sdo de extrema
importancia, uma vez que sao essas caracteristicas que permitem a obtencédo do
comportamento desses materiais quanto ao espalhamento, nivelamento e
acabamento de revestimentos e que essas propriedades irdo interferir diretamente
no desempenho e na durabilidade das argamassas em servigo.

De acordo com a ANFACER (2025), (Associagao Nacional dos Fabricantes de
Ceramica para Revestimentos, Loucas Sanitarias e Congéneres), o Brasil esta na
terceira posicao, sendo um dos maiores produtores mundiais de revestimentos
ceramicos e loucas sanitarias com producao de 927 milhdes de m? em 2022, atras
apenas da China e da india, além de posicionar-se, também, como terceiro maior
mercado consumidor. Levando em consideragdo esse expressivo mercado em

ceramicas, existe grande utilizagdo de argamassas colantes, na qual encontram-se



diversas industrias no Brasil, e consequentemente, a qualidade desse material € um

tépico relevante.

Outras autoras, como Kudo (2012), Costa (2006) e Oliveira (2015) ja
abordaram a argamassa colante como tema de suas pesquisas. Kudo (2012)
descreve os meétodos aplicados para caracterizagdo reoldégica em argamassas
colantes e identifica caracteristicas relevantes no estado fresco. Costa (2006),
realiza a caracterizagdo do comportamento reolégico das argamassas colantes por
meio do ensaio Squeeze flow. E por sua vez, Oliveira (2015) avaliou e determinou o
tempo de consolidagdo das argamassas colantes dos tipos ACI, ACII e ACIII por
meio dos ensaios de Squeeze flow e Pull out flow, concluindo que os métodos de
ensaio mostraram-se sensiveis para a determinagao do tempo de consolidacido das
argamassas colantes, indicando o aumento da viscosidade e da adesdo da
argamassa com o passar do tempo.

Segundo Kudo (2012), quando a avaliagao do produto € feita em campo pelo
aplicador por meios de aspectos sensoriais, como a facilidade ou dificuldade de
mistura da argamassa, € normalmente classificada em: pesada, leve, macia, aspera,
com liga, entre outros. Porém, estas descricbes sao subjetivas e nao qualificam a
aplicabilidade do produto, além do que induzem a erros de avaliagdo, pois cada
aplicador tem uma percepcao diferente sobre o produto e a definicdo de
trabalhabilidade ndo é simples.

Conforme o SINAPROCIM, com base em dados da pesquisa de fevereiro de
2023, estimou o volume total de argamassas colantes para assentamento de placas
ceramicas, indicando que 70% do mercado nacional trata-se de utilizacdo de
argamassas colantes ACI, enquanto isso a argamassa colante tipo ACII representa
25% do mercado nacional como é apresentado na Figura 1 (Programa Setorial Da

Qualidade De Argamassas Colantes, 2024).
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Figura 1: Percentual dos tipos de argamassas colantes em relagdo ao volume total
nacional.

Argamassa Colante ACI
T0%

Argamassa Colante ACII
5%

Argamassa Colante ACII
25%

Fonte: Programa Setorial Da Qualidade De Argamassas Colantes (2024)

Sendo assim, considerando a grande utilizagdo desse material, em especifico
o tipo ACI, e sua importancia para construgao civil por trazer beneficios como maior
produtividade na execugcdo do assentamento de placas ceramicas; maior
uniformidade do produto; menor consumo de material comparado a argamassa
tradicional e reducdo de desperdicios na hora da dosagem e do transporte até o
local do assentamento da placa ceramica (Pévoas, 1999). Além do problema da falta
de ensaios de caracterizacdo no estado fresco e eficiéncia de mistura das
argamassas colantes do tipo ACI. Pois as argamassas colantes sao elaboradas para
garantir uma adesao eficaz ao substrato, e a eficiéncia do processo de mistura
influencia diretamente a distribuicdo dos agregados, aditivos e ligantes. Um
processo de mistura adequado assegura a homogeneidade e a uniformidade dos
componentes da argamassa. Essa eficiéncia €& fundamental para garantir as
propriedades mecanicas e adesivas do material, incluindo sua durabilidade. O
objetivo geral deste trabalho € comparar os parametros reoldgicos de cinco
argamassas colantes do tipo ACI comercializadas no mercado da construgao civil.

Os objetivos especificos foram: selecionar e caracterizar as cinco argamassas
colante presentes no mercado nacional; avaliar as propriedades reoldgicas das

argamassas selecionadas; avaliar a eficiéncia de mistura das argamassas e suas
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influéncias nas caracteristicas reoldgicas; comparar os resultados das argamassas
distintas analisadas e por fim contribuir com estudos que visem aprimorar o

desempenho desses materiais.

2 MATERIAIS E METODO

Primeiramente foi realizada a caracterizagédo das argamassas do tipo ACI
selecionadas para o estudo, em seguida foi feita a analise no estado fresco da
eficiéncia de mistura e das propriedades reoldgicas por meio de reometria rotacional
e elongacional (squeeze e pull out). Por fim, foi feita uma comparagdo dos

resultados obtidos.

2.1 CARACTERIZAGAO DOS MATERIAIS

Primeiramente foi feita a selecdo nas lojas de material de construgéo
regional de cinco argamassas colantes do tipo ACI e sua caracterizagdo, sendo
realizado o levantamento com as informagdes da embalagem de fabrica, como modo
de preparo e a propor¢ao de agua. Além das informagdes sobre tempo de repouso

das argamassas apos a mistura, caso este fosse citado.

Na sequéncia foi avaliada a composi¢cao do material retido na peneira
0,075 mm apds a secagem do material obtido por lavagem (NBR NM 46, ABNT
2001). Com a realizagdo da lavagem foram determinadas a propor¢gédo de material
fino (cimento Portland, material pulverulento do agregado miudo e adigbes) e

material grosso retido na peneira 0,075mm.

Para a caracterizacdo da argamassa anidra foi determinada a massa
especifica com querosene (Tabela 1), conforme a norma NBR NM 23 (ABNT, 2001).
Também foi determinada a porcentagem de material pulverulento da argamassa
anidra passante na peneira 0,075mm, realizado conforme a norma do teor de
material pulverulento para agregados (NBR 16973, ABNT 2021) (Tabela 1). Seguida
pela composi¢cdo granulométrica (Tabela 02 e Figura 2). Nesta etapa foi feita a
separagcdo de uma amostra de 300g de material seco na estufa e seguido os
procedimentos da norma NBR 7217 (ABNT,1987). Foi realizado, também, o ensaio

de massa especifica da fragdo grossa com picnémetro.
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Tabela 1 — Caracteristica das argamassas utilizadas

Propriedade Argamassa l Argamassa2 Argamassa3 Argamassa4 Argamassa5
M ifi
assa esp.ea ica da a;'gamassa 271 273 278 274 274
anidra (g/cm?3)
Material passante da argamassa 1733 17,02 26,45 1728 2351

anidra (%)

Fonte: De autoria prépria, 2025.

Tabela 2 — Caracteristica dos agregados obtidas das argamassas utilizadas

Porcentagem Retida Acumulada (%)

Abertura das malhas (mm)
Argamassal  Argamassa2 Argamassa 3 Argamassa4 Argamassa 5

4,8 0,22 0,46 0,07 0,65 0
2,4 0,38 0,76 0,13 0,65 0,03
1,2 0,50 1,41 0,25 0,79 0,06
0,6 4,09 4,50 18,98 2,74 0,13
0,3 45,80 20,97 45,33 39,29 3,08
0,15 88,55 82,08 78,23 86,34 94,76
FUNDO 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00

Massa especifica da fracdo grossa

2,61 2,65 2,69 2,58 2,61
(g/cm?)

Fonte: De autoria prépria, 2025.

Figura 2 - Porcentagem retida em cada peneira

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%
4,8 2,4 1,2 0,6 0,3 0,15 FUNDO

Al A2 A3 A4 mA5

Fonte: De autoria prépria, 2025.
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2.2 METODO

Foram misturados 8 kg de argamassa colante do tipo | (ACI) com a proporg¢ao
de agua indicada por cada fabricante na embalagem (conforme Tabela 3), no

rebmetro Pheso com haleta giratéria (Figura 3).

Figura 3 - Rebmetro Pheso

Fonte: De autoria prépria, 2024.

Tabela 3 — Quantidade de material utilizado e densidade teérica

Massa Quantidade de Densidade de massa teérica Tempo de descanso
Argamassa . . 3 ;
anidra (kg) agua () (g/cm?) (min)
Al 8 1,68 2,09 15
A2 8 1,84 2,06 15
A3 8 1,90 2,07 10
A4 8 1,68 2,10 10
AS 8 1,60 2,12 15

Fonte: De autoria prépria, 2025.

A mistura teve duragédo de 9 minutos (540 s), no qual até os primeiros 100 s
era misturado o material anidro, em seguida a agua era adicionada constantemente
entre 100s a 200s e o restante do tempo foi destinado para a realizacdo da mistura

da argamassa, conforme realizado por Nascimento (2023).

Nesta etapa foi possivel observar alguns parametros, conforme apresentado

por Brasileiro (2023), como: o torque maximo obtido (pode estar relacionado com a
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poténcia maxima do equipamento), a energia de mistura (a partir da area abaixo da
curva - energia total utilizada para a realizagdo do processo) e o tempo para inicio
do platd (indicando o momento de homogeneidade do sistema). A Figura 5a
apresenta o ciclo utilizado de velocidade (rpm) por tempo, assim avaliando a

eficiéncia de mistura de cada argamassa.

Ao finalizar o processo no Pheso, a argamassa era retirada do reémetro, e o
processo de mistura terminava com mais 60 s no misturador de argamassa manual
(Figura 4) para garantir a completa homogeneizagao. Apds essa etapa era finalizado
0 processo de mistura e a argamassa colante permaneceu em repouso por 15
minutos. Este tempo padrdo foi adotado neste trabalho com base nas referéncias
dos fabricantes como tempo de descanso. Apds esse periodo, a argamassa era
avaliada no redbmetro rotacional Pheso com eixo central. Primeiramente foi realizado
um pré-cisalhamento com taxa de cisalhamento de 100 s com duragdo de 60s, em
seguida foi realizado o primeiro ciclo (rampa de subida de 0 a 250 rpm e rampa de
descida de 250 a 0 rpm) e depois 0 segundo com as mesmas rampas, a partir das
quais foi realizada a caracterizagao reoldgica da argamassa no rebmetro Pheso
(Figura 5b).

Figura 4 - Misturador de argamassa manual

Fonte: De autoria prépria, 2024.
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Figura 5 - a) Ciclo de eficiéncia de mistura e b) ciclo de avaliag&o realizado no rebmetro
Pheso

tagdo {rpm)
L S
B

(a) (b)
Fonte: De autoria prépria, 2025.

Apos as medicdes com o redmetro Pheso, foi determinada a densidade de
massa, e o teor de ar incorporado (NBR 13278, ABNT, 2005) e era realizada a
caracterizagao reoldgica por dois métodos. O primeiro método utilizado foi por
reometria rotacional no reébmetro Haake Mars 40 (Figura 6) utilizando-se a geometria
cilindros concéntricos aletados (Vane Test) com o emprego de 25 ml de material
(volumes definidos pelo fabricante do equipamento), em temperatura de 23°C +
0,1°C e com gap de 11 mm. Primeiramente, aplicou-se um pré-cisalhamento a uma
taxa de cisalhamento de 100 s com duragédo de 60s. Em seguida, a amostra foi
submetida a um ciclo de aceleragdo (ascendente) com taxa de cisalhamento de
0,1s" a 100s™" seguido de uma desaceleragdo (descendente) de 100s” a 0,1 s . Os
parametros reoldgicos foram obtidos pelo modelo de Bingham aplicado na segunda
curva de descida e a viscosidade plastica na maior taxa de cisalhamento. Cabe
ressaltar que devido ao fato de nao haver um fluxo definido ao redor das
extremidades da aleta nesta geometria, a variavel M para o calculo da taxa de

cisalhamento foi intitulada como 1, conforme Brasileiro (2023).
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Figura 6 - Re6metro Haake Mars 40

Fonte: De autoria prépria, 2024.

O segundo método realizado foi o Squeeze flow e Pull out flow, a
configuracao utilizada foi a mesma empregada por Kudo (2012), puncéo de 50,8 mm
(2 Pol), molde restritivo de 101,6 mm (4 Pol), aplicando-se taxa de deslocamento de
0,1 mm/s, e aperto até a profundidade de 10 mm, realizado em maquina universal
que permitiu taxa de deslocamento controlado.

As propriedades descritas anteriormente (densidade de massa, teor de ar
incorporado e caracterizacao reoldgica) foram avaliadas no tempo 0 minuto, 60
minutos e 90 minutos, considerados apdés os 15 minutos de repouso, posterior a
mistura, com excec¢ao da determinagdo das propriedades reolégicas no redmetro
Pheso, na qual foram realizadas apenas no tempo de 0 minutos, apds o repouso. O
material permaneceu armazenado em potes herméticos no periodo de intervalo dos
ensaios e antes de iniciar era realizada uma remistura manual por 30 segundos.
Cabe ressaltar que os dois equipamentos foram utilizados, pois a eficiéncia de
mistura s6 era possivel avaliar com redbmetro Pheso. Além disso, foi possivel

comparar os resultados obtidos de caracterizagao reoldgica entre os equipamentos.

3 APRESENTAGAO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

A Figura 4 apresenta a eficiéncia de mistura, torque (N.m) versus tempo (s)

obtido para as argamassas colantes ACI avaliadas. Assim, & possivel analisar trés
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parametros: torque maximo (considerado somente apds a adicdo de agua), tempo
para inicio do platd (indicada pela linha tracejada na Figura) e energia de mistura, os
quais sao apresentados na Tabela 4.

Figura 7 - Torque versus tempo: a) argamassa A1, A3 e A5 e b) argamassas

A2 e A4
10 10
9 9
8 8
£7 e W 7
R o ' L 2
v 5 i *"”,4.._, \\ | )
ee N ST
Qe 3 / :: e © 3
2 o I 2
14 i 1,
0 0 «
0 100 200 300 400 500 0 100 200 300 400 500
Tempo (s) Tempo (s)
4 Al + A3 = A5 ° A2 A4
(a) (b)

Fonte: De autoria prépria, 2025.

Observa-se na Figura 7 que para as argamassas A1 e A2 ocorreu um pico
inicial de torque ainda com o material seco. Esse material seco deve ter apresentado
uma pequena resisténcia no momento do inicio da mistura. Assim, todas as analises
foram realizadas a partir dos 100 s, quando era iniciada a adigdo de agua.

O maior torque necessario para realizar a mistura foi para a argamassa A1 e
o menor torque foi para a argamassa A2. No entanto, apesar de ser necessario um
torque menor, o tempo de mistura para essa argamassa, A2, foi superior a todas as
misturas (390 s - Tabela 4). Além disso, para a A2 foi necessario a maior energia de
mistura, isto é, maior dificuldade para homogeneizagdo. A argamassa A4 apresentou
a menor energia de mistura e o menor tempo de mistura, mesmo assim o tempo
observado de 240 s foi superior ao verificado por Kudo (2012) de 150 s para
argamassa do tipo | (ACI). As demais argamassas, A3, A1 e A5, apresentaram
tempos de mistura semelhantes para obter a homogeneidade. Desse modo, foi
possivel observar a influéncia na eficiéncia de mistura para as argamassas
destinadas para a mesma fungao.

Na Tabela 4, os dados de densidade de massa e teor de ar incorporado foram
apresentados em quatro intervalos de tempo, mas ndo houve variagdo ao longo do
periodo analisado, a diferenca observada pode ser atribuida a variabilidade

intrinseca ao método de ensaio.
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Tabela 4 — Eficiéncia de mistura das argamassas avaliadas

Argamassa Torque maximo* (N.m) Tempo de inicio do plat6 (s) Energia de Mistura* (N.m.s)

Al 7,81 290 2240,57
A2 7,13 390 2270,98
A3 7,69 270 1983,08
A4 7,71 240 1966,56
AS 7,50 270 2016,02

* Valor considerado somente apds os 100 segundos a partir da adigdo de agua

Fonte: De autoria prépria, 2025.

Os valores obtidos na avaliacdo das misturas no redbmetro Pheso (torque
versus rotagao) estdo apresentados na Figura 8 é apresentada a curva de descida
no tempo de avaliacdo de 0 hora. Essa representacao foi escolhida, pois apresentou

as melhores correlagbes com os dados obtidos.

Figura 8 - Torque versus tempo: a) argamassa A1, A3 e A5 e b) argamassas A2 e A4

120 120

100 100

E 80 E 80
= =3

o 60 o 60
=] =}

S 40 S 40
s S

20 20

0 0

0 50 100 150 200 250 300 0 50 100 150 200 250 300
Rotagédo (rpm) Rotagdo (rpm)
+Al «A3 =A5 -A2 A4

(a) (b)

Fonte: De autoria prépria, 2025.

Observa-se na Figura 8 que os maiores torques, independentemente da
rotacdo avaliada, foram obtidos para a argamassa A1, semelhante ao
comportamento obtido para a mistura do material (Tabela 4). Assim como o0s
menores valores de torque foram observados para a argamassa A2, também
semelhante ao obtido no toque maximo verificado na mistura (Tabela 4). Desse
modo, verificou-se que o comportamento da eficiéncia de mistura também foi

observado durante a avaliagao das propriedades reoldgicas.
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Na Tabela 5, os valores de densidade de massa e teor de ar incorporado séo
apresentados para os tempos pré-definidos, onde observa-se que nao houve
variagdes significativas ao longo do periodo analisado. Possivelmente, a diferenca
observada pode ser atribuida a variabilidade intrinseca ao método de ensaio, pois
somente foi observada uma pequena redugao do teor de ar incorporado aos 120

minutos.

Tabela 5 — Densidade de massa e o teor de ar incorporado das argamassas

estudadas ao longo do tempo de avaliagao.

Densidade massa (g/cm?) Teor de ar incorporado (%)
Argamassa

0 60 90 0 60 90
Al 1,63 1,63 1,62 22,17 22,02 22,34
A2 1,58 1,58 1,58 23,30 23,17 23,21
A3 1,70 1,69 1,69 17,99 18,60 18,26
Ad 1,71 1,70 1,71 18,73 19,27 18,84
A5 1,73 1,73 1,73 18,74 18,61 18,57

Fonte: De autoria prépria, 2025.

Na Figura 9 sao apresentados os valores obtidos de tensdo de cisalhamento
versus taxa de cisalhamento para as argamassas avaliadas no reémetro MARS 40
em Oh, 1h, 1,5h. Observa-se que nao foram verificadas diferengas significativas
entre o comportamento das argamassas ao longo do tempo estipulado de avaliagao.
Desse modo, seria possivel utilizar essas argamassas até com 90 minutos, pois o
comportamento ndo foi modificado e nao foi observada nenhuma consolidagédo do
material. Isso foi verificado também pela tensdo de escoamento e viscosidade

plastica observadas na Tabela 6.
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Figura 9 - Tensdo de cisalhamento versus taxa de cisalhamento das argamassas

avaliadas em 0 min, 60 min e 90 min
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T=90 min ® A1 ®A2 Al @ A4 B A5
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Fonte: De autoria prépria, 2025.

Observa-se, também, da Figura 9 e na Tabela 6, que os menores valores de
tensdo de cisalhamento foram observados para a argamassa A2, concordando com
o comportamento obtido na Figura 8. Neste caso, também n&o foi observada uma
diferencga significativa entre os tempos de avaliagdo na Tabela 6, sendo observados
0Ss maiores valores para a argamassa A1, com tensdo de escoamento o triplo do
valor do apresentado pelas argamassas A2 e A3, as quais apresentam os menores
valores, e as argamassas A4 e A5 apresentam valores intermediarios. Dessa forma,
pode-se concluir que quanto mais dura a argamassa, mais dificil € compacta-la,
resultando em uma adesao menor. Cabe ressaltar que também é importante
observar as curvas de viscosidade versus taxa de cisalhamento para as argamassas

estudadas apresentadas na Figura 10.

Tabela 6 — Tensao de escoamento e viscosidade plastica (maxima taxa de

cisalhamento) das argamassas avaliadas conforme o tempo de avaliagéo

Tensdo de escoamento . . e
Viscosidade plastica (Pa.s)

(Pa)
Argamassa
0 60 90 0 60 90
Al 654,8 627,3 682,6 13,9 13,5 14,6
A2 296,1 298,7 287,7 7,2 7,5 7,3

A3 283,5 262,0 264,4 9,2 8,6 8,8
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A4 335,6 335,7 336,0 8,5 8,8 8,2

A5 408,7 409,3 421,3 10,0 10,0 10,4

Fonte: De autoria prépria, 2025.

Figura 10 - Viscosidade versus taxa de cisalhamento das argamassas avaliadas em

0 min, 60 min e 90 min.
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T =90 min ® A1 ®A2 A3 ® Ad A5
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Fonte: De autoria prépria, 2025.

Com os valores obtidos de parametros reoldgicos para os dois redmetros foi
verificada uma boa correlagéo entre a tensao de escoamento (redbmetro MARS 40) e
ultimo torque obtido (torque minimo) no segundo ciclo na descida (rebmetro Pheso),
conforme apresentado na Figura 11a. Também foi observado uma boa relagéo entre
a tensado de escoamento e torque maximo obtido no primeiro ciclo (Figura 8b). Assim
o redmetro Pheso foi sensivel para observar as diferencas obtidas nos parametros
reoldgicos, como aqueles obtidos no redbmetro MARS 40, pois os resultados sao
correlacionaveis e representativos do comportamento do material, independente do

equipamento usado para a avaliagao.

Figura 11 - a) tens&o de escoamento versus torque minimo e b) tensdo de

escoamento versus torque maximo.
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A Figura 12 mostra o grafico dos ensaios de Squeeze e Pull-out de cada uma
das argamassas. Os resultados sdo semelhantes entre todas as argamassas
colantes do tipo ACI. As curvas indicam que as argamassas exigem cargas maiores
para se deformarem a baixos deslocamentos, mas a carga ndo aumenta de forma

expressiva para deslocamentos maiores.

Figura 12 - Squeeze e Pull out avaliadas em 0 min, 60 min, 90 min e 120 min - (a)
A1, (b) A2, (c) A3, (d) Ad e (e) A5
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No ensaio de Squeeze a argamassa colante A3 apresentou em seu perfil

reoldgico grandes deformagbes sem o aumento expressivo de cargas de

compressao no segundo estagio, e no terceiro estagio possui um aumento da carga

de compressido elevado, superando as demais argamassas alcangando 16N. No

ensaio de Pull out também apresentou comportamento distinto, mantendo uma

aspecto linear, apds o ponto maximo de forca. Enquanto no ensaio de Squeeze a

argamassa A1 apresentou a deformagao plastica com maior aumento de cargas de

compressao, 6N.

No ensaio Pull out flow, a argamassa colante A1 apresentou um ponto

maximo de forca, determinante de forga adesiva do material, ultrapassando -2N. E

as argamassas A2 e A3 os menores pontos maximo.

Observa-se que nao foram verificadas diferengas significativas entre o

comportamento das argamassas ao longo do tempo de avaliagao nos dois ensaios.
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4 CONCLUSAO

A partir dos resultados obtidos, observou uma diferenca significativa entre as
argamassas em relacdo a eficiéncia de mistura em funcdo da formulacdo das
argamassas, sendo a argamassa A1 apresentando um esforgo maior para a mistura
e a argamassa A2 com o menor esforco, no entanto, maior tempo de mistura
observado. Também foram observadas diferencas significativas entre essas duas
argamassas na tensado de escoamento e na viscosidade. Cabe ressaltar que em
relacdo ao tempo de avaliagdo (0 min até 90 min) ndo foram observadas diferencas

significativas entre o teor de ar incorporado e nem nos parametros reoldgicos.

Embora as argamassas tenham sido elaboradas para a mesma finalidade,
essas variacbes demonstram que cada formulagcdo possui caracteristicas distintas,
as quais podem ser aprimoradas para atender a aplicagao correta e facilidade aos
usuarios. Observou-se que a aplicabilidade das argamassas sao distintas ja durante
0 processo de mistura, assim como o esforco necessario para realizagdo dos
cordbes e esmagamento dos mesmos para finalizagdo do assentamento do

revestimento ceramico.
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COMPARATIVE STUDY OF RHEOLOGICAL PARAMETERS OF ACI TYPE
ADHESIVE MORTARS AVAILABLE ON THE MARKET

ABSTRACT

Brazil is the third-largest global consumer market for ceramic coatings and
sanitary ware, according to the National Association of Ceramic Tile Manufacturers.
Ceramic coatings are applied using adhesive mortars, with several products available
on the market. However, there are differences between them in terms of preparation
and applicability. The objective of this article was to evaluate the mixing efficiency
and rheological properties of five adhesive mortars of the ACI type available on the
market. Mixing efficiency was assessed by preparing the mortars using a rotational
rheometer. The mixtures were characterized by rotational rheometry, Squeeze-flow,
Pull-out, and setting time. The results obtained showed significant differences
between the mortars regarding mixing efficiency, flow stress, and plastic viscosity.
Although the mortars were formulated for the same purpose, these variations
demonstrate that each formulation has distinct characteristics, which can be

improved to ensure proper application.

Keywords: Adhesive Mortar. Mixing Efficiency. Rheological Properties.
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