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RESUMO

Uma caracteristica importante no projeto de uma unidade experimental de
polimerizacdo ¢ o fato de que, j4 nas primeiras etapas de sintese conceitual do processo,
sejam considerados os aspectos econdmicos associados ao mesmo. O potencial econdomico
do processo deve ser analisado para descartar alternativas invidveis e para ordenar, segundo
seu potencial de rentabilidade, as que devem seguir sendo objeto de estudo e desenvolvido
em etapas posteriores. Este trabalho tem como objetivo o projeto e a implantacdo de uma
unidade experimental de polimerizagdo, destinada ao desenvolvimento de Nylon-6 para
novas aplicacdes como plastico de engenharia, em especial para aplicagdes em processo de
prototipagem rapida com laser de CO,. O processo investigado ¢ a polimerizagao hidrolitica
do Nylon-6, a partir do mondmero g-caprolactama, em um reator de bancada em batelada.
Foram identificadas as condi¢cdes operacionais para obter o polimero com as propriedades
desejadas, levando-se em conta as varias etapas da reagdo. Os estudos de modelagem e
simulacdo do processo incluem os passos necessarios para o desenvolvimento do modelo,
envolvendo as equacdes da cinética de reacdo de polimerizacdo e os balangos de massa e
energia. O modelo desenvolvido ¢ util para otimizar o desempenho do reator experimental
e, consequentemente, investigar varias alternativas operacionais, visando encontrar
solucdes mais econdmicas para o processo. O polimero obtido a partir da planta piloto de
polimerizacdo poderd ser empregado como insumo em processos de prototipagem e em
particular na maquina de prototipagem réapida, desenvolvida e instalada no Laboratorio de
Otimizacdo, Projeto e Controle Avancado (LOPCA), possibilitando o desenvolvimento de

protoétipos e modelos tridimensionais, além de produtos com alto valor agregado.

Palavras-chave: polimerizacdo, modelagem de dados, simulagdo por computador,

poliamida-6, prototipagem rapida.



ABSTRACT

A main characteristic in the design of polymerization experimental unit is to take
into consideration economic aspects already in initials stages of conceptual synthesis of the
process. The economic potential of the process has to be analyzed in order to take decisions
about possible alternatives so that it is possible to classify by its potential performance the
options which should remain for further studies in advanced stages of process conceptual
design. This research has as main objective the design, implementation and operation of an
experimental polymerization unit for development of Nylon-6 especially focused for new
applications as a engineer plastic — in special on its application on processes of rapid
prototyping using CO, laser. Specifically, the examined process is the hydrolytic
polymerization of Nylon-6 (from g-caprolactam monomer) in a batch reactor. A search was
carried out to define the process operational conditions taking into account all the reaction
steps. The efforts on process modeling and simulation include the necessary paths to the
model development, involving kinetic equations of polymerization reaction and the mass
and energy balances. The developed model is useful to optimize the experimental reactor
performance and, then, investigate several possible operational alternatives, bearing in
mind the objective of establish better economic solutions for the process, whereas keeping
the desired properties. The polymer obtained on the polymerization pilot plant is to be used
as raw material for rapid prototyping process, and especially to a process developed and
installed in the Optimization, Project and Advanced Control Laboratory (LOPCA),
allowing tridimensional models and prototypes development and high added value

products.

Key-words: polymerization, data modeling, computer simulation, polyamide-6, rapid

prototyping.
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CAPITULO I

CAPITULO L Introducao e Organizacao do Trabalho

Objetivos do Capitulo

Neste capitulo, sdo apresentados a importidncia, a motiva¢do, os objetivos, a
delimitagdo e a natureza do trabalho, além de uma descricdo sumaria do mesmo. A

contribui¢do cientifica da Tese também ¢ descrita.

I.1. Motivacao e Objetivos do Trabalho

O desenvolvimento inicial das poliamidas, comumente chamadas de Nylon, se
deve principalmente ao trabalho de Wallace Hume Carothers e seus colaboradores nos
Estados Unidos, que sintetizaram a primeira poliamida em 1935, a partir da
policondensacdo de hexametilenodiamina com &cido adipico. A producdo comercial para
aplicacao de fibras téxteis foi iniciada pela pela DuPont em 1940, enquanto o pléastico para
moldagem, apesar de ter sido produzido em 1941, tornou-se popular em 1950 (Wiebeck e

Harada, 2005).

Dentre os plasticos de engenharia, as poliamidas (PA) se destacam, pois se
caracterizam por suas o0timas propriedades mecanicas, e outras qualidades como: resisténcia
a degradacgdo, baixo coeficiente de atrito, alta temperatura de fusdo, boa resisténcia ao
impacto, e alta resisténcia a fadiga. O consumo anual desse material na América do Sul,
principalmente de PA-6 e PA-6.6, chega a 30000 t/ano, sendo o Brasil responsavel pelo
consumo de 24000 t/ano. Nesta estimativa nao estdo inclusos os consumos destinados a
produgdo de fios téxteis e de carpetes, que elevam essas cifras enormemente. A area de
aplicagdes dos diversos tipos de PA-6 e PA-6.6 ndo modificados ou reforgados ¢ bastante
ampla, apresentando diversidade de aplicagdes de engenharia ndo sO6 na industria
automobilistica, mas também na industria elétrica e cletronica, industria de construcgao,
moveis, engenharia mecanica leve e de precisdo (Hadjuk, 2002 e Davenport et al., 2001).

Dessa forma, parece ser clara a importancia das poliamidas ¢ um melhor entendimento de

1
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seus processos de producdo, para o desenvolvimento da ciéncia dos polimeros e para o

crescimento comercial da aplicacdo dos plasticos.

O desenvolvimento de Nylon-6 para outros fins, como por exemplo, no setor de
plasticos de engenharia (eletrodomésticos, setor automotivo, € como insumo para aplicagao
em Prototipagem Répida) ¢ importante para diversificar o seu consumo, direcionando-o a
novos mercados, como forma de garantir a sua permanéncia e utilizagdo nestes setores
altamente promissores. Dessa forma, a importancia comercial do Nylon tem estimulado
uma quantidade consideravel de pesquisas direcionadas a modelagem e simulagdo de sua
polimerizacao, através da rota hidrolitica, em varios reatores industriais (Seavey et al., 2003

e Wajge et al., 1994).

Os processos quimicos industriais e suas operagdes principais podem ser mais
facilmente compreendidos através do desenvolvimento de modelos para simulacdo,
baseados nos fundamentos da engenharia quimica. Estes modelos podem ser usados em
uma variedade de beneficios, servindo tanto para acelerar o desenvolvimento e a
otimizag¢do do processo, como também para facilitar o desenvolvimento de novos produtos
(Seavey et al., 2003). Como consequéncia, a simulagdo numérica e a otimizagao de reatores
quimicos em geral, e reatores de polimerizacdo em particular, vem se tornando cada vez
mais crescente, visando um maior entendimento sobre o comportamento dos reatores, como

forma de prover a melhoria de seu desempenho.

As propriedades finais do polimero determinam a utilidade do artefato final; isto &,
o polimero deve possuir uma combina¢do de propriedades fisicas, quimicas e fisico-
quimicas, para que possa ser utilizado em uma determinada area de aplicacdo (Costa,
2007). Dessa forma, os estudos envolvendo a modelagem do processo de polimerizagdo do
Nylon-6, visando o desenvolvimento de “grades” de polimero com propriedades
especificadas, pretendem analisar a influéncia das diferentes etapas da polimerizacao e dos
parametros reacionais € operacionais (como concentracdes de mondmero, agua, aditivos e
temperaturas de operacdo) nas propriedades do polimero obtido. O conhecimento dessas

relacdes ¢ de extrema importancia, pois permite:

e A escolha ou definicdo de equipamentos e condigdes operacionais Otimas para a
produ¢do de uma resina com propriedades finais especificadas para uma

determinada aplicagao;
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e A estimativa e o controle de propriedades finais através de modelos, reduzindo-se
assim a quantidade de produtos fora de especificagdo nas industrias, o que pode

representar uma economia significativa;

e O desenvolvimento de novos produtos sem a necessidade de realizagdo de muitos

experimentos, o que implicaria em economia de tempo e recursos financeiros.

E importante destacar ainda que, o controle de reatores de polimerizagdo ¢

desafiante devido a varios fatores:
e Natureza multivariavel e ndo-linear dos mesmos;
e Existéncia de interagdes e tempos mortos;
e Cinética de reagdo complexa;

e Auséncia de medi¢des diretas das varidveis que caracterizam a estrutura

macromolecular do polimero.

Para o caso especifico de reatores que operam em batelada e semi-batelada, existem
dificuldades adicionais associadas as necessidades de que algumas variaveis de processo
obedecam a trajetorias de setpoints pré-definidas, necessarias para a garantia das

especificagdes do produto final. Outros desafios encontrados sao:
e Variagdes na viscosidade da massa reacional, ao longo do processo de producao;
e Variacoes nos valores dos coeficientes de transferéncia de massa;

e Variagdes na capacidade de troca térmica, provocadas pela aderéncia do polimero,

que se acumula nas paredes internas do reator a cada processo de producao.

Para poder avaliar possiveis estratégias e algoritmos de controle, a modelagem
matematica do reator ¢ uma ferramenta necessaria, o que reforca a importancia do
desenvolvimento de modelos e do entendimento dos fendmenos que ocorrem no processo

de produgio do Nylon.

Levando-se em consideragao todos os fatores citados anteriormente, os principais

objetivos deste trabalho sdo:

» Projetar, implementar, testar e operar uma Unidade Experimental de polimerizagao para

produgdo de Nylon-6.
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>

Produzir Nylon-6 em uma Unidade Experimental de polimerizacdo com a finalidade de
investigar o efeito de varidveis operacionais e de processo nas especificacdes do

produto.
Desenvolver um modelo matematico deterministico para o processo considerado.

Estudar a forma de polimerizagdo hidrolitica, investigando o efeito das variaveis
operacionais no desempenho do processo e, especificamente, nas seguintes
propriedades do polimero formado: peso molecular massico, peso molecular numérico,
indice de polidispersdo, e propriedades térmicas, tais como temperatura de fusdo e de

cristalizacao.

Avaliar a influéncia da variagdo dos pardmetros cinéticos do modelo matematico
desenvolvido para o processo, utilizando a técnica de planejamento fatorial. Através do
conhecimento do efeito que cada parametro exerce na taxa de producdo e em algumas
caracteristicas do polimero e, conseqiientemente, através do ajuste destes parametros, €

possivel obter polimeros com propriedades especificadas.

Definir as condi¢des adequadas do processo através de planejamento de experimentos,
modelagem matematica e simulacdo computacional, visando o desenvolvimento de
novos “grades” de Nylon-6 para eventuais novas aplicagdes como plastico de
engenharia, especificamente para uso na tecnologia de Sinterizacdo Seletiva a Laser de
CO,. Dessa forma, sera possivel o desenvolvimento de protdtipos e modelos

tridimensionais, além de produtos com alto valor agregado.

Avaliar o potencial do Nylon-6 produzido, inicialmente através de analises
comparativas entre propriedades do polimero obtido em laboratério e propriedades de
“grades” de polimero industrial. A técnica de Calorimetria Exploratoria Diferencial
(DSC) ¢ utilizada para medigao de propriedades térmicas. E importante destacar que, a
temperatura de fusdo (Tm) do polimero, obtida através das andlises térmicas de DSC,
pode ser correlacionada diretamente com o peso molecular do mesmo, sendo que

quanto maior a Tm, maior o peso molecular.

Determinar as propriedades mais importantes que o Nylon-6 deve possuir para ser
aplicado na maquina piloto de Prototipagem Répida (RP) do LOPCA, utilizando-se dos

conceitos desta tecnologia e do conhecimento das propriedades especificadas do
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polimero para esta aplicagdo. Apos a determinacao destas propriedades especificas,
ajustes nos pardmetros cinéticos e operacionais podem ser realizados, caso seja
necessario, visando obter “grades” de polimero com propriedades desejadas. Ajustes
nas variaveis do processo de Prototipagem Répida também podem ser realizados, de
acordo com as propriedades dos “grades” de polimero obtidos, visando obter moldes e

modelos tridimensionais de diferentes propriedades.

I.2. Organizacao do Trabalho

A apresentagdo deste trabalho ¢ dividida em 8 capitulos e 2 anexos. O Capitulo II
traz uma revisdo da literatura, envolvendo uma descricao detalhada das etapas que devem
ser cumpridas no desenvolvimento de um projeto de processo, como também, aborda a
sintese da bibliografia fundamental para obten¢do do Nylon-6, incluindo a cinética de
polimerizacdo hidrolitica deste polimero. Uma descricdo do processo de Prototipagem
Rapida (RP) também ¢ feita no segundo capitulo para dar uma idéia ao leitor das possiveis
necessidades de informacdo de operagdo do processo de RP, e das caracteristicas do
polimero para seu emprego como insumo. No Capitulo III sdo apresentados os materiais e
métodos utilizados para a obtencdo e caracterizacdo do polimero obtido, incluindo uma
descricdo detalhada das etapas compreendidas em uma batelada ou corrida completa para
obtencdo do Nylon-6 através da rota hidrolitica de polimerizagdo, como também, sdo
abordadas as propriedades requeridas para que o polimero seja aplicado na Prototipagem
Rapida. No Capitulo IV ¢ apresentado o planejamento experimental desenvolvido para
obtencdo de diferentes “grades” de polimero no laboratorio, como também, sao mostrados
os principais dados obtidos durante essas corridas experimentais. Resultados das andlises de
Calorimetria Exploratéria Diferencial (DSC) e Osmometria de Pressdo de Vapor (VPO),
realizadas para caracterizar o polimero obtido, € comparagdes entre as propriedades obtidas
para o Nylon-6 produzido em laboratério e “grades” de Nylon-6 industrial também sao
abordadas. O Capitulo V mostra as equagdes necessdrias para o desenvolvimento do
modelo matematico e do simulador obtido para o processo em estudo. O Capitulo VI
apresenta modelos para correlagdo entre propriedades finais do Nylon-6 obtido e as
condi¢des operacionais do processo de polimerizagdo. A influéncia dos parametros

cinéticos do modelo desenvolvido para o processo em estudo, nas propriedades finais do
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polimero obtido, ¢ abordada no Capitulo VII. O Capitulo VIII apresenta as conclusdes do
trabalho e algumas sugestdes para pesquisas futuras. No Apéndice I estdo mostradas as
informagdes consideradas necessarias para a montagem da Unidade Experimental e o
Fluxograma do Processo. No Apéndice II estdo mostradas superficies de resposta obtidas
para os modelos desenvolvidos no Programa Statistica, correlacionando caracteristicas do
polimero com varidveis operacionais, como também com os pardmetros cinéticos. No
Apéndice III estao descritos os passos necessarios para o desenvolvimento de processo de
prototipagem rapida para o Nylon-6, incluindo a descrigdo de um modelo desenvolvido
para simulacdo da transferéncia de calor e da geragao de calor devido a aplicagdo do feixe

laser durante os processos de prototipagem rapida.

1.3. Principais Contribuicoes da Tese

Em resumo, tendo em vista o exposto acima, as principais contribuigdes desta tese
sdo:
» Projeto e implementagdo de uma Unidade Experimental de polimerizagdo, com o

objetivo de produzir Nylon-6 através da rota hidrolitica, utilizando o mondmero &-

caprolactama.

» Obtengdo de diferentes “grades” de Nylon-6 em laboratério, e caracterizacdo destes

“grades” com relagdo as suas propriedades térmicas e peso molecular.

» Desenvolvimento de um modelo matematico deterministico para o processo em estudo,
considerando a formacdo de oligdmeros ciclicos superiores. Na literatura, os modelos
desenvolvidos ndo levam em conta a formagao desses oligdmeros de cadeia maior, em

funcdo da complexidade de reagdes envolvidas.

» Avaliacdo da influéncia da variagdo das condigdes operacionais sobre taxa de producdo
e caracteristicas do polimero, através de simulacao utilizando o software com o modelo

matematico desenvolvido para o processo.

» Auvaliacdo da influéncia da variagdo dos pardmetros cinéticos na taxa de produg@o e nas

propriedades do polimero produzido.

» Através das contribuicdes anteriores, ¢ possivel utilizar “grades” de polimero com

diferentes propriedades na técnica de Prototipagem Rapida, através do ajuste e
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adequacdo de parametros da maquina de RP, de acordo com as caracteristicas do
polimero produzido. Com isso, torna-se possivel obter moldes e modelos

tridimensionais, com diferentes propriedades.
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CAPITULO I

CAPITULO II Conceitos Fundamentais e Revisdo da Literatura

Objetivos do Capitulo

Este capitulo traz uma descri¢cdo simplificada das etapas necessarias que devem ser
cumpridas no desenvolvimento de um projeto de processo. Além disso, aborda
detalhadamente a sintese da bibliografia fundamental para obtengao do Nylon-6,
envolvendo a descri¢do da cinética de polimerizagdo hidrolitica deste polimero, como

também descreve o processo de prototipagem rapida.

I1.1. Projeto do Processo: Definicao e Objetivos

Para a concepcao e o desenvolvimento do processo, um niimero de etapas definidas

deve ser cumprido (Puigjaner et al., 2006):

v Investigagdo — Nesta etapa sdo identificadas as diferentes rotas de sintese que

podem ser utilizadas para o desenvolvimento do produto desejado.

v Desenvolvimento — Uma vez estabelecida a base preliminar do novo processo,
sempre que o estudo preliminar mostra que o produto resultante sera competitivo no
mercado, o projeto passa para a etapa de desenvolvimento. Nesta etapa sdo resolvidos
problemas apropriados de escala e esquemas apropriados de purificagdao e recuperagao, de

tal forma que o processo possa operar de maneira segura e rentavel.

v Projeto — Apds considerar a escala final do processo, comega a etapa de projeto.
Aqui sdo desenvolvidos os detalhes do processo seguindo-se as recomendagdes da etapa de

desenvolvimento.

v Projeto detalhado da engenharia do processo e do equipamento necessario —
Durante esta etapa sdo projetados e dimensionados os diversos componentes da planta de
processo, de tal maneira que os mesmos apresentem capacidade e superficie adequadas para

operarem adequadamente. A etapa de engenharia detalhada inclui o projeto mecanico
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detalhado de cada equipamento e suas conexdes, de tal forma que a resisténcia mecanica do
equipamento, necessaria para suportar as condicdes de operagdo do processo, seja
assegurada. E durante esta etapa que planos detalhados sdo produzidos, € a negociacdo com

fabricantes apropriados ¢ estabelecida.

Nem todas estas etapas serdo seguidas neste trabalho, seguindo os objetivos ja
apresentados, lembrando-se que a proposta € o estudo e desenvolvimento de processo para
prototipagem rapida. Isto significa dizer, produtos com caracteristicas especificas,
produzidos em pequena escala (5 a 10 kg) por seu alto valor agregado, implicando em

operacdo em batelada.

I1.1.1. Os Elementos do Projeto de Processos
O projeto de todo processo comporta as tomadas de decisdes descritas a seguir:
1. Selegdo do processo

O primeiro passo consiste na sintese do processo utilizando operagdes unitarias
padroes. Este passo ¢ predeterminado em grande parte pela etapa de desenvolvimento. A
cinética e o tipo de reator sdo selecionados anteriormente, mas os passos de separacdo ou

purificacdo de produtos ou reciclados de reagentes costumam ficar menos definidos.
2. Selecdo da capacidade

A capacidade da planta deve ser fixada nos primeiros passos do projeto, levando-se

em consideracdo as implicacdes técnico-econdmicas que dependem dela.
3. Selecgao da topografia

A topografia do processo descreve a ordem em que os diversos equipamentos estao

interconectados formando a rede total do processo.
4. Selecao das condi¢des de operagao do processo

Uma vez selecionado o processo, a capacidade da planta e a rede do processo, o
préoximo passo € a identificagdo das condi¢des de operacdo 6timas do processo, tais como
temperaturas, pressoes, concentracdes, tempos de residéncia, porcentagens de recuperacao

e, também, a identificagdo de fatores que afetam os custos de inversao e operacao.
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Embora a aplicagdo de regras empiricas segue sendo uma pratica habitual e
suficiente para localizar valores iniciais razodveis para grande parte destas condigdes, a
competitividade crescente do mercado, em nivel global, faz necessario um ajuste refinado

destes valores mediante simulagao.

Em primeiro lugar, ¢ necessario estabelecer os valores 6timos de variaveis inter-
relacionadas, por exemplo, a relacdo tempo de residéncia/temperatura nos reatores.
Posteriormente, a influéncia de um conjunto mais amplo de varidveis e sua interacdao deve
ser considerada. Para isto, ¢ necessaria a utilizacdo dos balangos de massa e energia do
processo a diversos niveis de detalhe. Assim, os valores iniciais sdo refinados a medida que
as etapas de sintese e desenvolvimento do processo continuam. A utilizacdo de simuladores

comerciais com modelos ajustados a cada caso facilita consideravelmente este trabalho.
5. Selecao inicial do equipamento

E importante notar que para se estabelecer as condi¢des de operacdo, os subsistemas

do projeto devem ser estudados: interconectores, reatores e colunas.
6. Politica de respostas

E importante definir uma politica de respostas como parte da etapa de projeto, que
impoe condi¢des na selecdo do equipamento. Deve-se ter em conta a incerteza a que esta

sujeita a falha do equipamento.
7. Controle

O projetista do processo deve ter em mente, desde o principio, que a planta deve ser
controlavel. Os esquemas de controle de plantas na etapa de projeto costumam conter
erroneamente argumentos qualitativos que ignoram esquemas alternativos dificilmente
avalidveis a nivel qualitativo. Para esses, ¢ necessaria uma analise quantitativa que pode ser
realizada mediante simulacdo dindmica do processo para se observar quais sistemas sao

inerentemente mais estaveis ou mais robustos.
8. Seguranga

Os estudos de seguranca devem ser levados em consideragdo em todas as etapas de:

investigacdo, desenvolvimento e projeto.
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11.1.2. Dados e Bancos de Dados

Sob determinado ponto de vista, todos os processos podem ser descritos a partir de
dados de propriedades fisicas. Dados cinéticos e de equilibrio definem, pelo menos
parcialmente, um reator, dados termodinamicos definem a separacdo vapor/liquido, a
solubilidade ou a extracdo liquido/liquido, e as propriedades de transporte definem
tamanhos e projetos de equipamentos. Neste sentido, o projeto do processo consiste na
manipulag¢do de todos estes dados para determinar o cendrio de operagdo mais econdmico
do mesmo. Isto requer que o engenheiro de processos busque e utilize estes dados em seu

trabalho (Puigjaner et al., 2006).

Dai a importancia dos “bancos de dados de propriedades fisicas”, que proporcionam
dados confidveis e acessiveis ou diretamente (DECHEMA, DIPPR) ou através de
simuladores comerciais (por exemplo, Aspen Plus, Hysys, CHEMCAD, PRO II e
gPROMY).

I1.2. Sintese da Bibliografia Fundamental: Poliamidas e Polimerizacao

Nylon-6 e Nylon-6.6 sdao responsaveis pela maior parte da producao das
poliamidas. Esta classe de polimeros inclui ainda o Nylon-6.10, Nylon-11, Nylon-12 e
outros. A producdo das poliamidas utilizada para aplicagdes em pecas plésticas ¢ da ordem
de 12% da produgdo total. As poliamidas PA-6.6 ¢ PA-6 e os seus tipos refor¢ados com
fibras de vidro, e em menor escala as demais poliamidas, sdo consideradas os principais
termoplasticos de engenharia, sendo responsaveis, nos Estados Unidos, por 30% do

consumo total dos termoplasticos (Wiebeck e Harada, 2005).

As resinas de poliamida apresentam varias propriedades que as colocam, no campo
da aplicagdo, entre os materiais mais nobres, técnicos e versateis. Todas as poliamidas sao
higroscopicas, isto ¢, absorvem agua, entretanto, sdo altamente impermeaveis a gases (CO,
CO,, Oy, Ny, NHj, etc.). Podem ser divididas em dois grupos distintos e caracterizadas
pelas matérias-primas que as origina. No primeiro grupo encontram-se aquelas
polimerizadas a partir de uma Diamina ¢ de um Diacido (ex: PA-6.6, PA-6.10, PA-6.12,
etc.). No segundo grupo encontram-se as polimerizadas a partir de um Aminoécido (ex:

PA-6, PA-11, PA-12, etc.). Existem ainda outros tipos de poliamida, como a Poliamida-13,
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Poliamida-6.9, Poliamida-8, Poliamida-100, entre outras. A Tabela II.1 apresenta alguns

tipos de Poliamidas.

Tabela I1.1 — Tipos de Poliamida

Poliamida Férmula-Mondémero-Denominacao Cadeia de Poliamida
6 NH(CH;)sCO — Caprolactama (...NH(CH,)sCO...),
11 NH,(CH,)10COOH — Acido Amino (...NH,(CH3)10CO...)
Undecandico
12 NH(CH,);,CO — Laurilactama (...NH(CH>),CO...)n
6.10 NHz(CHz)éNHz — Hexametileno + ( . NH(CH2)6NHCO(CH2)8CO)H
COOH(CH,)sCOOH — Acido
Sebaceo
6.12 NH(CH;)sNH2 — Hexametileno + | (...NH(CH;)sNHCO(CH>);0CO...),

COOH(CH,)(COOH — Acido

Duodecanodico

Tendo em vista a ampla faixa de aplicagdo das poliamidas, o estudo da modelagem
e simulagdo de processos para obtengao destes polimeros vem crescendo consideravelmente
nos ultimos anos. Os pesquisadores perceberam a importancia da simulacao destes
processos no inicio da década de 70, com Giori e Hayes (1970) iniciando os primeiros
estudos de modelagem do processo de polimerizacdo de Nylon-6. Os modelos iniciais
foram voltados para as tecnologias mais comumente adotadas pela industria, incluindo
reatores VK-tube, reatores tubulares, e reatores em batelada (Amon e Denson, 1980; Gupta

et al.,1983; Wajge et al., 1994; Agrawal et al., 2001; Seavey, 2003).

Wajge et al. (1994) apresentam um trabalho de simulacdo de um reator industrial
semi-batelada de Nylon-6, com vaporizagdo de ambos, e-caprolactama (monomero) e agua,
sendo operado em uma planta na India. Simulagdes computacionais baseadas na
modelagem matemadtica do processo de polimerizacdo sdo da maior importincia para o
controle de qualidade, controle de processo e otimizacdo operacional da planta existente,

bem como para o projeto de novas plantas similares. Este estudo prediz caracteristicas
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importantes do polimero manufaturado, relacionado-as aos parametros caracteristicos do
reator. Estas caracteristicas moleculares incluem a distribui¢do de peso molecular (DPM), o
peso molecular médio ou grau de polimerizacdo (M, ou GP), o indice de polidispersao
(IPD), a porcentagem de extraiveis em agua, a concentracdo de grupos terminais (-NH, e -
COOH), a concentragdo de dimeros ciclicos e, a conversio de mondmero. As
caracteristicas da rea¢do incluem os parametros de transferéncia de calor e massa, a cinética
das reacgdes, a concentracdo de agua alimentada no reator e, a temperatura do fluido na

jaqueta do reator.

Para o caso especifico de reatores que operam em batelada ou semi-batelada,
existem dificuldades adicionais associadas as necessidades de que algumas varidveis de
processo obedecam a trajetdrias de setpoints (valores de referéncia) pré-definidas,
necessarias para a garantia das especificagdes do produto final. Variagdes na viscosidade da
massa reacional, ao longo do processo de produg¢do, variagdes nos valores dos coeficientes
de transferéncia de massa e, variacdes da capacidade de troca térmica, provocadas pela
aderéncia dos polimeros que se acumulam nas paredes internas do reator a cada processo de
producdo, somam-se a lista de dificuldades (Antunes et al, 2005; Russel er al., 1998;
Clarke-Pringle e MacGregor, 1997; Embirucu et al., 1996; Friederich e Perne, 1995; Chylla
e Haase, 1993). Essas questdes fazem com que muitas das estratégias de controle
convencional, utilizadas em processos continuos, ndo sejam aplicaveis a processos em

batelada e semi-batelada (Kozub e MacGregor, 1992).

Ramesh e Gupta (1993) apresentam um trabalho de modelagem de um reator
industrial de fluxo autotérmico de Nylon-6 de uma planta na india. O reator ¢ autotérmico
(ou seja, o calor exotérmico da reagdo ¢ utilizado para pré-aquecer a alimentagdo), sendo
eficiente em custo e energia. Entretanto, este reator possui um problema associado a
sensibilidade dos pardmetros, ou seja, a maxima temperatura ¢ sensivel a pequenas
mudancas nos valores de alguns pardmetros como, por exemplo, a concentra¢do de dgua na
alimentagdo do reator, de modo que, cuidados devem ser tomados tanto no projeto quanto
na operagdo. Este estudo revelou que produtos com pesos moleculares idénticos podem ser
obtidos usando-se diferentes valores de concentragdo de 4gua de alimentagdo. Ajustes
foram feitos no modelo para melhorar o seu desempenho e para incorporar variagdes radiais
de temperatura. Este efeito ¢ significativo, uma vez que a condutividade térmica da massa

reacional € baixa.
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Pimentel e Giudici (2006) apresentam um modelo matematico que foi
desenvolvido para simular um processo continuo de polimerizagdo de PA-6.6, composto
por dois reatores em série: um reator tubular com serpentina que opera parcialmente sob
condicdes de fluxo de uma fase e parcialmente sob condigdes de fluxo de duas fases,
seguido por um reator tanque agitado continuo. Os balangos de momento, calor e massa
para os fluxos simples e de duas fases foram considerados no modelo do reator tubular.
Taxas de evaporacdo de hexametilenodiamina e dgua foram avaliadas de acordo com as
equagdes termodinamicas de equilibrio liquido-vapor. Termos de aceleragdo, gravitagao e
friccdo foram considerados nos calculos de queda de pressdao. O modelo desenvolvido ¢
uma versdo mais completa de um modelo anterior (Giudici et al., 1999) e foi testado e
validado com dados industriais sob uma larga faixa de condigdes, incluindo o efeito de

catalisador.

Como dito anteriormente, o processo investigado neste trabalho ¢ a polimerizacdo
hidrolitica do Nylon-6, a partir do mondmero g-caprolactama. A cinética de polimerizagao

deste polimero é abordada na Secao I1.2.1

Além da polimerizacao hidrolitica, existem ainda outras rotas possiveis para a
polimerizacdo do Nylon-6. A polimerizacdo via anidnica, utiliza a bisimida (Isoftaloil-bis-
caprolactama) como iniciador e brometo de magnésio-caprolactama como catalisador.
Udipi et al. (1997) apresentam um trabalho, sobre polimeriza¢do anionica de Nylon-6, que
descreve a quimica da polimerizagdo e algumas recentes descobertas sobre esta rota
alternativa para obtencdo deste polimero, particularmente, o efeito da temperatura de
polimeriza¢cdo no comportamento cristalino do polimero obtido. Em altas temperaturas, a
cristalinidade do polimero ¢ menor. Os resultados deste estudo demonstram que a taxa de
polimerizacdo aumenta com o aumento da temperatura € com o aumento da concentracao
do iniciador. O peso molecular do polimero ¢ afetado diretamente pela concentragdo do
iniciador. Em baixos niveis de concentra¢cdo de iniciador, o peso molecular diminui com o
aumento da concentragdo do iniciador, o que ¢ um resultado tipicamente esperado.
Entretanto, em niveis mais elevados de concentracdo, a medida que se aumenta a
concentragdo do iniciador, o peso molecular também aumenta, contrariando assim as

expectativas.
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Davé et al. (1997) apresentam um trabalho sobre as caracteristicas reoldgicas do
Nylon-6, obtido via polimerizagdo anionica. Este trabalho consiste no estudo da
dependéncia do aumento da viscosidade com o tempo, durante o processo de polimerizagao
via anidnica da caprolactama, utilizando o Isoftaloil-bis-caprolactama como iniciador e
brometo de magnésio-caprolactama como catalisador. A viscosidade do sistema (nylon
polimerizado e monomero) foi definida a uma faixa de temperatura de 120-160°C por
mistura in situ e polimerizacdo de duas correntes de caprolactama, uma contendo iniciador
e a outra contendo catalisador, entre os pratos de um redmetro. A analise isotérmica das
caracteristicas reologicas foi realizada em cinco diferentes temperaturas para uma dada
combinag¢do de iniciador/catalisador. A partir dos resultados obtidos, foi definida a reologia
da polimerizacdo via anionica do Nylon-6 e, também, a correlagdo entre esta reologia ¢ a

cinética da polimerizagao.

Outra rota existente para a polimerizagcdo do Nylon é o processo de polimerizagao
interfacial, que envolve a polimerizagdo de dois mondmeros dissolvidos em duas fases
imisciveis, que reagem nas proximidades da interface das duas fases de um sistema liquido-
liquido ou gés-liquido. Karode et al. (1997) apresentam um trabalho sobre a distribuicao de
peso molecular na polimerizacdo interfacial, envolvendo o desenvolvimento de modelos
para a predicdo da cinética de formagdo do filme e da distribui¢do do peso molecular. As
predi¢oes do modelo sdo validadas com os dados experimentais de um sistema ndo agitado
de polimerizagdo de Nylon 6.10. O modelo também prediz os valores maximos, observados
experimentalmente, para o peso molecular e para a viscosidade intrinseca, em fun¢do da

concentra¢do de acido cloridrico, utilizado como iniciador na reacdo de polimerizagao.

Materiais poliméricos com propriedades elasticas, conhecidos como elastomeros
termoplasticos, vém tendo uma importancia comercial muito grande nos ultimos 20 anos.
Okada et al. (1999) apresentam um trabalho sobre a utilizagdo do Nylon-6 como
modificador de elastdmeros. Este estudo teve como foco principal os efeitos da adi¢do do

Nylon-6 nas propriedades mecanicas, morfoldgicas e reoldgicas de tais elastomeros.

15



Capitulo II — Conceitos Fundamentais e Revisdo da Literatura Costa, M. C. B.

11.2.1. Descricdo do Processo: Cinética de Polimerizacdo Hidrolitica do Nylon-6

Os mondmeros sdo pequenas moléculas, que podem reagir quimicamente com
outras do mesmo tipo para formarem moléculas bem maiores, denominadas polimeros. A
propriedade fundamental de um polimero ¢ o tamanho da cadeia, que o diferencia dos
compostos tradicionais, por apresentar tamanho muito grande e variavel. O comprimento
dessa cadeia determina, em grande parte, variagdes significativas nas propriedades desse

componente (Wakabayashi, 2007).

O grupo funcional amida (CONH) estd presente em todas as poliamidas e, as
macromoléculas de PA-6, PA-11 e PA-12 sdo constituidas de apenas uma Unica base que
possui o nimero de atomos de carbono correspondente ao nimero da poliamida. As
poliamidas PA-4.6, PA-6.6, PA-6.9, PA-6.10 e PA-6.12 sdo constituidas de dois materiais
base, cada um com um numero de 4tomos de carbono correspondente ao numero da
poliamida. A PA-6.6, por exemplo, ¢ obtida a partir do acido adipico, que possui 6 atomos

de carbono, ¢ da hexametilenodiamina que também tem 6 atomos de carbono.

O Nylon-6 (PA-6) ¢ obtido a partir do mondmero e-caprolactama, que ¢ um
composto organico que possui 6 atomos de carbono. A estrutura quimica deste polimero,
representada pela unido de x moléculas do mondmero e-caprolactama, estd mostrada na

Figura II.1.

[EV ~ (CH,); — €O,

Figura II.1 — Estrutura quimica do Nylon-6.

A etapa inicial para o desenvolvimento de um modelo cinético da reagao, consiste
na definicdo das espécies quimicas a serem consideradas. No caso em estudo, em geral,
estas espécies incluem: &4gua, caprolactama, dimero ciclico, um terminador &cido
monofuncional (no caso, o acido acético), uma amina monofuncional (no caso, a

ciclohexilamina) e o polimero.

No esquema cinético da reagcdo de polimerizagdo, apresentado mais adiante, sera
visto que a primeira etapa consiste na abertura do anel do mondmero e-caprolactama,
formando o 4cido amino-caprdico. Neste trabalho, para a determinacdo do indice de

polidispersdo, ¢ adotado o tradicional método dos momentos (Seavey et al., 2003), no qual
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0 acido amino-caproéico ¢ tratado como polimero, o que estd de acordo com a aproximacao
deste método. Para todas as reagdes de equilibrio que ndo envolvem terminador de cadeia, é
adotado o esquema e a cinética propostos por Arai ef al. (1981), amplamente utilizados na
maioria dos estudos cinéticos do Nylon-6 publicados. Para a reacdo de terminacao do 4cido
monofuncional, é adotado o esquema proposto por Gupta ¢ Kumar (1987). E importante

destacar que apenas o acido acético foi utilizado como terminador de cadeia.

As espécies nado-poliméricas geralmente envolvidas nos processos de
polimerizacao hidrolitica do Nylon-6 sdo: agua (W), caprolactama (CL), acido acético
(AA), dimero ciclico (CD) e ciclohexilamina (CHA). A Figura I1.2 mostra as formulas

destas espécies quimicas e a Tabela I1.2 mostra as correspondentes formulas quimicas.

HO W

O - “’Z
(-

Figura I1.2 — Espécies ndo-poliméricas envolvidas na polimerizagao hidrolitica do Nylon-6.

CHA

Tabela I1.2 — Formulas quimicas das espécies ndo-poliméricas

Espécie nao-polimérica Férmula Quimica
Agua H,O
Caprolactama CeH{1NO
Dimero Ciclico C12H22N>0,
Acido Acético CH,0,
Ciclohexilamina CeHizN
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O 4cido acético foi escolhido como terminador acido monofuncional por ser o
mais utilizado em processos industriais e, principalmente, por ser um produto toleravel pelo
corpo humano, uma vez que este trabalho tem como objetivo o desenvolvimento de
matérias para prototipagem rapida para biofabricacdo. Normalmente ¢ utilizada uma faixa
de concentragdo de 0,1 a 0,7 mol de terminador por 100 moles de caprolactama, o que
equivale a uma faixa de 0,5 a 3,7 g de 4cido acético por kg de caprolactama. A quantidade
mais utilizada pela industria encontra-se em um patamar proximo ao limite superior desta

faixa, em torno de 3,1 g/kg de caprolactama.

Os principais estudos de modelagem da rea¢do de polimerizagdo do Nylon-6,
relatados na literatura, ignoram a formagdo de oligdmeros ciclicos superiores (trimeros,
tetrdmeros, pentameros e hexameros), considerando somente a formagdo de dimeros
(Wajge et al., 1994; Ramesh e Gupta, 1993; Seavey et al., 2003). Estes estudos se apdiam
na suposicdo de que a maioria dos oligdmeros ciclicos exista como dimero (Arai et al.,

1981; Gupta e Kumar, 1987).

Um esquema cinético das reacdes envolvidas na polimerizagdo hidrolitica do
Nylon-6 ¢ mostrado a seguir. E importante destacar que o equilibrio das reagdes reversiveis

esta deslocado para o lado direito, ou seja, k ¢ maior que k’.

1. Abertura dos anéis: reagcdo de abertura do anel do monoémero e-caprolactama (CL),
formando o 4cido amino-caproéico (S;), onde W simboliza uma molécula de agua.
kl

— >
W+CL S,
H_

ky
2. Reacao de polimerizacao por policondensac¢ao

A reagdo de polimerizagao por policondesacdo envolve a eliminacdo de agua pela
juncdo de duas cadeias de polimero. A reacdo ocorre quando um grupo terminal amina
realiza um ataque nucleofilico em um grupo terminal carboxilico para formar um grupo
amida. A reagdo reversa envolve o ataque nucleofilico de agua no grupo amida. Dessa
forma, neste trabalho, sdo consideradas reacdes de policondensagdo as reagdes que
envolvem o ataque de espécies poliméricas em crescimento contendo grupos terminais
(amina ou carboxilico), de acordo com Seavey et al. (2003). O grupo amina do acido

amino-caprdico e o grupo terminal amina das espécies poliméricas pode atacar o grupo
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carboxilico de outras moléculas do 4cido amino-caproico e o grupo terminal carboxilico de

outras espécies poliméricas.

S +8S S +W

m n m+n

onde, Sy, Sy € Sy $30 moléculas de polimero, para m e n = 1, 2, 3,..., tendo a
agua como um subproduto da reacdo, e Spin ¢ a molécula do polimero com comprimento

(m+n) formado como resultado da reacao entre Sy, e S;,.
3. Reacao de polimerizacao por poliadicao

A reacdo de polimerizagdo por poliadi¢do ocorre quando um grupo terminal amina
de uma molécula de nylon abre o anel da caprolactama. Assim, sdo consideradas reagdes de

poliadicdo a caprolactama as reagdes que envolvem uma espécie polimérica em

crescimento € um grupo terminal amina.

LERN
CL+S, S
<
ks
Onde, S, ¢ um polimero em fase de crescimento ¢ CL ¢ o mondmero g-caprolactama

que estd sendo adicionado a S, para formar o polimero S;+;.
4. Reacio de abertura do anel do dimero ciclico

O dimero ciclico reage com a agua da mesma forma que a caprolactama. Uma
representacao desta reagdo ¢ mostrada na equacao abaixo.

ky

—
W +CD S,

“—
K

O dimero ciclico € um oligomero ciclico contendo apenas dois grupos monomeéricos
na molécula. Na Figura II.3 pode-se observar o esquema da reagdo de abertura dos anéis do

dimero ciclico.
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Figura I1.3 — Esquema da reacdo de abertura dos anéis do dimero ciclico.

5. Reacao de poliadicao do dimero ciclico

A reacdo de poliadi¢do do dimero ciclico ¢ analoga a reacdo de poliadi¢do da
caprolactama. Envolve o ataque de um grupo terminal amina de uma espécie polimérica ao
anel do dimero. Uma representagdo desta reacdo ¢ mostrada abaixo.

ks

—>
CD+S, S

<—
ks

n+2

Na Figura I1.4 pode-se observar o esquema da reagdo de poliadicdo do dimero

ciclico.

% H
A,

n M n+2
H [}

fd-- J.
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Figura 1.4 — Esquema da reacdo de poliadi¢do do dimero ciclico.

Em fun¢do da complexidade e, principalmente, da indisponibilidade de dados na
literatura (taxas e constantes de reacdo), outras reagdes de ciclizacdo geralmente sdo
omitidas. Dessa forma, como dito anteriormente, as correspondentes reacdes envolvendo os
demais oligdmeros ciclicos superiores (trimero, tetramero, pentdmero ¢ hexamero) muitas
vezes ndo sdo consideradas. Por um lado, alguns estudos mostram que os dimeros ciclicos
representam a maior parte dos oligdmeros ciclicos totais, € podem ser usados como uma
boa aproximacdo dos ciclicos totais presentes. Por outro lado, outros estudos estdo
mostrando que a reatividade dos polimeros ¢ independente do comprimento da cadeia, ¢

que ocorre formagdo e consumo de dimeros e oligdmeros ciclicos de cadeia maior. Filippini
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(1990) apresenta os resultados de um estudo para a determinacdo da composi¢do de
oligomeros ciclicos na posi¢do de equilibrio da polimerizagdo do Nylon-6 (Tabela II.3).
Neste estudo, o Nylon-6 foi polimerizado durante 48 horas nas temperaturas mostradas na
Tabela II1.3. A andlise dos dados mostra que, na condicdo de equilibrio, os oligdmeros

ciclicos superiores estdo presentes em propor¢des aproximadas as do dimero ciclico.

Tabela I1.3 — Concentragdes de oligdmeros ciclicos (% em peso) na condi¢ao de equilibrio

da polimerizacao do Nylon-6 (Filippini, 1990)

Oligomero 250°C 220°C 180°C
X Y%p/p Y%op/p Y%p/p
1 7,8 6,15 1,92
2 1,13 0,90 0,29
3 0,78 0,58 0,20
4 0,59 0,43 0,14
5 0,45 0,34 0,11
6 0,34 0,27 0,07

Levando em conta estes estudos e visando analisar a influéncia da presenga dos
oligdbmeros ciclicos superiores no processo de polimerizagdo e nas caracteristicas finais do
polimero, o esquema cinético apresentado neste trabalho foi generalizado para estes

oligdmeros.

4.1. Reacao de abertura do anel do oligomero ciclico
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5.1. Reacao de poliadi¢cao do oligomero ciclico
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No esquema apresentado, foram ignoradas reacdes paralelas tais como reacdes de
degradagdo termo-oxidativa que ocorrem em presenca de oxigénio a elevadas temperaturas
e reagdes de transamidacdo (permuta de amidas), que envolvem o ataque de um grupo
amida polimérico por um grupo terminal amina. As reagdes de degradagdo produzem
monoxido de carbono, didxido de carbono, acetaldeido, formaldeido e metanol. Estas
reagdes ndo ocorrem na pratica porque o oxigénio ¢ excluido nos processos industriais de
polimerizacdo do Nylon-6. As reacdes de transamidagdo, por sua vez, resultam numa
permuta de grupos terminais e numa distribuigado aleatoria do peso molecular. Estas reagoes
podem ser negligenciadas, uma vez que ndo afetam as concentracdes do polimero e dos

grupos terminais poliméricos, bem como o peso molecular numérico médio.

Assim, pode-se concluir que, a cinética da reagdo de polimerizagao hidrolitica do
Nylon-6 envolve, além das reac¢des principais (abertura dos anéis da g-caprolactama (CL)
pela dgua (W), com formagao do 4cido amino-caproico (S;), poliadi¢do e policondensagao),
algumas reagdes paralelas: formagdo dos oligdmeros ciclicos, desaminacdo e peroxidacao
da caprolactama. Destas, as mais importantes estdo associadas aos oligdomeros ciclicos, uma
vez que a presenca destes compostos no produto final tem impacto nas propriedades

mecanicas do polimero formado, causando sérios problemas no processamento do mesmo.
6. Reacoes com finalizadores de cadeia

Acidos monofuncionais, também denominados terminadores de cadeia, reagem
com o grupo terminal amina, para formar espécies poliméricas com o grupo amina
“bloqueado” e 4agua (Figura II.5). O mecanismo da reacdo com terminadores de cadeia € o
mesmo das outras reagdes de condensagdo. Assim, serd assumida uma expressao idéntica a
das outras reacdes de condensagdo para a constante da taxa, como sugerido por Agrawal et

al. (2001). Todas as espécies poliméricas podem reagir com acidos monofuncionais.
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Figura I1.5 — Esquema da reagao de terminagdo do 4cido monofuncional.

Aminas monofuncionais, quando utilizadas no processo de reacdo de
polimerizacdo do Nylon-6, atuam como terminadores de cadeia, reagindo com o grupo
terminal carboxilico para formar espécies poliméricas com o grupo carboxilico

“bloqueado” e agua (Figura I1.6).
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Figura I1.6 — Esquema da reacdo de terminacdo da amina monofuncional.

A amina monofuncional pode também ser adicionada a caprolactama. O esquema
desta reacdo ¢ mostrado na Figura II.7. Para evitar uma complexidade desnecessaria,
normalmente ndo ¢ considerada a adicdo da amina monofuncional ao dimero ciclico, pois
as concentragdes de ambas as espécies sao usualmente baixas.
rx 1 ks H H
. J + H —= Ej’ Iw“fﬁ“m—f
\[/ T =k,
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Figura I1.7 — Esquema da reagdo de adicdo da amina monofuncional a caprolactama.

Os valores disponiveis e amplamente adotados na literatura para as constantes das

taxas das principais reacdes de equilibrio da polimerizacio do Nylon-6 foram obtidos
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experimentalmente para uma faixa de temperatura de 230° a 280°C e para uma
concentragdo inicial de agua entre 0,42 e 1,18 mol/kg de monomero, o que equivale a
adicao de 7,56 a 21,24 g de 4gua por kg de caprolactama alimentada no reator. A industria
nacional utiliza o equivalente a 32,14 g de agua/kg de caprolactama para processos em
batelada a 260°C. A Tabela I1.4 mostra os pardmetros das principais reagdes de equilibrio
dadas por Seavey et al. (2003). Assim, pode-se observar que, as principais reacdes de
equilibrio sdo: 1) abertura do anel da caprolactama, 2) policondensacdo, 3) poliadi¢do, 4)
abertura do anel do oligdmero ciclico, 5) poliadicao do oligbmero ciclico e 6) terminagao
de cadeia. O 4cido monofuncional reage através do mecanismo de condensagdo, enquanto a
amina monofuncional reage através de ambos os mecanismos: policondensacdo da amina

monofuncional e adi¢do de amina monofuncional a caprolactama.

Tabela 1.4 — Constantes das taxas para as principais reagdes de equilibrio (Seavey et al.,

2003)

Expressdo da constante | ki= A%.exp(-E"/RT) + A%.exp(-E%/RT).[T-COOH]

da taxa

Expressao da constante | K;=ki’k; = exp[(AS; - AH/T )/R)]

de equilibrio

1 A E’% (J/mol) AS ES (J/mol) | AH; (J/mol) AS;
(kg/mol.s) (kg*/mol*.s) (J/mol.K)

1 1.66x10° | 832x10° | 120x10* | 7.87x 10" | 8.03x10° | -33.01

2 526x10° [ 9.74x 10" | 3.37x10° | 8.65x 10" | -249x 10" | 3.951

3 7.93x10° [ 9.56x 10" | 4.55x10° | 8.42x10% | -1.69x 10* | -29.08

4 238x10° | 1.76x10° | 6.47x10° | 1.57x10° | -4.02x 10* | -60.79

5 7.14x10* | 892x 10" | 836x10° | 854x10" | -1.33x10* | 2.439

Os célculos necessarios para o desenvolvimento do simulador de processo (calculo
dos momentos da distribui¢do de peso molecular e balangos de massa e energia das
espécies envolvidas) serdo mostrados mais adiante (Capitulo V), sendo derivadas as

correspondentes expressoes das taxas.
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I1.3. Prototipagem Rapida (RP)

Entre os grandes avangos da era moderna, encontra-se, sem duvida, a tecnologia da
construgdo de prototipos ou modelos em curto espago de tempo. Por isso mesmo, essa
tecnologia tornou-se conhecida como Prototipagem Rapida, em contraposi¢cdo aos métodos

tradicionais, que demoravam semanas ou meses.

No passado, um modelo era, obrigatoriamente, uma réplica de um determinado
objeto, construido a partir de uma moldagem direta, com materiais especificos para esse
fim, como gesso, alginato, silicones, entre outros. O gesso foi utilizado pela velha
civilizacdo egipcia para reproducdo da face humana (Figura I1.8). Algumas dessas mascaras

podem ser vistas no Museu do Cairo.

Figura I1.8 — Reprodug@o em gesso da face humana. Museu do Cairo, Egito.

Posteriormente, ja na era da Informatica, foi possivel projetar um desenho e
transforma-lo em modelo. Esse processo, todavia, se baseava em um método de subtracao,
isto ¢, a partir de um bloco de matéria prima, eliminava-se o desnecessario e buscava-se
aproximar o modelo, o méaximo possivel, do desenho projetado. Com a evolugdo da
tecnologia, foi criada a Prototipagem Répida (RP - Rapid Prototyping), que permite a
constru¢do de um modelo em poucos dias ou horas, a partir da materializagao de desenhos
ou modelos virtuais projetados no computador, através dos programas CAD (computer
aided design), CAM (computer aided manufacturing), CAE (computer aided engineering)
e outros, com fidelidade absoluta (Figura I1.9). Esse processo se caracteriza por ser um
processo construtivo automatico, fabricando um objeto fisico, diretamente a partir de um
desenho gerado em arquivos STL (formato de uma rede de tridngulos) de fatiamento de

solidos virtuais. Tais métodos sdo bastante peculiares, uma vez que eles agregam e ligam
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materiais, camada a camada, de forma a constituir o objeto desejado, e oferecem diversas
vantagens, em muitas aplicagdes, se comparados aos processos de fabricacdo classicos,

baseados na remoc¢ao de material (Belforte, 1993; Kaplan, 1990).

Figura I1.9 — Utilizacao da Prototipagem Rapida para reproduzir a face humana.

Desenvolvida ha cerca de duas décadas pela 4rea de Engenharia Industrial, a
Prototipagem Rapida foi adotada rapidamente pelas industrias automobilisticas,

aeronauticas, navais e de bens de consumo (Figura I1.10).

Area Medica
Bag%
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Figura I1.10 — Areas de aplicagdo da Prototipagem Rapida (Wohlers, 2001).

Na area industrial, os modelos rapidos sdo obtidos a partir de desenhos virtuais
projetados no computador, através de programas como CAD, CAM, CAE, os quais sdo
transportados do computador para uma maquina responsavel pela sua materializagdo. Os

modelos podem assim ser construidos em diversos materiais, conforme sua destinacao.
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Existem varias técnicas de Prototipagem Répida. As mais utilizadas sdo a

Estereolitografia (SLA), a Sinterizacdo Seletiva a Laser (SLS), a Impressdo Tridimensional

(3D printing), a Modelagem por Deposicao Fundida (FDM), a Polylet e a “Thermojet”
(MIM) (Jacobs, 1996).

Todas as técnicas de Prototipagem Répida se baseiam no mesmo principio de
sinterizag¢do, aglutinacdo, polimerizagdo ou solidificacdo de camada por camada do
material, em que serdo construidas as fatias do modelo virtual, transportadas do computador
para a maquina de RP, independente da natureza desse material, tais como, p6 (ceramicos,
plasticos ou metélicos), filetes plasticos, resina liquida ou outros. Portanto, as maquinas de
RP, apresentam basicamente as mesmas caracteristicas: uma plataforma, que se movimenta
no sentido vertical, onde as fatias do modelo sdo construidas e empilhadas; um distribuidor
do material sobre a plataforma, que se movimenta em direcdo horizontal; e um

polimerizador, geralmente laser de CO, ou UV.

Dentre as técnicas existentes, neste projeto serd focalizada a Sinterizacdo Seletiva a
Laser (SLS), devido a utilizagdo do Nylon como material para construgdo de prototipo e,
pelo fato de estar disponivel no Laboratéorio LOPCA um laser de CO, em uma maquina

experimental para Prototipagem Rapida (Jardini, 2001; Jardini ef al., 2006).

A prototipagem rapida ¢ também utilizada como ferramenta na producio de partes
especificas para reconstrucdo de oOrglos, tecidos e elementos de biofabricacao

(BIOFABRIS - Instituto Nacional de Biofabricagao — 2009).

11.3.1. Sinterizacdo Seletiva a Laser (SLS)

O sistema Selective Laser Sintering — SLS (Sinterizacdo Seletiva a Laser), como o
proprio nome sugere, ¢ a sinterizacao localizada de um material termoplastico, pela acao do
calor de um raio infravermelho de laser de CO,, contido numa maquina especifica.
Existem, atualmente, dois sistemas de sinterizacdo disponiveis: o DTM, americano, € o
EOS, antigo sistema alemao, hoje incorporado pela companhia americana 3D Systems

(Bourell et al., 1992).

A sinterizacdo € um processo tecnologico em que as particulas de um material sdao

unidas umas as outras, quando sujeitas as temperaturas inferiores a temperatura de fusao.
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No entanto, atualmente, os processos de sinterizagdo sdo mais processos de fusdo do que

propriamente de sinterizagao.

A variedade de materiais adaptada para uso de SLS ¢ consideravelmente maior do
que para os processos de RP que requerem uma classe especifica de componentes quimicos,
tais como os fotopolimeros. Com materiais amorfos, o calor do laser provoca o
amolecimento e ligacdo das particulas do p6 umas as outras, nos seus pontos de contato,
formando uma massa solida. Com materiais cristalinos, o calor causa a fusdo da camada do
po, formando um liquido que endurece com o arrefecimento até se tornar solido. Materiais
usados para SLS incluem Nylon, PVC, Policarbonato, cera de fundi¢do, metal (granulagao

aco/cobre) e ABS.

A maquina SLS aceita qualquer material como, elastdmeros, ceramica,

termoplasticos, compositos e metais. Ela se constitui das seguintes partes:
1) um laser de CO,, com sistema Optico e espelhos roboticos;
2) uma plataforma, que se movimenta em uma dire¢ao Z;
3) um cartucho, que armazena o p6 e o distribui uniformemente sobre a plataforma.

O sistema funciona com o laser percorrendo ou escaneando a superficie da camada
de po depositada e regularizada pelo cartucho de alimentacdo, aquecendo as particulas e

aglutinando-as, até formar uma camada solida.

Uma vez solidificada a primeira camada, os espelhos apontam novamente o laser
para um ponto especifico, a plataforma se movimenta para baixo e o cartucho adiciona
nova camada de pd e assim, sucessivamente, até a solidificacdo da ultima camada. A peca €

formada dentro de um cilindro de p¢6 (Figura II.11), suportado por um émbolo mével.

Pega em
construgéo

Plataforma de Plataforma de
alimentagéo construgéo

Figura II.11 — Esquema e sistema SLS.

28



Capitulo II — Conceitos Fundamentais e Revisdo da Literatura Costa, M. C. B.

O laser de dioxido de carbono (CO,), de 50W, produz radiagdo infravermelha em
um comprimento de onda de 10.600 nm que € absorvido por muitos materiais, resultando

no aumento da sua temperatura.

A camara da pega em construgdo ¢ purgada com um gas inerte, e aquecida até
proximo da temperatura de transi¢ao vitrea do material. Manter o ambiente aquecido reduz
a energia adicional do laser, necessaria para aquecer o po até a temperatura de sinterizagao.
Também reduz a contracdo térmica das camadas durante a fabricagdo, o que ajuda a reduzir

a distor¢ao da pec¢a, melhorando a estabilidade dimensional.

A extragdo da peca do meio p6d ¢ diferente dos procedimentos usados nas pecas
fabricadas com resinas liquidas. Apos todas as camadas estarem construidas, o Embolo com
a pega ¢ elevado. Uma quantidade do p6 excedente se soltard, e uma espatula podera ser
usada para remover o pd adicional. O p6 pode ser reposto dentro dos cartuchos para

reutilizacgao.

Modelos e prototipos em Nylon (Figura I1.12) podem ser produzidos para diversas
aplicagdes, sendo um dos materiais de Prototipagem Réapida de maior durabilidade, entre os
que estdao atualmente disponiveis na industria, bem como de substancial resisténcia térmica
e quimica. A qualidade do prototipo final depende das propriedades intrinsecas do Nylon-6

e, portanto, justifica-se avaliar as diferentes resinas a serem obtidas neste trabalho.

Courtesy of De Jong Duke Automatenfabriek BV

Figura I1.12 — Modelos e prototipos em Nylon produzidos por SLS.

11.4. Conclusoes

O Nylon-6 apresenta varias propriedades que o coloca, no campo da aplicagdo, entre
os materiais mais nobres, técnicos e versateis. E um polimero com excelentes propriedades
mecanicas e térmicas, higroscopico, e altamente impermeével a gases (CO, CO,, O3, Ny,
NHs;, etc.). Tendo em vista a ampla faixa de aplicagdo das poliamidas, o estudo da

modelagem e simulagdo de processos para obtencdo destes polimeros vem crescendo
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consideravelmente nos ultimos anos. Para o caso especifico de reatores que operam em
batelada ou semi-batelada, existem dificuldades adicionais associadas as necessidades de
que algumas variaveis de processo obedecam a trajetorias de setpoints (valores de
referéncia) pré-definidas, necessérias para a garantia das especificagdes do produto final.
Variacdes na viscosidade da massa reacional, ao longo do processo de producdo, variagdes
nos valores dos coeficientes de transferéncia de massa e, variagcdes da capacidade de troca
térmica, provocadas pela aderéncia dos polimeros que se acumulam nas paredes internas do
reator a cada processo de produgdo, somam-se a lista de dificuldades. Essas questdes fazem
com que muitas das estratégias de controle convencional, utilizadas em processos

continuos, ndo sejam aplicaveis a processos em batelada e semi-batelada.

A tecnologia de Prototipagem Rapida estd entre os grandes avangos da era moderna,
e ¢ conhecida por esse nome por consistir em uma técnica de construgdo de prototipos ou
modelos em curto espaco de tempo. Modelos e protdtipos em Nylon podem ser produzidos
para diversas aplica¢des, sendo um dos materiais de maior durabilidade entre os que estdo
atualmente disponiveis na induastria. A qualidade do protétipo final depende das
propriedades intrinsecas do Nylon-6 e, dessa forma, no préximo capitulo sdo abordadas as
caracteristicas necessarias, requeridas para que o polimero seja aplicado satisfatoriamente
na RP. Serdo apresentados também os materiais e métodos utilizados para a obtencdo e
caracterizagdo do polimero produzido, incluindo uma descri¢do detalhada das etapas
compreendidas em uma batelada (ou corrida completa) para obtengao do Nylon-6 através

da rota hidrolitica de polimerizagao.
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CAPITULO III

CAPITULO I11. Materiais e Métodos

Objetivos do Capitulo

Neste capitulo sao apresentados os materiais € a metodologia utilizada nos ensaios
experimentais. As etapas compreendidas de uma batelada (ou corrida completa) na unidade
experimental de polimerizagdo sdo descritas. Os equipamentos e métodos utilizados para
caracterizacdo dos “grades” de polimero obtidos em laboratorio, e “grades” de polimero
industrial também sdo mostrados. Por fim, ¢ feita uma descricdo do equipamento ¢ do
principio basico do processo de Prototipagem Rapida (RP), a ser utilizado na producao de
moldes e modelos tridimensionais usando o polimero produzido, incluindo prospecc¢ao
realizada em Empresas para avaliar as propriedades requeridas para aplicagdo do polimero

na RP.

III.1. Unidade Experimental de Polimerizacao

Uma unidade experimental de polimerizagdo em batelada foi projetada, construida,
e utilizada para o desenvolvimento do trabalho. Esta unidade ¢ constituida por um reator de
polimerizacdo (autoclave), um sistema de suprimento de nitrogénio (cilindros), um sistema
de véacuo (bomba de vacuo), e um sistema de suprimento de agua para refrigeracdo e
lavagem. No APENDICE I ¢ apresentada uma descricio mais detalhada da unidade

experimental.

Uma batelada ou corrida completa, através da utilizacio do método de

polimerizagao hidrolitica do Nylon-6, compreende basicamente as seguintes etapas:
1. Abertura dos anéis da e-caprolactama.

a) O reator ¢ inicialmente inertizado, através de trés injegdes sucessivas de nitrogénio (na

faixa de pressdo de 0,2 a 0,5 kgf/cm?) e purga com bomba de vécuo.
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b) A e-caprolactama solida ¢ alimentada no reator, juntamente com a agua e o acido
acético. A mistura ¢ homogeneizada com agitacdo (36rpm) a medida que a temperatura vai

aumentando dentro do reator.

¢) Quando a temperatura do reator atinge 90°C, trés inje¢des de nitrogénio e purga com
bomba de vacuo sdo novamente realizadas, visando manter a mistura em atmosfera inerte,

garantindo a auséncia de oxigénio dentro do reator durante a reagdo de polimerizagao.

d) Em seguida, a massa reacional continua sendo aquecida sob agitacdo até a temperatura
de 260°C, em 2 horas de reagdo. Neste ponto, ocorre entdo a abertura dos anéis da e-
caprolactama, com a formacdo do acido amino-caproico. Nessa temperatura, a massa
reacional liquida torna-se superaquecida e, além da dessorcdo pela superficie livre do
liquido, ocorre também a dessor¢do pela formagdo de bolhas, provocando a vaporizagdo da
agua e de uma pequena quantidade da g-caprolactama. Por este motivo, pode ser necessaria
a utilizacdo de uma valvula de controle para aliviar a pressdo, sempre que a mesma
ultrapassar o valor previamente estabelecido. Vale ressaltar que o aumento de pressdo
também ¢ necessario para que a etapa de abertura dos anéis seja completada e, caso nio
ocorra aumento de pressdo suficiente durante esta etapa, pode-se injetar nitrogénio dentro
do reator, atingindo-se assim um valor pré-estabelecido de pressdo, baseado em dados de

processos industriais (Figuras II1.1 e II1.2).
2. Reacio de Poliadigao

a) A mistura é mantida em 260°C por 3 horas, sob pressio de 4 kgf/cm” na primeira hora,
e conseqliente decréscimo de pressao apds duas horas, ocorrendo, entdo, a reacdo
exotérmica de poliadiacdio do acido amino-caproico linear. Caso ndo ocorra a
despressurizacdo da reagdo até o nivel da pressdo atmosférica, deve-se acionar o sistema de

vacuo para que a proxima etapa da reacao aconteca.
3. Reacio de Policondensacio

a) Prossegue-se a despressurizac¢do, por acionamento da bomba de vacuo, por cerca de 2
horas, atingindo-se assim o nivel de -500 mmHg, para que ocorra a retirada da agua,
propiciando a reacdo de policondensacdo, na qual ocorre a juncdo das cadeias formadas na
etapa anterior, minimizando a dispersdo, ou seja, levando a formagdo de cadeias

poliméricas de tamanho uniforme.
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4. Retirada e Purificacio do polimero

a) A bomba de vacuo ¢ desligada e o polimero ¢ retirado do reator, na forma pastosa, pela
abertura da valvula localizada no fundo do reator, mediante pressurizagdo com nitrogénio,

Caso seja necessario.

b) Sao realizadas 3 lavagens sucessivas com uma propor¢do em volume polimero:agua
destilada de 1:3. Por ultimo, apos a etapa de lavagem, o polimero ¢ colocado para secar em
estufa a vacuo, a uma temperatura de 100°C por 24 horas, para remogio de umidade, sendo

em seguida armazenado para posterior caracterizagdo de suas propriedades.

As Figuras II1.1 e III.2 mostram os perfis tipicos de temperatura e pressao para o

processo industrial em batelada de polimerizagdo hidrolitica do Nylon-6.

300 1

250 1 Abertura Poliadicao Policondesacao Retirada
Purgale . dos Ang
Alimeptacao

200 4

150 4

Temperatura(°C)

100

50 4

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Tempo (h)

Figura III.1 — Perfil tipico da temperatura em fung¢ao do tempo do processo industrial de

polimerizacdo do Nylon-6.
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Figura II1.2— Perfil tipico da pressdo em fun¢ao do tempo do processo industrial de

polimerizacdo do Nylon-6.

Nos experimentos realizados em laboratério para obtengdo do Nylon-6, os perfis
tipicos de temperatura e pressao em fungdo do tempo, utilizados em processos industriais,
foram utilizados como referéncia para controle do processo e obtencdo, na unidade

experimental, de “grades” de polimero com propriedades especificadas.

I11.2. Caracteriza¢ao do Polimero

Para caracterizar e avaliar a qualidade dos “grades” de polimero obtidos na unidade
experimental de polimerizagdo, analises de Calorimetria Exploratoria Diferencial (DSC) e
Osmometria de Pressdo de Vapor (VPO) foram realizadas. Com o objetivo de comparar o
produto obtido na unidade com “grades” de Nylon-6 produzidos na industria, analises

também foram realizadas para alguns polimeros industriais:

e MAZMID B150 - amostra fornecida pela Empresa Mazzaferro, caracterizada como
sendo um Nylon-6 de baixa viscosidade destinada a moldagem por injecdo. Por suas
excelentes propriedades mecanicas e facilidade de moldagem, permite sua utilizagdo nos
mais variados campos, tais como, indastria automobilistica, eletrodomésticos,

eletroeletronica, méveis ¢ habitacao;
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e MAZMID B153 - amostra fornecida pela Empresa Mazzaferro, caracterizada como
sendo estabilizada ao calor, destinada a moldagem por inje¢do. Foi criada para atender a
componentes que necessitam uma maior resisténcia térmica com a manutengdo da cor
natural da Poliamida. E indicado para pegas submetidas a uma agdo térmica constante, que
necessitem manter suas propriedades otimizadas. Pecas automobilisticas, bobinas elétricas,
componentes de eletrodomésticos € maquinas sdo alguns campos de uso de Poliamida-6

estabilizado ao calor;

e B 300 — amostra fornecida pela Empresa Polyform, de baixa viscosidade, destinada a

moldagem por injecao e producao de compostos (resina base);

e B 400 — amostra fornecida pela Empresa Polyform, de alta viscosidade, destinada a

extrusdo de filmes, tarugos e outras aplicagdes.

I11.2.1. Andlises de Calorimetria Exploratoria Diferencial (DSC)

Propriedades térmicas do polimero, tais como, temperatura de fusdo (Tm), entalpia
de fusdo (AHn), temperatura de cristalizagdo (Tc) e grau de cristalinidade (% de
cristalinidade) foram identificadas e, em seguida, uma comparagdo foi realizada entre as
propriedades dos “grades” de polimero produzidos em laboratdrio e propriedades descritas
na literatura como sendo caracteristicas do Nylon-6, como também foi feita a comparagao

com as propriedades de “grades” de Nylon-6 industrial.

Para caracterizagdo das propriedades térmicas, analises dinamicas foram feitas, com
taxa de aquecimento de 10 °C/min., e faixa de temperatura de 25 a 300 °C, com purga de
gas nitrogénio de 45 ml/min. As amostras, com massa variando entre 6 ¢ 9 mg, foram
colocadas em panela de aluminio de 40 pl, com tampa furada, e fechada sob pressdo. As
amostras foram aquecidas para obtencdo da temperatura de fusdo (Tm) e, em seguida,
resfriadas, para a obteng¢do da temperatura de cristalizagcdo (Tc) das mesmas. As analises

foram realizadas em calorimetro Mettler Toledo DSC 823e.
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111.2.2. Osmometria de Pressdo de Vapor (VPO)

A técnica de osmometria de pressdo de vapor tem sido utilizada com sucesso na
determinagdo de peso molecular de compostos organicos e de polimeros. Alguns polimeros
apresentam um alto grau de polidispersdo, consistindo em uma mistura de muitas espécies
moleculares. O peso molecular, neste caso, ¢ representado por um valor médio. Dessa
forma, para uma determinada amostra de polimero, o nimero de moles de uma amostra (N)
¢ a soma do nimero de moles sobre cada espécie molecular (n;) contidos em uma

determinada massa de polimero e pode ser expresso como:

N=Yn, (IIL1)

mo=>m =Y nM, (I11.2)
Em que M; € o peso molecular de cada espécie de tamanho i, e, dessa forma, tem-se:

in[M,.

= (11L.3)

o0
2

=l

="
" N

M, representa o peso molecular médio numérico e ¢ a propriedade obtida através do

emprego de métodos baseados em propriedades coligativas.

A técnica de osmometria de pressdo de vapor (VPO) para determinacdo de peso
molecular ¢ baseada em medidas de propriedades coligativas. A relagdo entre propriedades
coligativas e peso molecular médio numérico ¢ valida para solu¢des diluidas e baseia-se no
fato de que, nestas condigdes, a atividade do soluto torna-se igual a sua fragdo molar. Pode-
se verificar também, que a atividade do solvente, nestas condigdes, ¢ igual a sua fragdo
molar e, como consequéncia, a depressdo da atividade do solvente pelo soluto ¢ igual a
fragdo molar do soluto. Portanto, em osmometria de pressdo de vapor, o abaixamento da
pressdo de vapor em relagdo ao solvente puro € proporcional a quantidade de soluto nao

volatil adicionada (Ramos e Moura, 2009).
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A osmometria de pressdo de vapor ¢ uma técnica diferencial termoelétrica, onde o
que ocorre ¢ uma pequena variacdo de temperatura devido as diferentes taxas de
evaporac¢do do solvente apds a adigdo de gotas de solugdes de concentracdes diferentes nos

termistores que estdo em equilibrio sob atmosfera saturada pelo vapor do solvente.

O osmometro possui dois circuitos termistores (Figura I11.3) que sofrem variacao de
resisténcia proporcional a variagdo de temperatura em que, AR ¢ a variagdo da resisténcia,

Ry é uma resisténcia de referéncia, oo uma constante de proporcionalidade e AT ¢ a variagdo

de temperatura.

AR = RyaAT (11L.4)

==

L

Figura II1.3 — Esquema simplificado do osmometro de pressao de vapor.

Sendo assim, em um ambiente saturado pelo solvente, goteja-se uma pequena
quantidade do solvente em um dos termistores, € no outro se goteja a solucdo do mesmo
solvente que satura o ambiente com conhecida concentragdo massica do soluto para o qual
se deseja determinar o peso molecular. Neste ensaio, ao injetar uma pequena gota da
solucdo em um dos termistores ocorrera uma pequena perturbacdo do equilibrio

termodinamico que causa um abaixamento da pressdo de vapor e a condensagdo do vapor
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que satura o ambiente em volta do volume de solugdo que circunda o termistor, gerando

quedas na temperatura e na resisténcia, de acordo com a Eq. I11.4.

Nas andlises de osmometria de pressdo de vapor sdo feitas leituras de diferenca de
potencial (As) e, como a corrente (i) ¢ estabelecida, pode-se determinar a variagdo da

resisténcia (lei de Ohm).

As = i4AR (1IL.5)
e, consequentemente, pela Eq. 111.4:

As = iRyaAT (111.6)

A osmometria de pressdo de vapor para determinagdo do peso molecular é uma
técnica relativa, pois envolve o uso de uma substancia de peso molecular conhecida como
referéncia. O peso molecular ¢ determinado pela relagdo entre duas constantes calculadas, a
da substancia de referéncia (padrdo primario) e a da substancia que se deseja determinar o

peso molecular.

Para o padrdo primario, recomenda-se empregar uma substancia de peso molecular
conhecida, com alto grau de pureza e quimicamente estdvel nas condi¢cdes de operacdo do
ensaio. A constante K, a ser obtida para o padrdo primério envolve unidades em bases
molares e ¢ extraida de curvas de As (tensdo) em fun¢do da concentragdo molal do soluto

w;. Neste caso, a concentragdo C € expressa como w, (concentragdo molal do padrdo em

mol/kg) e o peso molecular M_n fica embutido na nova constante K,,, conforme Eq. IIL.7.

K 1
K,===— (I11.7)
M, p
A constante K, pode ser determinada a partir dos dados experimentais de duas
formas:

e Pelainclinagdo da curva Asxw, ;

~ o . As
e Pela extrapolagdo para dilui¢do infinita (wp - 0) da curva —xw,, neste caso a

Wy

constante ¢ determinada pelo intercepto:
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As
K,=|— (I1L8)
Wp w,—0

Onde K,, ¢ a constante determinada pelo intercepto.

De forma similar ao calculo da constante do padrdo primadrio, ¢ realizado o célculo
da constante para a substancia que se deseja determinar o peso molecular (amostra). Neste
caso, entretanto, a constante da amostra envolve unidades massicas (K,), devido a

concentragdo ser expressa em unidades massicas (X,) em g do soluto/kg do solvente.

K, = [ﬁ] (I11.9)
X x,—0

a

As constantes K, e K,, calculadas pelo intercepto, sdo obtidas de curvas que

representam a variacao do sinal elétrico em fungao da concentragdo de espécies em solugao.

O peso molecular ¢ obtido pela razdo entre duas constantes: a constante do padrdo e

a constante da amostra, como mostra a Eq. II1.10.

— K
M, =—r|-5 (I11.10)
K, \mol
O equipamento empregado nas analises foi um osmometro da marca Knauer, de
origem alema. A temperatura mantida na cadmara do osmdémetro foi de 50°C. Dibenzoila
fornecida pela Kodak e com alto teor de pureza foi utilizada como padrao. O acido formico

com pureza maior que 99% foi utilizado como solvente.

A primeira etapa para determinagdo do peso molecular consistiu na escolha da
substancia utilizada como referéncia (padrao). O manual que acompanha o osmometro de
pressao de vapor apresenta uma tabela em que constam a faixa de temperatura ideal e a
substancia de referéncia apropriada para cada solvente. O solvente utilizado foi o 4cido

formico, devido ao indicativo de ser um bom solvente para poliamidas.

A dibenzoila 4 uma substancia que preenche todas as qualidades necessarias como
padrao em experimentos de osmometria de pressao de vapor e, ainda, nos tratamentos dos
dados experimentais foi empregado o método de regressdo linear que determina as

constantes dos coeficientes angulares das curvas de tensdo X concentragao.
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O procedimento inicial foi a construcao da curva de calibracdo em que se utilizou a
dibenzoila como padrdo. A curva obtida ¢ exibida na Figura II1.4 e mostra o sinal elétrico
(leitura no osmometro de pressdo de vapor, isto ¢, tensdo (mV)) como funcdo da

concentragdo de dibenzoila em acido férmico.

Em todos os experimentos, foram realizadas pelo menos cinco determinagdes para
cada ponto experimental, sendo que esse ponto ¢ representado pela média das

determinagoes.

A constante de calibra¢do do padrao dibenzoila foi calculada utilizando o método de
regressdo linear mostrada na Figura II1.4. O calculo da constante resultou em K, = 1049,1

(kg mol”!' mV) e com coeficiente de correlacdo (R) igual a 0,9982.

80 -
70 -
60 -
50 -
40 -
30 -

Tensdo (mV)

10 -

0 T T T T T T T 1
0] 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

C (mol.kg?)

Figura II1.4 — Tensdo como funcao da concentragdo de dibenzoila em é4cido formico a 50°C.

Curva de calibragao — Padrao (dibenzoila PM=210,23 g/mol).

Sendo assim, para as determinacdes de pesos moleculares médios por osmometria,
deve-se, inicialmente, fazer uma curva de calibracdo de um padrdao de peso molecular
conhecido. Essa curva ¢ feita ap6s a preparacio de solugdes de 6 concentracdes
(representadas por C) de padrio, e 5 a 10 medidas de tensdao (cada uma dura 3 minutos)

para cada concentragdo, sendo determinada a média dos valores lidos para cada C. A partir
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desses dados, ¢ feita, entdo, uma curva tensdo X concentragao, ¢ determina-se o coeficiente

angular do padrdo (constante do padrao (K,)).

Em seguida, uma curva para cada amostra a ser analisada ¢ obtida. Essa curva ¢
feita ap6s a preparacdo de solugdes de 5 concentragdes diferentes, ¢ 5 a 10 medidas de
tensao (cada uma dura 3 minutos) para cada concentracao, sendo determinada a média dos
valores lidos para cada uma delas. A partir desses dados, ¢ feita entdo uma curva tensdo X
concentragdo e determina-se o coeficiente angular da amostra (constante da amostra (K,)).

O peso molecular médio ¢ determinado, entdo, pela razao K,/K, (Eq. II1.10).

Os resultados de pesos moleculares numéricos, obtidos por osmometria de pressao

de vapor, para as diferentes amostras, sio mostrados no Capitulo IV.

Houve certa dificuldade para que fosse encontrado um solvente adequando para o
Nylon-6. Apds varios testes de solubilidade da amostra, optou-se pela utilizacdo do 4cido
formico como solvente, uma vez que tolueno e THF (tetrahidrofurano) nao foram eficientes
na solubilizagdo do polimero. Apds a escolha do solvente, tentou-se realizar andlises de
Cromatografia de Permeacdo em Gel (GPC) para determinacdo do peso molecular e
distribuicdo de peso molecular dos polimeros obtidos em laboratério e polimeros
industriais. No entanto, o equipamento ndo estabilizou com o solvente escolhido (4cido
formico) e, bolhas foram formadas dentro da coluna, inviabilizando a anélise, em funcao de
caracteristicas especificas do solvente. Com isso, a técnica de osmometria de pressdo de
vapor foi escolhida para determinacdo do peso molecular dos diferentes “grades” de

polimero.

I11.3. Prototipagem Rapida — Processo SLS

O processo SLS produz pecas a partir de matéria-prima em forma de p6 e ¢ a
tecnologia mais comumente utilizada na RP, principalmente em fun¢do das vantagens do
processo como, por exemplo, a variedade de materiais que podem ser utilizados no
processamento (poliamida, poliamida com carga de microesferas de vidro, elastomero,
poliestireno, ceramica, metais e ligas), a taxa de producdo mais elevada, a versatilidade, a
capacidade de produzir mais funcionalidade nas pecas, entre outras, comparadas com

técnicas mais convencionais (Yadroitsev et al., 2007).
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O Processo de Prototipagem Rapida, que utiliza a radiagdao infravermelha do laser
CO; para sinterizar o Nylon-6, consiste basicamente de um laser de CO,, um scanner optico
de varredura, uma plataforma elevadora, e um software de apoio ao processo para
sincronismo dos elementos da maquina piloto. Na Figura IIl.5 pode-se observar o

equipamento de RP instalado no LOPCA.

Figura IIL.5 - Sistema de Prototipagem Répida disponivel no LOPCA/FEQ/UNICAMP.

As etapas seguintes constituem o processo de Prototipagem Rapida:
e Preparagdo do Nylon-6 em po;

e Apds o preparo do polimero, define-se o modelo com o uso de um software CAD,
passando pela fase de processamento dos dados em formato STL, e a conversao do desenho

em finas camadas transversais (fatiamento do solido);

e Uma vez dimensionado o modelo, a constru¢cdo da peca inicia-se pela iluminagdo e
varredura do laser na superficie do Nylon, com velocidade programével, de acordo com o

desenho fatiado da pega através do scanner Optico de varredura;

e As areas iluminadas pelo laser sinterizam uma camada, e uma nova camada de material
¢ depositada sobre a camada sinterizada. O feixe laser desenha uma nova sec¢ao transversal

que sinteriza e ¢ aderida a camada sinterizada anteriormente;

e O processo se repete automaticamente até obtengao da peca final.
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111.3.1. Propriedades Requeridas para Aplicagdo do Polimero na Prototipagem Rdpida

Na utilizagdo do processo SLS para fabricagdo de prototipos funcionais, tanto as
propriedades mecanicas como também a aparéncia do produto final sdo muito importantes.
A qualidade na aparéncia pode ser basicamente definida pela precisdo dimensional e
rugosidade superficial, enquanto as propriedades mecanicas sdo definidas por ensaios de

tracdo, dureza superficial e densidade (Gibson e Shi, 1997).

A utilizagdo de polimeros no processo SLS oferece algumas vantagens em relagao
aos materiais metalicos e ceramicos, tais como: baixas temperaturas de processo, controle
do fluxo de fusdo e alta resisténcia a corrosdo (Salmoria et al., 2007). Dois tipos de
polimeros tém sido extensivamente usados nestes processos: os polimeros amorfos, como
os policarbonatos; e os polimeros cristalinos, como a poliamida. As poliamidas apresentam
calor latente e temperatura de fusdo, enquanto os polimeros amorfos apresentam somente
temperatura de transi¢do vitrea (Tontowi e Childs, 2001). Os polimeros termoplasticos,
dentre eles o Nylon, tém maior énfase nos processos SLS, principalmente devido a sua
capacidade de reciclagem que acaba gerando economia de material (Gibson e Shi, 1997).
Além disso, as poliamidas também sdo bastante utilizadas em processos de sinterizacao
seletiva a laser porque suas boas propriedades mecanicas sdo essenciais para as pegas finais

produzidas.

Apoés estudo sobre as caracteristicas, propriedades e aplicacdes dos plasticos de
engenharia, em especial, na Prototipagem Rapida, além de prospec¢do para obtencdo de
informagdes visando o desenvolvimento de novas resinas de Nylon-6 para esta area,
algumas propriedades dos polimeros foram selecionadas como sendo de importancia
consideravel para que os mesmos sejam utilizados de forma satisfatoria na RP. Esta
avaliacdo permite a obtencdo de moldes e modelos tridimensionais com propriedades

desejadas, sem grandes complicagdes (problemas) no momento de fabricacdo da peca.

Para coletar informacgdes referentes as propriedades requeridas para aplicacdo do
polimero na técnica de RP, foram realizadas visitas ao Centro de Tecnologia da Informacao
Renato Archer (CTI), antes denominado Centro de Pesquisas Renato Archer (CenPRA),
com o propdsito de visualizar, no proprio ambiente de trabalho, quais as principais
necessidades do cliente. Dessa forma, foram recolhidas informagdes sobre o que realmente

era desejado de uma poliamida para aplicagdo em processos de prototipagem rapida. Entre
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as principais necessidades para que pecas com boa qualidade sejam produzidas, pode-se

citar:

e [Estabilidade dimensional do produto final — Peca sem rugosidade e sem empenamento;
e Alta resisténcia mecanica e quimica,

e Boa resisténcia a fadiga — Alto peso molecular.

O peso molecular (PM) do polimero produzido ¢ de extrema importancia, uma vez
que as propriedades finais do polimero sdo fortemente dependentes dos seus pesos
moleculares médios, e da largura da distribui¢do de peso molecular (normalmente expressa
através da polidispersdo). O alto peso molecular e a estrutura quimica dos materiais
poliméricos exercem uma grande influéncia na processabilidade e nas propriedades fisicas
e mecanicas dos mesmos, sendo essas caracteristicas as principais responsaveis pelas
propriedades do polimero e, consequentemente, pela utilizagdo dos mesmos em iniimeras
aplicagdes (Costa, 2007). No entanto, apesar de a resisténcia mecanica, quimica e
resisténcia a fadiga do polimero aumentarem com o aumento do peso molecular, por outro
lado, o aumento do peso molecular acarreta diminui¢do na temperatura de distor¢do térmica
do polimero, uma vez que polimeros com maior peso molecular sdo distorcidos mais
facilmente porque as cadeias poliméricas tendem a voltar para a conformacao de equilibrio
(enoveladas), o que facilita distorcdo da peca em baixas temperaturas. Além disso,
temperatura de fusdo e entalpia especifica de fusdo do polimero aumentam com o peso
molecular, o que pode resultar em necessidade de maior poténcia do laser, e maior gasto de
energia no processo de RP. Dessa forma, deve haver um equilibrio no valor do PM do
polimero, levando em conta as propriedades desejadas para a aplicagdo final da pega ¢ as
variaveis do processo de prototipagem rapida. Por isso, a necessidade de se produzir

“grades” de Nylon-6 com diferentes caracteristicas.

Sabe-se que os polimeros podem ser amorfos ou semicristalinos, ou seja, podem
possuir somente regides amorfas ou entdo possuir simultaneamente regides amorfas e
regides cristalinas. As regides amorfas encontram-se em estado solido vitrificado quando
abaixo da temperatura de transicdo vitrea, Tg, j4 que suas cadeias moleculares estdo
fortemente imobilizadas nessas condi¢des. A temperatura de transi¢do vitrea, ou glass
transition temperature, Tg, refere-se a regido amorfa e ¢ nela que o polimero amolece e o

volume livre aumenta repentinamente para um ponto onde a movimentacao das longas
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cadeias torna-se viavel. Quando a temperatura aumenta acima de Tg para aproximadamente
(Tg+30K), o movimento molecular aumenta provocando a queda no modulo de elasticidade
(E) e as propriedades fisicas do polimero assumem caracteristica “borrachosa”. A medida
que a temperatura aumenta ainda mais, viabiliza-se totalmente a movimentagdo das cadeias
e as moléculas assumem entdo um estado de movimentacdo continua e aleatoéria, que

definem o estado de “fusdo” dos polimeros amorfos.

A temperatura de fusdo, ou melting temperature, Tm, refere-se a temperatura onde
ocorre fusdo das regides cristalinas. Perto desta temperatura, o volume especifico dos
cristalitos altera-se drasticamente e ¢ por isso que materiais cristalinos encolhem facilmente
quando sdo resfriados a partir de Tm, podendo haver distor¢cdes em diferentes taxas de
resfriamento. A determinacdo da temperatura de fusdo dos polimeros ¢ de grande
importancia, pois essa propriedade pode ser diretamente correlacionada com o peso
molecular dos polimeros, sendo que o aumento da Tm indica o aumento do peso molecular

dos mesmos.

A influéncia do grau de cristalinidade das poliamidas ¢ marcante nas propriedades
fisicas do material. No entanto, o efeito da cristalinidade dificilmente pode ser discutido
independentemente da absor¢do de dgua pelas poliamidas, devido a natureza higroscopica
das ligagdes hidrogénio que se transformam em hidroxilas. A presenca de agua funciona
como plastificante no polimero, separando as cadeias moleculares e diminuindo a
cristalinidade e a temperatura de transi¢do vitrea (Tg) do polimero de um valor da ordem de
50°C para 0°C. Conseqiientemente, se reduz, por um lado, a rigidez e a resisténcia a
fluéncia dos nylons e, por outro lado, aumenta-se a resisténcia ao impacto e a tenacidade

dos mesmos (Wiebeck e Harada, 2005).

Rosen (1993), a partir da premissa de que as cadeias de polimeros estio mais
eficientemente compactadas nas areas cristalinas que nas amorfas, enumera alguns efeitos

do grau de cristalinidade nas propriedades mecanicas de um polimero:

e Maior cristalinidade resulta em maior densidade. Essa correlagdo positiva faz com que a

densidade seja uma medida bastante conveniente do grau de cristalinidade de um polimero.

¢ (Quanto maior a cristalinidade de um polimero, maior sua resisténcia a tensao.
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e A cristalinidade pode aumentar significativamente as propriedades mecanicas de um

polimero.

¢ Quanto maior a cristalinidade mais dificilmente deformavel ¢ o polimero.

Para atender os requisitos técnicos necessarios para aplicagao do Nylon-6 na RP, ¢

necessario conhecer as correlagdes existentes entre o peso molecular e a entalpia de fusdo

do polimero com outras propriedades importantes do mesmo. A Tabele III.1 ilustra essas

correlagdes.

Tabela II1.1 — Correlagdes entre propriedades do polimero

Aumento do Peso Molecular
do Polimero

- Conseqiiente aumento de T, ¢ T, (quanto maior o
tamanho de cadeias, maiores estas temperaturas)

- Diminuig¢ado do indice de fluidez (IF) do fundido

- Aumento na Entalpia Especifica de Fusdo (devido a maior
dificuldade de mobilidade das cadeias)

- Aumento da T, (polimeros com cadeias maiores apresenta
menor mobilidade e, portanto, maior T,)

- Maior Resisténcia a Degradacdo Térmica
- Aumento na Flexibilidade (Elongag¢do na ruptura)(*)

- Menor Temperatura de Distor¢do Térmica, HDT (a HDT
aumenta com o grau de cristalinidade e com a densidade da
peca. Polimeros com maior peso molecular sdo distorcidos
mais facilmente porque as cadeias poliméricas tendem a
voltar para a conformagdo de equilibrio (enoveladas), o que
causa distor¢ao da peca, em temperaturas mais baixas)

- Diminui¢do no “Creep” (materiais de maior peso
molecular deformam com mais facilidade, apresentando
menos ruptura na deformagao)

- Menor cristalinidade (cristalizagdo mais lenta e em
maiores temperaturas)

Aumento da Entalpia
Especifica de Fusao

- Conseqiiente aumento na Ty,

(*) Além do peso molecular, outros fatores também influenciam na Elongag¢ao na ruptura dos polimeros.
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Como dito anteriormente, basicamente, nos processos SLS, um polimero em forma
de po ¢ aquecido por laser e, em seguida, resfriado cristalizando-se rapidamente para gerar
pecas a partir da técnica de RP. Fica claro, dessa forma, que propriedades térmicas tém
particular importancia em seu estudo. Além das propriedades térmicas, deve-se ressaltar
que outras propriedades também exercem influéncia significativa no processo de
fabricacdo, tais como: calor especifico (C), condutividade térmica (k), tamanho das
particulas e densidade (Gibson e Chi, 1997). Fischer et al. (2005) em seus estudos, afirmam
que em processos SLS, a poténcia do laser média critica depende ndo s6 da “liga” mas
também da morfologia, compactacdo e granulometria da matéria-prima, que influenciam

consideravelmente na dissipagdo de calor.

Em resumo, levando-se em consideracdo que neste trabalho ¢ focado o estudo do
Nylon-6 como matéria-prima para os processos SLS, pode-se citar algumas propriedades
que sao consideradas mais importantes a serem estudadas, necessarias para que o polimero
seja aplicado satisfatoriamente na RP. Entre essas propriedades estdo: peso molecular do
polimero e propriedades térmicas, tais como, temperatura de fusdo (Tm), temperatura de

cristalizagdo (Tc), entalpia especifica de fusdo (AH,), grau de cristalinidade (%C).

E necessario entender também que uma maior estabilidade dimensional pode ser
obtida com o aumento do grau de cristalinidade do polimero e aumento da temperatura de
cristalizacdo (Tc). No entanto, a Tc do polimero ndo deve ser muito alta, uma vez que se a
temperatura na plataforma de constru¢do da maquina de RP (temperatura préxima da
temperatura de cristalizacdo) for muito proxima da Tm do polimero, pode ocorrer
amolecimento do pd que nao € parte da peca a ser produzida, acarretando aderéncia desse
p6 na pega, inviabilizando assim a fécil separacdo (extragdo) da pega apds o processo de
fabricagdo. Dessa forma, ajustes podem ser feitos nas varidveis operacionais € nos
parametros cinéticos do processo, para que polimeros com maior grau de cristalinidade e
maior temperatura de cristalizacdo sejam obtidos. A Tabela III.2 mostra os efeitos da
diminui¢do da temperatura de fusdo (Tm), aumento da temperatura de cristalizacdo (Tc),
diminui¢do da entalpia especifica de fusdo (AH,), e diminuicdo do peso molecular
(aumento do indice de fluidez), em algumas caracteristicas de qualidade exigidas no

processo de RP.
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Tabela I11.2 — Matriz de correlagdo entre propriedades térmicas e caracteristicas de

qualidade exigidas no processo de RP

Propriedades Vv Tm N Tc V Entalpia A indice de
especifica de Fluidez
fusao
Estabilidade ao Aumenta Diminui Aumenta Aumenta
tempo de

exposi¢cdo no

processo SLS

Efeito médio

Efeito médio

Efeito fraco

Efeito fraco

Temperatura da
plataforma de

construgdo

Diminui

Efeito forte

Aumenta

Efeito forte

Diminui

Efeito forte

Diminui

Efeito forte

Poténcia do laser

Diminui

Efeito forte

Aumenta

Efeito forte

Diminui

Efeito forte

Diminui

Efeito forte

Rugosidade na
pega

Diminui

Efeito médio

Diminui

Efeito médio

Diminui

Efeito médio

Diminui

Efeito forte

Empenamento na

pega

Diminui

Efeito forte

Diminui

Efeito forte

Diminui

Efeito forte

Diminui

Efeito forte

Estabilidade nas

medidas

Aumenta

Efeito médio

Aumenta

Efeito médio

Aumenta

Efeito médio

Aumenta

Efeito forte

Analisando a Tabela II1.2 pode-se determinar como as propriedades do Nylon-6

obtido devem variar em relacdo as propriedades do Nylon-6 industrial, para que o mesmo

possa ser utilizado satisfatoriamente na técnica de RP. A Tabela III.3 mostra estes

resultados.
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Tabela I11.3 — Variagdo das propriedades do Nylon-6 para aplicagdo em RP, em relagado as

propriedades do Nylon-6 comercial

Tm Te AHy, %C PM

Apoés estudo e prospeccdo para determinagdo das propriedades requeridas e
necessarias para aplicacdo do polimero na prototipagem rapida, pode-se concluir que a
manipula¢do de algumas propriedades do Nylon-6 é necessaria para que o mesmo seja
aplicado satisfatoriamente na técnica de RP. Essas propriedades podem ser modificadas
através de ajustes nas varidveis operacionais e parametros cinéticos do processo de
polimerizacao, sendo possivel a obtengdo de “grades” de Nylon-6 com propriedades mais

adequadas que as propriedades do Nylon-6 produzido comercialmente.

II1.4. Conclusoes

Neste capitulo foram descritos os passos de uma batelada (ou corrida completa) para
polimerizacao hidrolitica de Nylon-6 na unidade experimental. Em seguida, foram descritas
as técnicas de DSC e VPO, utilizadas para caracterizagdo de propriedades térmicas e peso
molecular do polimero. O sistema de Prototipagem Répida disponivel no LOPCA, a ser
utilizado na producdo de moldes e modelos tridimensionais de Nylon-6, também foi
mostrado, ¢ um estudo envolvendo as principais propriedades requeridas para aplicacdo do
polimero, produzido em laboratoério, na técnica de RP foi realizado. Ap0s a realizagao deste
estudo, pdde-se concluir que ¢ necessario produzir Nylon-6 em laboratério, com
propriedades especificadas para uso na prototipagem rapida, e com caracteristicas
diferentes do Nylon-6 comercial. Entretanto, algumas propriedades como, peso molecular e
temperatura de cristalizacdo do polimero devem ser cautelosamente analisadas, uma vez
que as mesmas interferem de forma diferente e contraditoria em algumas caracteristicas do

processo e propriedades finais da peca.
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CAPITULO IV

CAPITULO 1V. Construcao da Unidade Experimental e Obtencao do Nylon-6

Objetivos do Capitulo

Neste capitulo ¢ mostrado um fluxograma simplificado da constru¢do da Unidade
Experimental de polimerizagdo, como também s3o descritos os ensaios pré-operacionais e
experimentos realizados através de planejamento experimental, visando obtengdo de
“grades” de Nylon-6 com propriedades especificadas. Os desafios encontrados durante os
processos de producdo também foram descritos detalhadamente. Sdo mostrados ainda os
resultados das analises de Calorimetria Exploratoria Diferencial e Osmometria de Pressao
de Vapor, realizadas para caracterizagdo das propriedades térmicas e determinacdo do peso

molecular dos polimeros obtidos nas diferentes corridas experimentais.

IV.1. Construcao da Unidade Experimental

Na Figura IV.1 pode-se observar um fluxograma simplificado, ilustrativo da
constru¢do da Unidade Experimental de polimerizagdo, que foi realizada de acordo com o

exposto no APENDICE 1.

50



Capitulo IV — Construgdo da Unidade Experimental ¢ Obten¢do do Nylon-6 Costa, M. C. B.

Figura IV.1 — Fluxograma simplificado da constru¢do da Unidade Experimental.

As Figuras IV.2 e IV.3 mostram a Unidade Experimental montada, e o painel de

controle da mesma.
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Figura IV.2 — Unidade Experimental projetada e implementada.

Figura IV.3 — Painel de Controle da Unidade Experimental.

52



Capitulo IV — Construgdo da Unidade Experimental ¢ Obten¢do do Nylon-6 Costa, M. C. B.

IV.2. Ensaios Pré-operacionais e Experimentos Preliminares

Ap0s a finalizagdo da montagem da Unidade Experimental e, antes de executar os
passos referentes a uma batelada ou corrida experimental completa, descritos anteriormente

(Capitulo III), foi necessario:
1) Realizacao de ensaios de pré-operagdo da unidade:

a. Uma corrida experimental para verificacdo de vazamentos e avaliacdo do sistema de

selagem do reator, utilizando 4gua a 150°C e pressdo de 4 kgf/cm?;

b. Uma corrida experimental para avaliacao e ajuste da eficiéncia do sistema de controle

de temperatura (parametrizagao do controlador), com aquecimento de agua a 150°C;
c. Uma corrida experimental para avaliagdo da eficiéncia e ajuste do sistema de vacuo.

2) Realizagdo de experimentos preliminares de polimeriza¢do de Nylon-6 para avaliacao

do funcionamento e definicdo do procedimento operacional da Unidade Experimental.

1IV.2.1. Desafios Encontrados nos Ensaios Pré-operacionais e Experimentos Preliminares

Com a realizagdo dos ensaios de pré-operagdo e experimentos preliminares de
polimerizacdo de Nylon-6, visando avaliar o funcionamento e definir o procedimento
operacional da unidade experimental, alguns problemas foram encontrados e solucionados
na medida em que foram sendo identificados. Dessa forma, algumas modificacdes foram
realizadas no projeto original da unidade experimental, para garantir a operacionalidade da
planta e, conseqiientemente, o andamento das etapas posteriores de desenvolvimento do

projeto.

Nos ensaios pré-operacionais (utilizando agua a 150°C), e na realizagdo dos
experimentos preliminares para polimerizagdo do Nylon-6, os seguintes problemas foram

encontrados e solucionados:

o Vazamentos em trés pontos distintos nas conexdes do reator: os pontos de

vazamentos foram vedados com silicone;

o Nos experimentos preliminares de polimerizagdo, uma amostra amarelada foi
obtida: o reator foi retirado do sistema e observou-se que houve

degradagdo/desintegragdo da massa reacional. Isto pode ter ocorrido porque a
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)

temperatura estava sendo controlada diretamente através de um sensor
localizado na parte superior do reator, o que talvez estivesse causando uma
margem de erro consideravel no controle desta varidvel. Dessa forma, decidiu-se
mudar a posi¢do do sensor de temperatura, o qual foi transferido para a parte
inferior do reator, tornando possivel o contato direto do sensor com a massa
reacional polimérica. Na condig@o anterior (sensor na parte superior do reator), a
temperatura mostrada no painel de controle da unidade experimental ndo era
equivalente a temperatura da reagdo, pois o sensor no estava em contato direto

com a massa reacional;

Foi feita uma adaptacdo no painel de controle e no sistema, tornando possivel a
medida da temperatura tanto na parte superior como na parte inferior do reator.
Além disso, o controle de temperatura (parametrizagdo do controlador), que nos
dois primeiros experimentos preliminares de polimerizagao havia sido feito
diretamente através da temperatura medida pelo sensor localizado na parte
superior e inferior do reator, respectivamente, passou a ser feito controlando-se
a temperatura diretamente na resisténcia de aquecimento, comprovando-se uma

maior estabilidade e um melhor controle desta variavel durante a reagao;

Necessidade de aumento do comprimento do cano para saida do produto, que

estava curto e invidvel, impossibilitando a saida adequada da massa polimérica.

Os problemas acima descritos foram solucionados para a realizagdo das proximas

corridas experimentais. A seguir, estdo descritos os experimentos preliminares que

possibilitaram a detec¢do dos problemas acima relacionados:

O primeiro experimento para polimeriza¢do visava principalmente avaliar o

funcionamento e identificar possiveis problemas existentes, até entdo ndo identificados nos

ensaios de pré-operagdo utilizando agua. Nesse ensaio, foi obtida uma amostra muito

quebradica, conforme mostrado na Figura IV 4.

54



Capitulo IV — Construgdo da Unidade Experimental ¢ Obten¢do do Nylon-6 Costa, M. C. B.

Figura IV.4 — Amostra quebradica obtida no primeiro ensaio preliminar.

Com o objetivo de identificar que tipo de produto havia sido obtido no primeiro
ensaio preliminar, andlises de Calorimetria Exploratéria Diferencial (DSC) foram
realizadas. A analise foi feita em duplicata e, os resultados obtidos estdo mostrados na

Figura IV.5.

Na andlise térmica, propriedades fisicas ou quimicas, de um produto ou substincia,
sdo monitoradas em func¢do do tempo ou temperatura, enquanto a temperatura da amostra,
sob uma atmosfera especifica, ¢ submetida a uma programac¢ao controlada. A Calorimetria
Exploratoria Diferencial inclui processos fisicos e quimicos envolvendo variacdo de

energia. Nas andlises realizadas neste trabalho, a configuragao adotada para os picos foi:
> | ENDOTERMICO (pico para baixo)

> 1 EXOTERMICO (pico para cima)
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Figura IV.5 — Analises de DSC realizadas para a amostra obtida no primeiro ensaio

preliminar na unidade experimental de polimerizagao.

Pode-se observar, através da Figura IV.5, que ha uma grande instabilidade na linha
base obtida nos graficos de DSC para a primeira amostra produzida na unidade
experimental. Além disso, os picos endotérmicos obtidos ndo estdo bem definidos. Este fato
reforga a hipotese de que os picos existentes no grafico podem ser caracteristicos de
diferentes substincias e, muito provavelmente, de oligdmeros ciclicos presentes na amostra.
As alteragdes na linha base podem também ser decorrentes de transi¢do de capacidade
calorifica ou transi¢do vitrea. O segundo pico ocorreu na faixa entre 185 e 195°C, que néo é
a faixa caracteristica da temperatura de fusdo do Nylon-6. Para este polimero, a temperatura
de fusdo (Tm) deve ocorrer entre 215 e 240°C. Dessa forma, pode-se concluir que os
graficos obtidos, para a amostra produzida no primeiro ensaio de polimeriza¢do, ndo
correspondem as caracteristicas encontradas na literatura para o Nylon-6. A alteragdo na
linha base, apOs a temperatura de 200°C, pode ser devido a algum fendmeno fisico, tal

como decomposi¢ao da amostra.

No segundo experimento para polimerizacdo do Nylon-6, o principal problema
encontrado foi com relagdo ao controle das principais variaveis operacionais (temperatura e
pressao) no decorrer da reagdo da polimerizacdo. A reagdo foi de aproximadamente 6 horas,

desde a etapa de alimentacdo até a retirada do polimero. A quantidade de reagentes
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utilizada foi equivalente ao ponto central do planejamento experimental realizado para
simulagdo do processo, mostrado mais adiante (Tabela IV.1): 2 kg de caprolactama, 37,1 g

de 4gua, 3,57 g de acido acético.

Inicialmente, a temperatura foi controlada para aumentar gradativamente nas
primeiras duas horas de reacao, de acordo com perfil mostrado na Figura III.1. Na primeira
hora de reagiio, houve um pico de expansio da pressdo (6 kgf/cm?) e, em seguida, a valvula
para saida de vapores foi aberta para alivio da pressdo. Ap6s duas horas de reagdo, houve
novamente uma expansdo da pressio (8 kgf/cm?) e, conseqiientemente, da temperatura de
reacdo, ¢ a valvula de saida de vapores foi novamente aberta. Nesta expansdo, a
temperatura mostrada no painel de controle (referente ao sensor de temperatura localizado
na parte superior do reator) ultrapassou 300°C, o que pode ter resultado na
degradagdo/decomposicdo do material. Apés abertura da valvula para alivio da pressdo, a
mesma atingiu o valor de 4 kgf/cm® e, novamente, houve dificuldade para se controlar a
pressdo neste patamar, obtendo-se novamente outro pico de 8 kgflem’. Apods
aproximadamente 4 horas de reacdo ligou-se o vécuo, obtendo-se uma pressdo de
aproximadamente -500mmHg. Nas Figuras IV.6, IV.7 e IV.8, estdo mostrados os graficos
da temperatura dentro do reator (sensor na parte superior do reator) (T1), temperatura na
parede do reator (resisténcia) (T2), e pressao (P) em fun¢do do tempo. O grafico da pressao
mostra os resultados apenas até o0 momento anterior ao acionamento da bomba de vacuo. A

velocidade do agitador foi mantida em 36rpm durante a reagao.
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Figura IV.6 — Gréfico da temperatura no interior do reator (sensor na parte superior) em

funcao do tempo.
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Figura IV.7 — Grafico da temperatura na parede do reator em fung¢do do tempo.
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Figura IV.8 — Gréfico da pressdao em funcdo do tempo.

O material obtido nesta segunda corrida foi de uma coloragdo mais escura que o
material obtido na primeira corrida de polimerizagdo (Figura 1V.9). Talvez isso tenha
ocorrido em fungdo das dificuldades encontradas no controle das varidveis operacionais, e
dos picos de pressdo e temperatura durante a reacdo, que podem ter causado a degradacao
térmica e a decomposicdo do material. Por esse motivo, decidiu-se controlar a temperatura
diretamente através da resisténcia de aquecimento, como descrito anteriormente, como
também, adaptacdes foram feitas para tornar possivel a medi¢do da temperatura no interior

do reator, tanto na parte superior, como na parte inferior do mesmo.
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Figura IV.9 — Amostra de coloragdo escura obtida no segundo ensaio experimental.

Reacdes de degradagdo termo-oxidativa, que ocorrem em presenca de oxigénio a
elevadas temperaturas, podem ter ocorrido, o que também pode ter influenciado na
obtencdo de um produto com coloracdo escura. Nos dois primeiros ensaios de
polimerizacdo, a alimentagdo foi feita diretamente no reator, o que pode ter facilitado a
entrada de oxigénio durante a reacdo, o qual deve ser excluido do processo, justamente para

impedir a oxidacdo do material.

Em virtude da degradacdo térmica e da provavel entrada de oxigénio no interior do
reator, houve formacdo de uma crosta de material queimado nas paredes internas e na
ancora de agitacdo do mesmo. Alguns solventes foram testados com o intuito de promover
a limpeza quimica do reator. Dentre os solventes testados, o que resultou em uma melhor
eficiéncia de limpeza foi o Dietileno Glicol (DEG), a uma temperatura de 220°C, por um

periodo de 4 horas, que foi adotado como procedimento padrao de limpeza.

Para tentar evitar o problema da oxidagdo e degradacao, no terceiro experimento
preliminar, decidiu-se efetuar a alimentagdo dos reagentes no vaso de alimentacdo, e
conseqliente abertura da valvula que interliga o vaso de alimentacdo ao reator, iniciando-se,
em seguida, a reagdo. Antes deste experimento, a alimentagdo dos reagentes estava sendo
feita diretamente no reator. Para o novo procedimento, o vaso de alimentagdo foi pré-
aquecido a uma temperatura de 100°C, e mondmero (1kg) e agua (32,12g) foram
alimentados no vaso. Apoés isso, abriu-se a valvula para descarga do material no reator, e foi
identificada solidificagdo do material (entupimento) na interligacdo vaso de alimentagdo-
reator, em fun¢do da falta de aquecimento (auséncia de resisténcia para aquecimento nesta

linha). Este problema teve que ser solucionado para realiza¢do das proximas corridas. Para
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isto, foi realizada a retirada, limpeza, e substituicao do trecho da linha por uma interligacao

contendo resisténcia para aquecimento.

No quarto experimento, os problemas anteriores foram solucionados, incluindo o
controle da temperatura através da medida direta desta varidvel na resisténcia de
aquecimento, ja que nos experimentos anteriores, a temperatura atingida na massa reacional
e na parede do reator era bem superior ao valor desejado. O controle adequado da
temperatura ¢ de extrema importidncia, uma vez que esta varidvel, juntamente com a
pressdo/vacuo, sdo as principais variaveis do processo da reagdo de polimerizacdo do
Nylon-6. Neste experimento, o produto obtido foi bastante rigido e apresentou as

caracteristicas do Nylon-6. A Figura IV.10 mostra o material obtido em diferentes angulos.

Figura IV.10 — Amostra rigida obtida no quarto ensaio experimental.

Os graficos da temperatura da resisténcia de aquecimento (T1), temperatura interna
na parte superior do reator (T2), temperatura interna na parte inferior do reator (T3), e
pressdo em fun¢do do tempo, para esta corrida experimental, estdo mostrados nas Figuras
IV.11, IV.12 e IV.13. Pode-se observar que o perfil de temperatura mostrado na Figura
IV.11 estd bem proximo do perfil de temperatura mostrado na Figura III.1, o que comprova

o eficiente controle da temperatura durante a reagcdo de polimerizagdo. Da mesma forma, o
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perfil da pressao em fun¢ao do tempo, mostrado na Figura V.13 apresenta comportamento

proximo ao perfil de pressao mostrado na Figura III1.2.
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Figura IV.11 — Grafico da temperatura da resisténcia de aquecimento em func¢ao do tempo.

Inicialmente, a temperatura na resisténcia de aquecimento foi controlada para
aumentar progressivamente até 260°C, em um periodo de 2 horas. Apds duas horas de
reacdo, a temperatura foi mantida neste patamar até a etapa de retirada do polimero, de

acordo com dados industriais.
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Figura IV.12 — Grafico da temperatura interna na parte superior (T2) e inferior (T3) do

reator em fungdo do tempo.

Nas primeiras horas de reagdo, a temperatura interna na parte superior do reator

(T2), foi ligeiramente maior que a temperatura interna na parte inferior do reator (T3).
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Aproximadamente apds as duas horas iniciais de reagdo, T3 passou a ser maior que T2,
indicando a completa difusdo do calor na massa reacional. Com a diminuig¢do da pressao,

apos cerca de 4 horas de reacdo, a temperatura no interior do reator comec¢ou a diminuir.
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2,5
&g 2 ood b
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Tempo (h)

Figura IV.13 — Gréfico da pressdo em fun¢ao do tempo.

Apds uma hora de reagdo, injetou-se N, no reator, com o objetivo de aumentar a
pressdo até o nivel de 2 kgflom®, para facilitar a etapa de abertura dos anéis da
caprolactama. Em seguida, passados 40 minutos, uma nova inje¢ao de N, foi realizada, para
aumentar a pressio até o nivel de 3 kgf/cm?. Quando se completou 2 horas de reagdo, mais
uma injecdo de nitrogénio foi feita, resultando no aumento da pressao para o nivel de 4
kgf/cm?, a qual foi mantida constante neste patamar por mais de uma hora. Em seguida, a
pressdo comegou a diminuir, e quando a mesma atingiu o valor de 1 kgf/cm®, a bomba de
vacuo foi acionada para que ocorresse a etapa de policondensagdo e conseqiiente
eliminacdo de dgua. O produto obtido neste ensaio foi novamente caracterizado por analises
de DSC em duplicata, e comparado com o “grade” de Nylon-6 industrial fornecido pela
Empresa Mazzaferro, que teve algumas de suas propriedades fisico-quimicas caracterizadas
através de analises em duplicata de DSC, nas mesmas condigdes. Como descrito no
Capitulo III, as amostras foram aquecidas e, em seguida, resfriadas, para a obtencdo da
temperatura de cristalizacdo (Tc) das mesmas. As andlises de DSC foram realizadas em
duplicata e os resultados obtidos estdo mostrados nas Figuras 1V.14 e IV.15. A Figura

IV.16 mostra um grafico comparativo dos resultados.
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Fluxo de Calor (mW)

A0 A
25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300

Temperatura (°C)

Figura VI.14 — Anélises de DSC em duplicata realizadas para a amostra obtida na unidade

experimental de polimerizacao, de acordo com procedimento descrito no Capitulo III.

Na Figura IV.14 pode-se observar que a temperatura de fusdo (Tm) ¢
aproximadamente 210°C, e a temperatura de cristalizagdo (Tc) ocorre entre 180°C e 190°C.
Através desses resultados, pode-se comprovar que a amostra obtida apresenta
caracteristicas proximas as encontradas na literatura para o Nylon-6, que deve ter uma Tm
na faixa de 215°C a 240°C. A Figura IV.15 mostra os resultados das andlises para o

polimero industrial.
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_
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Figura IV.15 — Anaélises de DSC em duplicata realizadas para a amostra industrial de

Nylon-6, fornecida pela Empresa Mazzaferro.

A Figura IV.16 mostra uma comparagdo entre as curvas de DSC obtidas para a

amostra industrial e para a amostra produzida na unidade experimental de polimerizagao.

g _ Mylon-6 industrial

_Mvlon-6 industrial

L]
ff

_3 . — . ._\:
5] I

Fluxo de Calor {m¥y)

it
D47 95 120 145 170 195 20 245 270 295
Temperatura (°C)

Figura IV.16 — Comparagdo das curvas de DSC obtidas para a amostra industrial e a

amostra produzida na unidade experimental de polimerizagao.
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Como dito anteriormente, as caracteristicas do polimero obtido na unidade
experimental se aproximam muito das caracteristicas obtidas para o Nylon-6 industrial. A
alteracdo na linha base, antes do ponto de fusdo (Tm), das curvas para o Nylon-6 produzido
na unidade experimental de polimerizacdo, pode ser devido a presenca de agua, ou a
presenca de oligomeros (dimeros, trimeros, tetrdmeros) existentes na amostra. Para
comprovar este fato, a amostra foi colocada em estufa a 100°C, durante 24 horas e, em

seguida, uma nova analise de DSC foi feita. Este resultado estd mostrado na Figura [V.17.
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Figura IV.17 — Analise de DSC realizada para a amostra obtida na unidade experimental de

polimerizagdo, apds secagem em estufa a 100°C durante 24 horas.

Como pode ser observado na Figura IV.17, houve uma maior estabilidade na linha
base para a amostra seca em estufa. Assim, foi comprovado que a 4gua estava afetando este
resultado, e que apoés a retirada da agua, a curva para o polimero obtido em laboratério se
aproximou ainda mais das curvas obtidas para o polimero industrial. A retirada de agua das
amostras de polimero ocasionou um aumento no peso molecular das mesmas e,

consequentemente, na temperatura de fusdo das amostras .

Para obter polimeros com maior cristalinidade, deve-se resfriar o mesmo a uma

maior temperatura de cristalizacdo e a uma menor taxa de resfriamento. Além disso, como
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citado anteriormente, polimeros com maior peso molecular podem ser obtidos através da
variagdo de varidveis operacionais que exercem efeitos significativos nesta propriedade.
Dessa forma, uma etapa posterior para continuidade desta pesquisa ¢ a elaboracdo de um
planejamento de experimentos, com base nos conhecimentos obtidos até o momento, para o
desenvolvimento de novas resinas, com propriedades superiores as propriedades das
amostras ja produzidas. Em seguida, deve ser feita uma comparag@o entre as propriedades
das amostras obtidas na unidade experimental e os valores das propriedades obtidos através
do simulador, utilizando-se os mesmos valores dos fatores usados nos experimentos
realizados. Apos isso, um ajuste dos parametros cinéticos poderd ser realizado, caso seja

necessario.

IV.3. Planejamento Experimental para Producio de Nylon-6 com Diferentes

Propriedades, Utilizando a Unidade Experimental de Polimerizacao

Apds os ensaios pré-operacionais e experimentos preliminares, um planejamento
experimental foi construido para produg¢do de Nylon-6 com diferentes propriedades. A
realizacdo destes experimentos possibilita encontrar as condigdes adequadas para obtengdo
de Nylon-6 com propriedades especificadas para aplicacdo na prototipagem rapida, como
também, se necessario, pode auxiliar no ajuste dos parametros cinéticos do software a ser
desenvolvido neste trabalho, permitindo assim, a otimizacdo do processo de polimerizacao
hidrolitica para obtencdo de Nylon-6 na wunidade experimental desenvolvida e

implementada no LOPCA.

O planejamento experimental foi desenvolvido apos avaliagao do efeito da variacao
de alguns pardmetros operacionais na taxa de produ¢do e nas caracteristicas finais do
polimero, tal como temperatura de fusdo, peso molecular e indice de polidispersdo. Assim,
as variaveis operacionais selecionadas para serem manipuladas foram: concentragcdo de
mondmero (CL), concentragdo de agua (W), concentracdo do terminador acido
monofuncional (AA), e temperatura (T) de operacdo. Os niveis utilizados para cada uma

das varidveis manipuladas no planejamento experimental estdo mostrados na Tabela IV.1.
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Tabela IV.1 — Valores dos niveis utilizados no planejamento experimental para a realizagdo

de ensaios em laboratorio

Niveis
Fator
-1 0 +1
CL 800g 1000g 1200g
\\Y% 25,7¢g 32,12¢g 38,54¢
AA 2,48¢g 3,10g 3,72¢g
T 240°C 260°C 280°C

O Planejamento de Experimentos da Tabela IV.2 mostra os ensaios realizados em

laboratdrio para obtencao dos diferentes “grades” de Nylon-6.
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Tabela IV.2 — Planejamento experimental 2* com ponto central

Ensaio CL W AA T
1 -1 -1 -1 -1
2 1 -1 -1 -1
3 -1 1 -1 -1
4 1 1 -1 -1
5 -1 -1 1 -1
6 1 -1 1 -1
7 -1 1 1 -1
8 1 1 1 -1
9 -1 -1 -1 1
10 1 -1 -1 1
11 -1 1 -1 1
12 1 1 -1 1
13 -1 -1 1 1
14 1 -1 1 1
15 -1 1 1 1
16 1 1 1 1
17 0 0 0 0

Os graficos obtidos através das andlises de DSC para os polimeros com
caracteristicas mais satisfatorias (melhor aspecto visual e maior rigidez) produzidos nos
ensaios de laboratorio (ap6s secagem em estufa), de acordo com as condigdes do
planejamento de experimentos, estdo mostrados na Figura IV.18. Essas analises fornecem
informacgdes importantes com relagdo a qualidade dos polimeros. A temperatura de fusao
pode ser correlacionada diretamente com o peso molecular dos polimeros, sendo de grande
importancia a determinacdo dessa propriedade. A técnica de Osmometria de Pressdo de
Vapor foi utilizada para determinacdo do peso molecular numérico dos “grades” de
polimero caracterizados por andlises de DSC. Assim, uma andlise mais completa com
relacdo a qualidade dos polimeros obtidos e uma comparagao dos resultados experimentais
e resultados das simulagdes realizadas com o software desenvolvido (Capitulo VI) foram

viabilizadas, permitindo a validacdo do modelo matematico desenvolvido.

68




Capitulo IV — Construgdo da Unidade Experimental ¢ Obten¢do do Nylon-6 Costa, M. C. B.

20 -
— 15
=
E 1] :
— —Ensaio 9
% 5 ——Ensaio 13
O — MAZMID B150
o 01 B 300
S B 400
© 5
>
=
w -10
~15
20 45 70 95 120 145 170 195 220 245 270 295
(0}
Temperatura ("C)

Figura IV.18 — Curvas de DSC para polimeros obtidos na Unidade Experimental e

polimeros industriais.

Na Figura IV.18 pode-se observar que as amostras de Nylon-6 com melhores
caracteristicas, obtidas em experimentos realizados na wunidade experimental de
polimerizacdo, seguindo as condi¢des operacionais do planejamento de experimentos
construido, apresentam propriedades térmicas (temperatura de fusdo e temperatura de
cristalizacdo) muito proximas dos valores das propriedades obtidos para as amostras
industriais. No entanto, apesar da menor Tc, a faixa de temperatura na qual ocorre a
cristalizagdo foi mais larga para os polimeros industriais, indicando uma menor taxa de
cristalizagdo e, provavelmente, uma maior massa molar para esses polimeros. E importante
destacar ainda que, a maior temperatura de cristalizacdo obtida para os “grades” de
polimero produzidos em laboratorio ¢ indicativo de que os mesmos tendem a apresentar
maior estabilidade dimensional quando utilizados na RP. A Tabela IV.3 mostra os valores
numéricos obtidos nas analises térmicas para as amostras da Figura IV.18, e para a amostra

obtida no ensaio 17, correspondente ao ponto central do Planejamento Experimental.
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Tabela IV.3 — Valores numéricos obtidos nas analises de DSC.
Amostra | Amostra | Amostra | MAZMID B 300 B 400
Ensaio 9 | Ensaio 13 | Ensaio 17 B 150
Tm (°C) 221 219 215 224 223 225
Tc (°C) 185 187 187 168 173 172
AHp, (J/g) 74,58 75.83 79,43 79.4 86,12 86,12
AH; (J/g) 67,09 63,10 61,84 52,29 59,14 59,14
%Cristalinidade 39, 05 39,70 46,82 41,57 45,09 45,09
antes da fusao

De acordo com a Tabela IV.3, todas as amostras apresentam temperatura de fusdo
muito proximas, sendo que os polimeros produzidos em laboratério apresentam Tm um
pouco menor ¢ maior temperatura de cristalizagdo quando comparados com polimeros
industriais. Estes dois resultados indicam a melhor adequagdo dos “grades” obtidos em
laboratorio na técnica de RP, em relagdo aos “grades” industriais. Por outro lado, a menor
taxa de cristalizagdo para os polimeros industriais pode ser resultado da maior massa molar
dos mesmos. A amostra obtida no ensaio 17 apresentou uma menor temperatura de fusao e
uma maior porcentagem de cristalinidade, sendo mais adequada para uso na técnica de
prototipagem rapida com relagdo a essas propriedades. E importante destacar ainda que, a
cristalinidade pode ser diretamente afetada ndo apenas pela temperatura de cristalizagdo e
taxa de resfriamento, mas também pela massa molar do polimero, sendo que polimeros com
maior massa molar possuem maior resisténcia a fluéncia e maior dificuldade para

cristalizar.

Apos as analises de DSC, analises de Osmometria de Pressdo de Vapor foram
realizadas para as amostras produzidas em laboratorio, que apresentaram melhores
resultados com relagdo as propriedades térmicas, como também para as amostras
industriais. A Tabela IV.4 apresenta os resultados para o peso molecular numérico médio
(Mn) destes polimeros. O Mn foi calculado de acordo com procedimento descrito na Se¢do

I1.2.2 do Capitulo III, sabendo-se que K, = 1049,1.
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Tabela IV.4 — Pesos moleculares para os “grades” de Nylon-6 produzidos em laboratorio e

“grades” de Nylon-6 industrial.

Amostra | Amostra | Amostra | MAZMID B 300 B 400
Ensaio 9 | Ensaio 13 | Ensaio 17 B 150
Ka 0,1047 0,1079 0,1098 0,0943 0,0923 0,0864
Mn 10020 9723 9555 11125 11366 12142

Pode-se observar entdo que, as amostras obtidas na unidade experimental de
polimerizacdo apresentaram menor peso molecular que as amostras industriais e, amostras
com menor peso molecular e menor Tm s3o mais adequadas para uso na técnica de RP.
Deve-se levar em consideragdo, no entanto, a aplicagdo final da peca produzida, uma vez
que amostras de maior peso molecular apresentam melhores propriedades mecanicas
quando comparadas com amostras de menor peso molecular, devendo haver, portanto, um

equilibrio no valor dessa propriedade.

IV.4. Conclusoes

Com a realizagdo dos ensaios de pré-operagdo e experimentos preliminares de
polimerizacdo de Nylon-6, visando avaliar o funcionamento e definir o procedimento
operacional da unidade experimental, alguns problemas foram encontrados e solucionados
na medida em que foram sendo identificados. Dessa forma, algumas modificacdes foram
realizadas no projeto original da unidade experimental, permitindo assim a garantia da
operacionalidade da planta e, conseqlientemente, o andamento das etapas posteriores de
desenvolvimento do projeto. Apds esses ensaios preliminares, um planejamento
experimental foi desenvolvido para producdo de diferentes “grades” de Nylon-6 em
laboratorio, e analises de DSC e VPO foram realizadas para caracterizar os mesmos. Uma
comparagdo entre os “grades” de Nylon-6 produzidos em laboratorio e “grades” de Nylon-
6 industrial também foi realizada. Os “grades” de Nylon-6 obtidos nos ensaios 9, 13 ¢ 17
apresentaram caracteristicas mais satisfatorias. O controle adequado das varidveis
operacionais, através do conhecimento da variagdo dessas variaveis nas caracteristicas do
polimero, pode ser realizado para obter “grades” de Nylon-6 com propriedades ainda mais
especificas, principalmente para aplicagdo na Prototipagem Rapida. O proximo capitulo

mostra 0 modelo matematico desenvolvido, e os Capitulos VI e VII mostram a influéncia
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das variaveis operacionais ¢ dos parametros cinéticos do modelo, na taxa de produgado e nas

caracteristicas do polimero.
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CAPITULO V

CAPITULO V. Modelo Matemético

Objetivos do Capitulo

O objetivo deste capitulo € mostrar o desenvolvimento do modelo matemético do
processo de polimerizagdo em estudo. Foram desenvolvidas equacdes para calculos
referentes aos momentos da distribuicdo de peso molecular e equacdes de balango de massa
e energia, possibilitando uma descricdo do processo. Com este modelo foi obtido o
simulador do processo, sendo que para a resolucdo das equacdes de balango foi empregado
o método de Runge-Kutta de 4" ordem. As equacdes do modelo do processo estdo

mostradas a seguir.

V.1. Descri¢ao do Modelo Matematico Proposto para Desenvolvimento do Simulador
V.1.1. Momentos da Distribuicdo de Peso Molecular

Na modelagem matematica deste trabalho serd adotado o método convencional dos
momentos para a distribuicio do peso molecular, em fun¢do da sua ampla utilizacdo nas
ultimas décadas e dos bons resultados apresentados em muitos trabalhos da literatura.

Qualquer funcdo de distribuicdo do peso molecular pode ser equivalentemente
representada pelos seus momentos. O k-ésimo momento, g, , da distribuicdo, € definido
por:

=3 ns,] k=012,. (V.1)

n=1

onde [S, ] representa a concentragio molar da espécie §,. Uma série infinita de momentos

descreve completamente a distribuicdo do peso molecular. Os momentos sdo preferidos a

distribuicdo do peso molecular porque apenas os trés ou quatro primeiros momentos podem
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ser suficientes para caracterizar bem a distribuicdo de peso molecular, e o calculo completo
da DPM ndo é uma tarefa trivial.

De acordo com a defini¢do anterior (Eq. V.1), portanto, 0 momento de ordem zero
da distribui¢do de comprimento de cadeia é dado por:

to =3 [8,]=I8] (V.2)

n=l1

O momento de ordem zero, y,, fornece, portanto, uma medida do total de moles do

polimero por unidade de volume na massa reacional, em qualquer tempo. Por outro lado, o

momento de ordem um € proporcional ao total de massa por unidade de volume, e é dado

por:

ﬁh:gn{&J:Lpg+z{g}awa+4{&}h” (V.3)
O momento de ordem 2 € dado por:

=2 [8,]= 18,1+ 22 [5,]+ 3 [, ]+ 42 [8.,] + . (V.4)

n=1

O comprimento da cadeia numérico médio, M,,, e o comprimento da cadeia ponderal
médio, M,,, assim como também o indice de polidispersdao IPD (que é a medida da largura
da distribuicdo, e estd relacionado com sua variancia), podem ser representados pelas

seguintes equagdes:

M — &: n=1 (VS)

Moo= (V.6)

M
IPD = —* V.7)
M
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Multiplicando-se M, e M,, pelo peso molecular da unidade repetida, obtém-se,

respectivamente, o peso molecular numérico médio, PM,, e o peso molecular ponderal

médio, PM . No caso da caprolactama como mondmero tem-se:

PM =113 -M (V.8)

PM, =113-M, (V.9)

1pp = 21 (V.10)
PM

n

V.1.2. Taxas de Reagdo

V.1.2.1. Taxas de Reacdo Globais

A taxa de uma reacdo elementar, que € a suposi¢cdo feita em cada uma das reacoes
apresentadas no Capitulo II, é o produto da constante da taxa de reacdo com as
concentragdes dos reagentes presentes no meio reacional. Com base nas reagdes do modelo

cinético mostrado na Secdo II.2.1 deste trabalho, as taxas de reacdo foram encontradas.

a) Reacio de abertura do anel da e-caprolactama pela dgua

e Reacdo direta

rn =k -[CL]- W] (V.11)
e Reacdo reversa

n=k[s] (V.12)
e Taxa liquida na direcdo direta

r, =k [CL]-W]-k, -[S,] (V.13)
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b) Reacdo de policondensacao:

] IS+ & [, ] [S, ]+t
[8:]+ K, [Sz (S5 ]+ ko [S,] (S,
'[Sz]"'kz [53] [S3]+k [S] [S ]+

[5,] ]

[8,]-...

(V.14)

]

|+ &, -[S]-[S,]+ ... (V.15)
]

]

Os termos com sinal negativo equivalem, exceto os termos com moléculas do

mesmo tipo, a metade da quantidade dos termos com sinal positivo. Assim:

ky [Sl]'[Sz]"'kz '[Sl]'[S3]+k2 '[Sl]'[S4]+“"+
+k, '[Sz]'[Sl]"'kz'[Sz]'[S3]+k2 '[Sz]'[S4]+“"+
+k, '[53]' [S1]+k2 ) [53]' Sz]+k2 '[53]' [S4]+“" (V.16)

r= +
2
2

+k, '[Sl]'[Sl]"'kz '[Sz]'[Sz]"‘kz'[53]'[53]"""

Multiplicando toda a equacio acima por 2:
2-r, =k, [S,)[S, ]+ &y [S, ]S ]+ &y [S, ][, ]+ o+
I8+ &y [, ) [Ss ]+ &, < [S, ) [S, ]+

+hy[S,]
| [5.)[s,]

2 [S3) (S ]+ K [S ] [S ]+ o o[8[+t
[ ko [5,]]

+2-(ky - [S,]-[8 ]+ Ko - [S, ) [So ]+ &y - [S5])-[S5 ]+ )

+ho S (V.17)
+k,-[S
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“Re-incorporando” os termos com moléculas do mesmo tipo, e colocando em
evidéncia:

2.1, =k, '[Sl]'[Sl]"'kz '[Sl]'[Sz]"‘kz'[Sl]'[S3]+k2 '[Sl]'[S4]+~~+

+k2'[Sz]'[Sl]"‘kz'[Sz]'[Sz]"‘kz'[Sz]'[S3]+k2'[Sz]'[S4]+~~+
+ky - [S ] [S ]+ &, - [S,)[S, ]+ &, - [S, ] 1S5 ]+ &, < [S5 ] [S, ]+t
ks [S ]IS ]+ 8,18, )+ ko [0 [S3]+) (V.18)

LR Y D CA TV CA B EAETR CN D o[ S Bt
+hy (S, ]S [+ [S. ][5, ]+ 18,85 ]+)
2=k S EB 2 )
De acordo com a definicdo dos momentos:
e Reacdo direta

2
k- g (V.19)

Existem 1/2 diferentes tipos para as moléculas de comprimento par, e (i-1)/2

diferentes tipos para as moléculas de comprimento impar. Assim:

d 2(2 5., wl+ 2i+21_1'[52.i+1]-[W]j=

0

=k W 20 [S+i[S00])=k W) Zl Sp: [+ 18,00 =

=k, -[W]-(s,]+ [S]+2-[84]+2-[S5]+3-[S6]+3-[S7]+...)=

W o [ Jea fs e 5] s [T e6 I ) ) V20
- .2[W]{ [ES]]:[; ][f [}9+]4+ [[5 ]]: ) [TS]]%[S[? ][+S6] [S[S] E +j

KW s ) fs-s.)-[s,)-)
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Portanto, considerando que:

[Sl]+[53]+[SS]+[S7]+...;% (V.21)
Chega-se a:

e Reacdo reversa

L= sz[W] : [ﬂl - %) (V.22)

e Taxa liquida na direcdo direta

,

n, :kz 'Zluo _k2 -Z[W].[‘ul_%j (V.23)

¢) Reacdo de poliadicio:

r, =k, -[CL)-[S,]+ &, -[CL]-[S,]+... (V.24)
Assim:

e Reacdo direta

r,=k,-[CL] 1, (V.25)

e Reacdo reversa

3=k Sls ok Sl [5]) -4 - [5) V.26
i=2 i=1

e Taxa liquida na direcdo direta

ry =k, '[CL]' u, —k; '(No - [Sl]) (V.27)

d) Reacio de abertura do anel do dimero:

e Reacdo direta

r,=k,-[cD] W] (V.28)
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e Reacdo reversa
r=k[S,] (V.29)
e Taxa liquida na direcdo direta
ry, =k, -[CD]- W=k, -[s,] (V.30)
e) Reacdo de poliadicdo com o dimero:
e Reacdo direta
r, =k -[CD]- u, (V.31)
e Reacdo reversa

-k Bl )ke S5 [5]) =G -5)-5) v32)

i=3 i=1

e Taxa liquida na direcdo direta
re = ks [CD]- 1, ks -y ~[5,]-[S.]) (V.33)

f) Reacdo de abertura de anel dos oligdmeros de ordem superior:

Foi visto (Secdo II.2.1.) que a reagc@o de abertura do anel dos oligdmeros ciclicos de

ordem superior é dada por:

k4,m
Onde, m=2,3, ..., 5.
v Oligdmero trimero (m = 3)

e Reacdo direta

13 =ky3 '[C3]'[W]

(V.34)
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e Reagdo reversa

r, =k, -[S;] (V.35)

e Taxa liquida na reacio direta

Tasr =Kaz- [C3]' [Wl - k;u : [53] (V.36)

v' Oligbmero tetrimero (m = 4)

e Reacdo direta

Ppa =kyy '[C4]' [W] (V.37)

e Reacgdo reversa

r, =k, 18] (V.38)

e Taxa liquida na reacio direta

Phar =Ky [c,]-w] _k;A -[8,] (V.39

v" Oligbmero pentdmero (m = 5)

e Reacdo direta

nys =kys '[Cs]'[W] (V.40)

e Reagdo reversa

ro =k, [Ss] (V.41)

e Taxa liquida na reacio direta

Tasr =Kas [c;]- W]~ k;,s -[5] (V.42)
Generalizando a taxa para um oligdmero de grau n, obtém-se:

e Reacdo direta

Fam =k [Cu ] W] (V.43)
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e Reagdo reversa
réll,m = k;l,m ' [Sm] (V44)
e Taxa liquida na reacio direta

g) Reacdo de poliadi¢cdo dos oligdmeros de ordem superior:

Foi visto (Secdo II.2.1.) que a reacdao de poliadicdo dos oligdmeros ciclicos de

ordem superior é dada por:

ks.,m

Sl

S, +C, : S,im:onde,m=2,3,...5.

ks
v Oligdmero trimero (m = 3)
e Reacdo direta
Is3 = ks3 '[CB]'[SI]+k5,3 '[C3]'[Sz]+k5,3 G5 ] [85]+ .. (V.406)
Colocando a concentracio do oligdmero em evidéncia:

Is3 = ks G ] (S, ]+ 8, ]+ {85 ]+ )=
. (V.47)

=ks5-[G5]- 2 01S,]

n=1
o0

Substituindo Z[S .| pelo momento de grau zero:

n=1

53 =kss '[C3]'Ho (V.48)
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e Reacdo reversa
’”5|,3 = klsﬁ '[54]+k5,3 '[Ss]+k5,3 [Se]+...=
= kls,z 'Z[Sn]: (V.49)

n=4
L RN RN

n=1
Substituindo i[S .| pelo momento de grau zero:
n=1
roy =kgy (o =81 ]-[8,]-[85]) (V.50)
e Taxa liquida na reacdo direta
53 =Kss 5] no - klsﬁ (1o = [S1]-18,]-155)) (V.51)
v" Oligbmero tetrimero (m = 4)
e Reacdo direta
Fsa =ksy [Cyl-[Si ]+ ks -[Co]-[S ]+ ks g -[Cy ][]+ (V.52)
Fsq =ksy [C (8, ]+ S, ]+ [S5]+ ) (V.53)
Fss =ksy-[Cal mo (V.54)
e Reacdo reversa
ro =k, IS5 ]t ks g[Sl ks o [S7 ]+ =
o (V.55)

D YRR YCAREY R AR CRA]

n=>5 n=1
ry, =k, (o =[S 118, ]-[85]-[8,)) (V.56)
e Taxa liquida na reacio direta
Far =ksg [Cylmo - kls,4 (o = [8,]-18,]-[85]-[8,])) (V.57)
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v" Oligbmero pentdmero (m = 5)
e Reacdo direta
rss =kss - [Cs]-[S ]+ ks s - [Cs ] [S, ]+ ks 5 [Cs |- [S5]+ . (V.58)
Iss =Kss '[Cs]'Ho (V.59)
e Reacgdo reversa
ros =k o[Sel+kss [Sq ]+ ks - [Ss ]+ (V.60)
ros =kg 2 IS. =k, -(Z[Sn]—[Sl]—[Sz]—[53]—[54]—[55 ]J (V.61)
n=6 n=l1
ros =kgs (o =[8-S, ]-[85]-[8.]-[s5) (V.62)
e Taxa liquida na reacio direta
Iss. = Kss '[Cs]'uo _k;,s '(“0 _[Sl]_[SZ]_[S3]_[S4]_[S5 ]) (V.63)
Generalizando a taxa para um oligdmero de grau n, obtém-se:
e Reacdo direta
P = ks [Cou] 1o (V.64)
e Reagdo reversa
rSI,m = le,m ) (MO - Z [Sn ]J (V65)
n=1
e Taxa liquida na reacio direta
s mi = kS,m ) [Cm ] “Ho — k;-,m ) (No - Z [Sn ]J (V.66)

n=1
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h) Reacdo para os terminadores de cadeia:

Como o 4cido acético reage através do mecanismo de condensacdo, considera-se

que k da finalizacdo com o 4cido acético € igual a k da reacdo de policondensacdo. Para a

amina monofuncional, quando ocorre o mecanismo de policondensacio da amina,

considera-se que k da finalizacdo com a amina monofuncional € igual a k da reacdo de

policondensacao. Por fim, quando ocorre 0 mecanismo de adi¢do da amina monofuncional

a caprolactama, considera-se que k € igual a k da reacdo de poliadi¢do. Levando em conta

que nos experimentos da Unidade Experimental a ciclohexilamina ndo € utilizada como

terminador de cadeia, apenas a reacdo de terminagdo envolvendo o 4cido acético é abordada

aqui. Assim, tem-se:

A S, +AA P +W

Considerando, neste caso: t, = Z[Pn ], tem-se:

n=1

e Reacdo direta

r, =k, -[AA][S,]+ &, -[AA]-[8, ]+ &, -[AA]-[$, ]+

Colocando [AA] em evidéncia:

ry =k, [AA]- (s, ]+ ]S, ]+ [s,]+.)

ry =k, -[44]- 3 [s, ]

n=1

e Reacdo reversa
ry=ky W [R]
n=1

Substituindo o somatério de P, por Uo:

r/; = kvz '[W]nuo

(V.67)

(V.68)

(V.69)

(V.70)

(V. 71)
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e Reagdo direta liquida

Tyks - [AA] [Sn]_ kvz ) [Wlﬂo (V.72)

NgE

|
—_

n

V.1.2.2. Taxas de Reacdo por Componente

a) Reacio para o monOmero:

A taxa de reac@o para o mondmero & — caprolactama, [CL], na fase liquida é:

oo ==k, '[CL]'[W]’*'k; '[Sl]_k3 '[CL]':L‘() +k; (u() _[Sl]) (V.73)

b) Reacdo para o dcido amino-capréico:

A taxa de reacdo para o d4cido amino-caproico, [Sl], ¢ dada por:

T, =k, '[CL]'[W]_ki ’[Sl]_
2 ‘[Sl]‘(/lo _[Sl])_z’kz ’[Sl]‘[Sl]""ké ‘[W]‘(/lo _[Sl]_[Sz])"'z’k'z ’[W]‘[Sz]_ (V.74)
3 '[Sl]'[CL]"'k; '[Sz]_ks ’[Sl]'[CD]""k; ’[53]

Agrupando os termos em k; e k;’:

T, =k, '[CL]'[W]_ki ’[Sl]_
2 ‘[Sl]‘(/lo _[Sl]+2‘[Sl])+k£ ‘[W]‘(/lo _[Sl]_[52]+2‘[52])_ (V.75)
3 '[Sl]'[CL]"'k; ’[Sz]_ks ’[Sl]'[CD]""k; ’[53]

Finalmente:

ry, =k (L] W)=k -8 ]k, [, (g + 8D+ - D] (g =[]+ [5,) - (V.76)
[

—k; - Sl]’[CL]"'k; '[Sz]_ks ’[Sl]'[CD]"'k; ’[53]
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¢) Taxas para os momentos da distribuicdo de peso molecular:

A taxa de reac@o para uma espécie i qualquer, 1>2, é dada por:

rs, =—k, ’[Si]‘(/lo _[Si])_z’kz ‘[Si]‘[Si]+

| bo| | Sl s, -
s " e (V.77)
Ay
oy WIS [+ S ]+ 4 180D 20k - V][0, ]-
—ky ~[S,.]~[CL]+k3 .[Si—l].[CL]—i_k; ‘[SH-I]_k; ’[Si]
— ks ~[S,.]~[CD]+k5 ~[S,._2]~[CD]+k; ‘[Si+2]_k; ’[Si]
rs, ==k, [S,] (/10 +[Si])+ k, ZZ;[S;] [S:—;] -
AGmms)
+k'2 '[W]’[/lo - li [Sj]+[SZ-i ]j_ (V.78)
—ky [:]’[CL]+k3 [Sll]'[CL]+k3 [S:+1] ky [S:]_
—ks [:]‘[CD]+k5 [Slz] [CD]"'k; [S:+2]_k5 [S:]
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Somando de 3 a infinito:

s .[W].i:[#o -3 [s,]+15.., ]j— (V.79)

o 05, 5], =2k IS, ks ok, (s ezl (V50)
ke [, [l [5.]

J’_
=~
w
)
w
I
=~
w
[9%)
[§)
J’_
=~
~
)
S,
I
=~
~
)
[§)
|
9]

j=l

:—kz-[sz]-<u(,+[sz]>+kz-[sl]-[sl]—k;-[w]-[szhk;-[w]-[uo—i[s,-]ﬂsAJ—

—ky -[S,]-[CL] + &y -[S,]- [CL]+ &y - [S, ] &, < [S, ]+ &, - W]-[CD] - &, - [5,]- (V.81)
—ks -[S,]-[CD]+ ks - [S.]
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Para uma espécie qualquer, € possivel escrever o seguinte balango:

15, ==k, '[Si]‘(ﬂo +[Si ])‘{kz HZZ:‘[S;] [Si—j ]} B -

_H& kW) s, ]j » B,ﬂ + (V.82)

+k'2 ’ W]'ik ’[/lo —Zi:[Sj]+[Sz_i]j— (V'83)
S Ve EY L K S (R v Y K | Y ST LY K B VSR [ |
~ky-[cD]i* -[8,]+ (ks -[CD]-i* -[S, ) s + Ko i [S00]= (ks -[5,])

l-
1 (k- [en]- W]k, [s]) +24 - (e - W] [eD] -k - [5.).
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Fazendo o somatério em todas as espécies:

e

—k, ’Zwl:(lk '[Si]'(/lo +[S: ]))+

J{kz ~2i" HZZ:‘[S;] [S:j]} B -

SR [CERIS |

+k, [W]Zwl:[lk ’[/10 - 'il [SJ]"—[Sz-i]jj_

—k, -[CL] iz" [S,]+k, [CL]~21‘"~[S NEy S iz" N 21" [s.]1-

— ks -[CD] 2i"~[5]+k5 [CD]~21‘"~[S NES S Zz" (S0 ] ks 21" [s.]+ (V.84)

1k, -[en]- )=k, [s,]) + 2 (e, - W] [eD] -k, -[5. ).
Resolvendo os termos mais simples:

du,

—

ks 2 05, 4l D)

J{kz ~2i" .HZZI:[S;]‘[S:;]} B -

2 eme) )

+k2 [W] 2[11{ ’[/lo _ZI:[SJ]+[SZ ]jj_

SR UTET A WAl CRIEVE iR UM RS WARCA R

ks [CD) sk [ODL T [ J ek 2ot I8k X [s )+ vEs)
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Assim, definindo varidveis auxiliares:
d/lk,s
d[ =k, ’[CL]’uk —ks -[CD]- p, +
k- —k -[5,]+2"- (k [W] [cD]-k, -[s,))
dukl _ {|: :I
l =par
du
dl;z _+k3 o H—l
du C D,
dl;ﬁ =+k; ’;lk '[S,+2]
du i
dl;4 =-k, Z(lk '[Si]' (ﬂ() + [S: ]))
i=1
du : e ) i
= =+k, [W] Z i Ho Z[Sj]+[S2-i]
dt i1 =
d : 0 ) 0
/;kﬁ =—k, ’Zlk [Si]_kS 'Zlk [S:]
! i=2 i=3
d e
ﬁ = +k3 ’ [CL]'Zik ’ [S:—l]
dt i=2
dﬂki& - ok
— =+k, -|CD|- N
dr 5 [ ] ;l [ 1—2] (V.86)
Ay _ |, 5[][ ]
= 2‘21 ’ ZSJ Sl-/
dt i=2 j=1
par k=i
du, _ d/lk,s + d/lk,1 + d/lk,z + d/lk,s + d/lk,at + d/lk,s +
dt dt dt dt dt dt dt
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E possivel resolver cada um dos termos.

Para o primeiro termo, temos:

d’;;l =—2i" H@k w1, ]J D

LR ‘2[W].(zk 8,13t 5.t 2[5, ]+ 5 25,6 [, ]+ 7 3, ]+.)
1
%z_k;.[w]. 2k 2.8, ]+3% -2-[s, ]+ 4" -4-[s, ]+

dt 4 45" .4.[5,]+6" -6-[S,]+7"-6:[S,]+...

2k 2.8, ]+3% - 2-[s, |+ 4F -4-[s, ]+
iy kW] | #5548, 46" -6.[S ]+ 7" 0[S, ]+t

dt O I Y Lt O S M R )
—1¢.[8,]-3%-[s,]-5" -[s,]-7* -[S, ] -...
1-1:[8, ]+ 2% -2-[s, ]+3* -3-[5,]+4* -4-[s, ]+

CZZ’;’I?IZ[W]. +5°.5.[8,]+6" -6:[S ]+ 7 - 7[5, ]+..—
-1 ‘[Sl]_3k ’[53]_5k ‘[Ss]_7k ‘[57]_“~
%Z_kz [W] iik”[si]—i@'i—l)k[Sz.,-_llJ (V.87)
dt 4 i1 im1
Portanto:
dﬂk,l__ké'[W]_( _ﬂ) V.88
dl - 4 uk+1 2 ( * )

Para o segundo termo:

% - +ké 'iik '[Si+1]= +ké ) (lk '[Sz]+2k '[53]+3k '[54]+4k [Ssl) (V.89)
Para k=0:

%24_](3‘ '([S2]+[S3]+[S4]+[SS]+...+[S1]—[S1]) (V90)
Portanto:

duy,

%:4'](3'(/11 _[Sl]) (V.91)
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Para k=2:

Portanto:

d/lz,z

d =+k;'(ﬂ2 -2- 44 +/10)

Para o terceiro termo:

d ) 0
% = +k5 ';ik ’ [Si+2]

Para k=0:

d/lo,3
dt

+k; '([53]+[S4]+[Ss]+~“+[S1]+[S2]_[S1]_[S2])

d/lo,3
dt

+ ks '(/10 _[Sl]_[SZ])

(V.92)

(V.93)

(V.94)

(V.95)

(V.96)

(V.97)

(V.98)

92



Capitulo V — Modelo Matematico

Costa, M. C. B.

Para k=1:

du,

" =+ky - (1-[8,]+2-[8,]+3-[5,]+..)

1-[s,]+2-[s,]+3-[S]+...
R C I H CA TSR CA REREA P
f ~[s]-2:[s,]-2:[s,)- 2[5,

o -5} 2151 2 )2 51

dg;,s =k, - (1, = o =[S, ]-[85]-[S,]-..)

d ,
51’3 =+k; (/ll —Hy— (/10 - [S1 ]))
t
Portanto:
d ,
TA—

(V.99)

(V.100)
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Para k=2:
1-[S,]+4-[s,]+9-[s,]+16-[S ]+..+
Wos _ g 18 e 45, ]+ 85, ]+ 12-[5,]+16-[s. ]+ }
d “1.[s,]-4-[s,]-8-[s,]-12-[s,]-16-[5.]-
P k(-1 [ 4[]8 s 12 [ 16 s -
%——Fk'- My, 1 [51]_2 [Sz] 3’[53]_4 [54]_5 [Ss]_ _j
d 0 (=2:[8,]-5-[s,]-8-[s,]-11-[s,]-...
du, 5 -k Hy —Hy — j
dt S -2008,]-50[8,]-8[S,]-11-[Ss] ...
/lz_/11_2’[Sz]_s'[53]_8’[54]_11’[55]_14 [Sal“
oy | 21 [s, ]+ 2 [5,]+ 4 [5,]+ 6-[5.]+ 8- [5, ]+ }
SR EN RN O BYR Y R C RCH O
dpt, — ik /12—/11—1-[Sl]—Z-[Sz]—3-[S3]—4-[S4]—5 [Ss]_6’[561 +
dt - +1'[Sl]_2'[s3]_4'[54]_6'[5]_8’[56]_' j
dﬂ2,3=+k' ﬂz_ﬂ1_u1+[sl]_ j
dt ’ _2'[53]_4'[54]_6'[55]_8'[Sb]
/lz_/h_/h"‘[sl]_
d/lzg ' _2’[53]_4’[54]_6’[55]_8'[Sb]_ -
a ks —1-[8,]-2-[8,]-[S: ]+ [S ]+ 2[5, ]+ 3-[S, ]+ 4-[S,]+5[S, ]+ +J
+1’[Sl]"‘Z’[Sz]+[53]_[ss]_2’[56]_ '[57]_4’[58]_ [9]+
%——i—k'- /lz_/ll_/ll"'[sl]_ul j
dt - +1’[Sl]+2’[Sz]+[53]_[ss]_2’[sﬁ]_3’[57]_4'[58]_5’[59]+"'
/lz_/h_/h"'[sl]_u +[S,[+2 [S +[Ss]_

. ﬂz_ﬂ1_ﬂ1+[s1]_ﬂ1+ S ]+ '[Sz]"‘[ss]_/ll

(V.101)

dp, -k Ho —Hy =y — Wy — |y

dt S35, ]+4-[s, ]+ 4[]+ 4-[S, ]+ 4-[S ]+ 4-[S ]+
du, — k. ﬂz_ﬂl_ﬂl_ul_ﬂl_[sl]

dt S\+d-[s, )4 [s, ]+ 4 [s,]+4-[s,]+4-[S]+4-[s,]-...+
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Portanto:

s =4y 4[] (V.102)
Para o quarto termo:

du" =k, 2 (1 +[5.])

d” =k, [ > [5.] 1, +Zi" ~[S,-]2j =~k Yt 5] s+ 15 T) (V.103)

i= i i1
o35y s ) o3 5]

Portanto:

% - (V.104)
Para o quinto termo:

d/;,; \ 2(1k [M) Z[ ] +[Sz,]D (V.105)

p= =

Portanto:

-2 (-l ]2l ] (V.106
Considerando, inicialmente, a analise do termo da direita.
Para k=0:

IR AT AT A B CH R C SRS (v.107)
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Para k=1:
pIGREN RCAEEREA R A RRE CAEER CH
2’i(ik-[Sz_,.])=2-[52]+4-[S4]+6-[56]4—7-[S8]+10-[S10]+...E% (V.108)
i(ik '[Sz-i])= /:
Para k=2:
D(-[s. D=[5:]s s 0[5 ] +16-I5,]+25 5]+ 36 5 )+
43 15, )=4-[5.]416:[5,]+36 [5,]+ 64-[5,]+ 100-[5, ] +.. = 22 (V.109)
S [s.)-4
Considerando, agora, a andlise do termo da esquerda.
Para k=0:
w i [Sl]+[Sz]+[S3]+[S4 + ‘_[Sl]
Si (-S| Sl BRIl
. - +[Sl]+[Sz]+[S3]+[S4]+...—[Sl]—[52]—[53]
(15 Te 205 T30S 1o )= [S,]+2-[8,]+3-[s,]+..+ _ .
R R (SIS R ARSI o
([Sl]+2'[Sz]+3'[S3]+'“_[Sl]_[Sz _[53 ):M_u()
Portanto:
d/;(t),s ky [W](/ll /10"'%) (V.111)
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Para k=1:

’Zwl:ik ‘[/lo _Z[Sj]jz
[Sl]+[SZ]+[SB]+[S4]+“‘_[SI]

2-[8,]+2-[8, ]+ 2-[8, ]+ 2-[8,]+..—2-[$,]-2-[S,] =
3'[Sl]+3’[sz]+3'[S3]+3’[S4]+“'_3’[Sl]_3'[Sz]_3’[S3]
=([8,]+3-[s,]+6-[s,]+10-[S;]+15-[S,]+...

J’_
J’_

i

Y [y s .]j=<1.[s1]+z.[s2]+4.[s3]+7.[s4]+n.[s5]+16.[s6]+...>
2. /l()"'zl ’[/10 Z[ ]j =
=(2-[8,]+4-[S,]+8-[S;]+14-[s,]+22-[S,]+32-[S, ] +..)

2 M)*Zl '[#o s ]J =

j=1

=(3-[s,]+6-[S,]+11-[S,]+18-[S,]+27-[S,]+38-[S,]+...)

1
[/10"'21 '[/10 Z’:[ ]j"'ﬂl_z'ﬂo: (V.112)
6

=(1-[5,]+4-[5,]+9-[s,]+16-[s,]+25-[S,] +36-[S,]+..)= 1,

Portanto:
M)"‘Zl '[/lo Z[ .]jzﬂz_/ll;‘z'uo 2/12;/11 + g (V.113)
j=1
ii"‘[uo—i[S,-]j ”22”1 (V.114)
i=1 j=1

No desenvolvimento acima, e abaixo, valem as seguintes duas observagdes:

e Na soma ou subtracdo de duas séries, o incremento da nova série € a soma dos

incrementos das séries originais;

e Somar ou diminuir ‘“séries inferiores, mas de mesmo incremento, desloca a série

absoluta”. Desta forma:

dghs: K] (uz M, #1) (V.115)
t 2 4
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Finalmente, para k=2:

> [# —i[Sj]j =

sl s el

=| +4-[5,]+4-[s,]+4-[s,]+4-[S,]+..—4-[s,]-4-[S,] =
+9-[5,]+9-[s,]+9-[s,]+9
=([S,]+5-[8,]+14-[s,]+30-[S;]+55-[S.] +...)

3 [u - -]j (-5 J2-[51+6:[5. ]+ 15:[5 ] 315, 56-[5,]+.)

j=1

2. u(,+Zz ‘[ﬂ() Z[S,-] =

j=1

=(2-[s,]+4-[s,]+12-[s;]+30-[s,]+ 62-[S,]+112-[S] +...)

‘ le [# Z[S-]j =

W

j=1

=(3-[s,]+6-[5,]+18-[s,]+45-[5,]+93-[s,]+168-[S,] +..)

[wZz -[M)—Z[S-] i =

=(4-[s,]+10-[s,]+27-[s,]

J’_
3‘[/1()+Zik ’[ﬂ()_Z[S,] j""ﬂz +%=

=(4.5-[s,]+12-[8,]+31.5-[S,]+69-[S,]+1305-[S, ]+ 222-[S, ] +...)

61-[S,]+118-[S,]+204-[S,]+..)

+y2+&+”1=

2 2
+71-[8,]+133-[S,]+225-[S,]+...)
, +y2+%+%—4-u0=

=(1-[5,]+9-[S,]+29-[S,]+67-[S,]+129-[S, ]+ 221-[S, ] +...)

+63-[8,]+124-[s,]+215-[S,]+...)

H, U
; j"'ﬂz"‘?z"'?l_“"ﬂo_ﬂf"ﬂo:
6

4-[8,]+125-[S,]+216-[S,]+..) = 1,

(V.116)
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3'/10"'3’21.]( '[M)— [Sj]j"'/lz +%+%_4‘ﬂ0_ﬂ1 THy =My
= = (V.117)
R ol | R L )
;l [/lo ;[Sj]j_?’ (/13 > + 2)
Portanto:
s (L[, 3w &j My V.118
dt_kz[w]&(% LA (V.118)
Para o sexto termo:
B 3t [s )k Xit )
dt i=2 i=3 (V119)
o S0 (8] K S B s )
i=1 i=1
Portanto:
d ,
% = k3 (ﬂk _[Sl])_kS ’ (ﬂk _[51]_2k [Sz]) (V.120)
Para o sétimo termo:
d 0
B ke, o) i Is, ] (V.121)
dt i—2
Para k=0:
iy _
— " +k, -[CL]- (S, ]+[S,]+[S,]+...) (V.122)
Portanto:
iy _
T +h, -[CL]- i, (V.123)
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Para k=1:

dult’7 =+k; -[CL]-(Z-[S1]+3-[S2]+4-[S3]+---)=+k3 .[CL].

(2'[S1]+3’[Sz]+4'[Ss]+"'_[Sl]_[Sz]_[Ss]_"'+[S1]+[S2]+[S3]+'“) (V'124)

%z#@ Jen)- (s, ]+ 2-[s,]+3-[s ]+ ...+ [s, ]+ [S, ]+ [S,]+...)

Portanto:

d/l1,7

d =+k; - [CL]' (/11 + /10) (V.125)

Para k=2:

o0

d
Hao =+k3 '[CL]’ZiZ ’[Si—l]

dt i—2
d’c’;ﬂ vk, er]- (a5, ]+ 9-[5, ]+ 16+ [5.]+ )
Lk [oL] | <3.[8]-5 - 5,]-7 [, ] r
! 305,145 -[5,]+ 7 [S.]+ .
d /12+3'[S1]+5’[S2]+7'[S3]+ -
’; —+k, -[cL] | —2-[8,]-3-[5,]-4-[5,] ..t
! £2-[8,]43-[8,]+ 4 [S,]+
d My + Uy +
ko] 2[5 ]+ 3-8, - [5, ] (V.127)
f ~[5,]-[5.1- 8,1+ [, ][5, ]+ 5. ]+ .
Portanto:
d/;;ﬂ =tk - [CL]' (/12 THTH T /10)2 +hky - [CL]' (uz +2- 4, + ﬂO) (V.128)
Para o oitavo termo:
Yo — i fen]- 3t 5] (V.129)
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Para k=0:

Wi — sk, [l (s 4.1+ [5.] - (V.130)

d/lo,s

dr =+k5'[CD]'ﬂ0 (V.131)

Para k=1:

d/h,x
dt

[3-[S1]+4-[S2]+5-[S3]+...—2-[Sl]—z-[Sz]—Z-[SJ—...j (V.132)
+2-[S1]+2-[S2]+2-[S3]+...

%:%S [ep)-(s,]+2-[s,]+3-[s,]+...+2-[s,]+2-[s,]+2-[s,]+..)

=+k; -[CD]-(3-[$,]+4-[S,]+5-[S,]+...)=+k, -[CD]-

d/h,s

dr =+ks '[CD]'(M +2'/10) (V.133)

Para k=2:

d/lz,x

o ] 0151605, 25-15. 136 [, )

=+ks-[CD]-| -8-[S,]-12-[S,]-16-[S,]-20-[S,]—...+

9.[s,]+16-[s,]+25-[s,]+36-[s,]+...-
+8-[5,]+12-[s,]+16-[S,]+20-[s,]+... }

(V.134)

= +k, -[CD]- f;f[Sl]JrlZ-[Sz]+16‘[Ss]+20'[s4]+“'j

8-[s,]+12-[s,]+16-[s,]+20-[s,]=
(4+1-4)-[S,]+(@+2-4)-[5,]+ (@ +3-4)-[S,]+ (4 +4-4)-[s,]+..=
4-py +4-p

Portanto:

d/lz,s

dr =+k5'[CD]'(ﬂ2+4'ﬂ()+4'ﬂ1) (V.135)
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Para o nono termo:

b, 2" ;[S,] [Sz,]+3"‘;[S,»]‘[Ss-,»]+4"~;[5,] [s.,]+ V56
dt 5k .Zl“[sj] [s, ,]+6* .Z;[Sj].[s6_j]+7" .Z;[Sj].[& )+
d 2¢ - [51]’[51])+3k ’([Sl]’[Sz])+4k ([Sl] [53]+[Sz] [Sz])+
g | 55 Lo 5,1 D+ 60, s 5, 5. 5,5, )+
75 (8, [S ]+ [S, ] IS5 ]+ [Ss ] [8. D)+
Para k=0:
J (S, J-[8.D+ (s, J-[8, D+ (8 ]-[S,]+ [S.]- [, ) +
%—kz‘ (SIS, ]+ 18,1 [8: D)+ ([, ]-[S5 ]+ [S, ][]+ [85 - [, )+
(8. [So ]+ [, ]- [S5 ]+ S5 - [S. D+
d ([Sl]'[Sl]+[Sz]'[Sz]+[S3] [S3]+ ')+
%—kf (SIS, 1+ 8, - [S ]+ [, - [S ]+ [8 ][5 1+ [8,)-[S ]+ )+}
(S ] [8:]+ [S. ] [S, ]+ [S ) [85 ]+ [S5]- [ ]+ ) V13
[ S-S (s ) |
Tt Dl Pl T
. . Ys7)
Zkz Z:,([Si]z)"' /é) = )
Portanto:
ity _, _”§+;([S’]2);k Hy (V.138)

dt : 2 )
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Para k=1:
. 2:(s I8 D+3- (s ] [s.)+4- (8] [s, ]+ [8.)-[s. ) +
Z;’” =k, | 5 (S, ] [S, ]+ [S.]-[8: )+ 6- (8. ]-[8s ]+ [S.]- [8,]+[8,) [ )+
7-(S ] [Se]+ [S. ][5 ]+ S5 ] [S: ) +
@[ F+a-[s.F+6[s,F+.)+
. BIBIBIls bl bl .
[ (5-[S.]-[8:]+ 6-[8, ] [S.]+ 7+ [8, ] 85 ] +..)+
(7-[8,]-[Su]+ ) + ...
dg;g = kz ’ 2“2'1"[5,]2 THy by _,Zwl:i.[Si]zJ
Portanto:
dg;g =k, ’(/lo Ky +2:i-[5,-]2} (V.140)
Desprezando o segundo termo:
dg;g =ky - phy - 1y (V.141)
Para k=2
d 4 ([Sl] [Sl])+9’([51]'[52 )+16'([Sl] [S3]+[Sz '[Sz])+
Zi” =k, 25-(s,}- [, ]+ [S.] 8, ) +36- (8] [S; ][5, ] [s ]+ [8.]- 8, )+
49- (8] [Se]+[8. ] [ss]+ 5] [8. D)+
[4-[S.F +16-[S,F +36-[5,F +..)+
9'[51]'[Sz]+1 '[Sl] [S3]+25’[Sl] [S4]+36'[Sl]'[55]+
dgf =k, {+49.[sl]~[s6]+... j*
(25-[5, ][5 ]+36:[5,]-[S.]+ 49-[5, - [Ss]+ )+
(49-[S,]-[S,]+..) +...
4 IsF +
iy [(m)z~[s1]e[s2]+<1+3>2.[sl].[s3]+<1+4>2 [sl]e[sét]q+
7_ ’ +(l+5)2‘[51]‘[55 +(1+6)2 [Sl]‘ Ss]"‘ (V.142)
(3P 5.} [s:]+ @+ 4 -[.}[s:]+ @+ 57 - [s.) [, J+
(G+47-[s,][s.]+ )+
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Pela série acima, € possivel inferir que:

d ¥
_”29— [241 Is] (uo‘uz+ul‘ul—2‘zlz'[5,-]2D

= (V.143)
d 0
Zi’g =k, '(ﬂo ot gy 20 ‘[S,-]ZJ
i=1
Desprezando o termo de somatorio:
d,
Zi’g =k, (ﬂo Tyt ﬂlz) (V.144)
Assim, os balancos para os momentos de ordens 0, 1 e 2 podem ser expressos por:
%:_l% '[CL]’ﬂ() — ks '[CD]'u() + Uy '(0.113.Rm +0.018.va}
dt F
+k-fen]- -k, -[s,]+ (e, - W] [c [5.])-
k, - |W ,
-kl ]>+k <u(, 5,)-1s.)- s
—ky -y - 1y +k'2 '[W]'(/h — Hy +%J_k; '(/10 _[Sl])_
_k; '(/10 _[Sl]_[Sz])+k3 '[CL]’ﬂ() +ks '[CD]'ﬂ() +
2
+k, ack
%=—k3 [CL]- u, =k -[CD]- 1, + 1, .(0'113‘an ;O'Olg‘vaJ
k-] W=k - [s]+ 2+ (k, - V)-[ep]-, -[s.]) -
k, -[W
—%(uz ZIJ kg (= )+ ks - (=20 1y +[S,]) - (V.146)
—ky - +k£ [W] %"'%J_k; '(/11 _[Sl])_
_k; ’(/11 —[Sl]—2~[52])+k3 '[CL]’(M +/lo)+k5 '[CD]’(M +2‘/lo)+
+ky - o
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d 0.113-R,, +0.018-R ,
K =_k3'[CL]'u2_k5'[CD]'ﬂ2 uz’( - j

dt F

+h, L] W]k, [s,]+4- (&, - W]-[eD]-, -[5.])-

_kz.T[VV]'(/h _u_zzj—"k; '(/12 -2 +ﬂ())+k; '(/12 —4- 4, _[Sl])_ (V.147)
—ky - gty 1y ey [W][%(/% %"'%J"'%j_k; '(/lz _[Sl])_

—ky (1, =[S, ]-4-[S, D+ &y - [CL]- (1, +2- 1, + 1)+
+ ks '[CD]'(uz +4- 1, +4‘/11)+k2 '(/10 “Hs +/112)

Esta equacdo pode ainda ser generalizada para um momento de ordem k qualquer:

s S5kl )

d

i-1

| hg Sl

Sel[Sisbs )| o |SEs] |-

par impar

Il
JUN

[=

Jj+k=i

m) ()
+k;-[w1-§[ [n-2ls ]+[sz,1j] (V.14
ko ler] vk Ol LS, Tk D[S,k 2 s ]-
ks [CD] -[ch-liik [0aJ ek it Sa]- ke 2t I8 ]+

kel -k -[s, )+ 2, - v [ep)- &, [5.)
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d) Reacio para o dimero ciclico:

Balango para o dimero ciclico, [CD], € dada por:

d[CD , ,
LB - [eDb W) e[k lenl s+l -5 )-[5.])+
dt (V.149)
+[co) [0.1 13-R,, +0.018. Rj
F
e) Reacdo para a dgua:
Balango para a dgua, [W], ¢ dada por:
d\w , ky-pl .
W)y fen ks 15225 i, ) a5, ), [ep W)
t (V.150)
s R, ] 0.113-R, +0.018 R,
4 2 F F
V.1.3. Balangos de Massa
V.1.3.1. Balan¢o de Massa para a Fase Liquida
Um balango de massa genérico pode ser expresso por:
dF. Ne Ns
7;=Zﬁ—2ﬁ (V.151)
i=1 i=1

onde F representa a massa, o subscrito pode representar a quantidade total ou um
componente individual, os f representam as entradas e saidas do sistema, e Ne e Ns
representam o nimero total de entradas e saidas do sistema, respectivamente. Para a fase

liquida do reator, as entradas e saidas podem ocorrer de diversas formas:
e Reacdo quimica;
e Vazdes de entrada e saida;

e Evaporacgdo e condensacgdo, etc.;
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Para o caso particular, aplicam-se apenas entradas e saidas devido a evaporacdo e
reacdo quimica, sendo que a segunda, evidentemente, ndo se aplica ao balanco global.

Desta forma, um balancgo global fornece:

dF,

-_R V.152)
dt -t (
A taxa de evaporacdo € dada pela evaporagdao do mondmero e da dgua:
R,;=0.113-R,, +0.018-R (V.153)
Para um componente C, o balango fornece:
dF,
jz—rc«PM@FT—RV@PMC (V.154)

onde rc representa a taxa liquida de consumo de C, expressa em (nimero de moles de
C)/(tempo)/(massa total) e R, ¢ representa a taxa liquida de evaporacao de C, expressa em
(nimero de moles de C)/(tempo). Assim, usando a concentracdo em mol do componente

por massa total, [C]:

1= ne =5

F T PM,

d(PMC~I’lC):d(PMc'FT'[C])Z_r,PM .F.—R .-PM
dt dt ¢ € roTve ¢ (V.155)
dl[c dF.

FT'%—F[C]' dtT =—1.Fr =R ¢

de]_, R [c)an,

dt “ F F d
Assim, usando o balango global:

M =—1 —&Jr [C] R.r
dt F, F,

(V.156)
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V.1.3.2. Balanco de Massa para a Fase Vapor

Na fase vapor ndo ha reacdo quimica, e a variacao de material ¢ dada pela vazdo de

gas, v, expressa em mol/h. Assim:

e R -PM o —v- " Py, (V.157)
dt ’ ny
Usando a definicdo de concentracdo volumétrica, C, expressa em moles do

componente pelo volume total:

d(n.-PM ) —R,.-PM, —v-n—C-PMC = PM, Jdne.
dt n; dt
n n
dlv. .=c —< V.1
dnc nc [ ' VTJ d(VT ’Cc) |2 (v.138)
TC R —v-E= = =R .~V
dt ’ n; dt dt ’ Z”
i=1 l
VT
AV, C)_p . Ce (V.159)
dt v,C NC
2.6
i=1
Assumindo que o volume é constante:
dCc _Re v C (V.160)

a VvV, V, fq
i=1

Para o balanco de massa global, ndo havendo reacdo, € possivel fazer o seguinte

balan¢o molar:

g R, v (V.161)

d[ — *Y,CL

Sendo um estado gds, a massa, a temperatura, o volume e a pressdo estdo

relacionados por uma equacao de estado. Considerando o gés ideal:

P-v,

P-VTznT-R-T:MszR T (V.162)
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Assim:

d[P-VTJ
RT) o

d[ — *Y,CL

+R,y —v

Sendo o volume constante:

P
'H dp . T,
Vi AT g 4R, —v=Yr.|d__di
R dt v,CL W R T2
V. dP P-V. dT
v=R . + |-/ = - 'r. .=
v,CL v,W (R‘T dt R‘T2 dt}
V. dP P-V,. dT
v=R . + S r 24
v,CL v,W R'T d[ R.T2 dt
NC
V, dP dT V. dP 2m AT
n .
v=R .. +R , — r ‘_+—T‘—=R, +R . — (| at
v,CL v,W R‘T d[ T d[ v,CL v,W R«T d[ T dt

Portanto:

V V NC
T d_P+_TZC’d_T

v=R 4 +R, , — .
ESTY O RT dt TS dt

(V.163)

(V.164)

(V.165)

Vale ressaltar, nas equagdes acima, que a suposi¢do de volume constante para a fase

gds € uma suposicdo com a qual se deve ter cautela. Sendo o reator ineldstico, esta

suposi¢do implica no fato de que o volume da fase liquida € constante e, consequentemente,

de que a taxa de variagdo da densidade com o tempo deve ser proporcional a taxa de

variacdo da massa, e ndo proporcional as taxas de variacdo de temperatura e concentracoes.

Esta suposi¢do poderia ser superada da seguinte forma mostrada a seguir. Para o balanco de

massa global:

d(VT.cC)ZRVC_v_ NSC _y, 4% +CC_dVT
dt ’ ZC' dt dt
i=1 l

Sendo o volume do reator constante:

dv, AV, _o_ dV, __dv,

dt dt dt dt

V,+V, =V, =

(V.166)

(V.167)
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O volume do liquido € dado por:

dFT,L.p _dpL.F
L T,L
v, = Fro _ dV, __ar _di (V.168)

PL dt PL

Assim, uma expressdo da densidade do liquido, em funcdo das concentracdes e

temperatura, € suficiente para fornecer a variacdo do volume da fase gés.

Para o balanco global:

), B S
t t
=R- »CL R» v): TZ =
[ deT_dT
dt dt _P 4V, [V, dP _dT P-V; (V.169)
T? T dt T dt dt T?

P dV, V. dP_n, dT _P 4V, V, dP_R-n, dT

TdtTdtR-TdtTdtTdtTdt

Assim
V. X
(RVCL+RVW_V)= P 'dVT-i- Vi -d—P——T.ZCi.d_T
- proa kroa oA (V.170)
P dV V. dP V, & dT
VZR, +R, T -+ C,‘ Rt
v,CL »,W R T d[ R T dt T IZZI: dt

V.1.4. Balango de Energia

O principio da conservacdo de energia pode ser expresso por diversas formulas
matematicas, dependendo dos interesses de quem ird trabalhar com ela. Para aplicagdes em

engenharia quimica, uma forma bastante util € a seguinte:

C;—E=FEEE—F§ES +Q+W (V.171)
t

onde o uso do circunflexo expressa a varidvel por unidade de massa e, o ponto, expressa a

varidvel por unidade de tempo.

O termo W, trabalho total realizado no sistema, € composto por 3 tipos de trabalho:

trabalho de eixo (W), trabalho de contracdo/expansdo (W) e trabalho de fluxo (Wy).
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W=W,+W, +W, (V.172)
. . P . P
W,=F,~—F .=~ (V.173)
Pe Py
: dv
W, =-P — V.174)
b 7 (

Assim como o termo de trabalho, o termo de energia total (E) também pode ser
considerado uma composicdo de vérias formas de energias. Para o caso de um reator, as
principais formas a serem consideradas sdo: energia interna, energia cinética e energia

potencial.

A A

E=U+K+® (V.175)

Pela definicdo da entalpia, temos que H = U + P.V ou, expressa em unidades de

massa:

H=U+Plp (V.176)
Substituindo na Eq. V.179 as Egs. V.175 a V.180 obtém-se:

M=Fe-(ﬁ+k+(ﬁ)€—ﬁ-(I—AI+13+(13)Y+Q+W?—P.Z—V (V.177)
t ] t

Em reatores quimicos, é comum assumir que a energia interna € dominante,
desconsiderando-se nos cdlculos as energias, cinética e potencial. Aplicando-se tais

simplificacOes, chega-se a:

%:Fe-ﬁe—ﬁx-ﬁﬁQAWﬁP.‘;—‘: (V.178)
Da defini¢do de entalpia, tem-se:

dU =dH -dP-V—-P-dV (V.179)
Substituindo na equagao:

My D _Fh,-F, B+ 0+, (V.180)

dr oA e
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Para o sistema em fase liquida, considera-se a mudanca em H devido a mudancas

em T, P e nj e, assim, sua equagdo diferencial € dada por:

dH = [aHj dT+[a—Hj dp+z[a—Hj dn, (V.181)
aT P,n,j aP T,nj aP T,P,ng

J
A primeira derivada parcial € a definicdo da capacidade calorifica, C,.
Cp=V.pCp (V.182)

A segunda derivada pode ser expressa pela expressao abaixo, onde o € o coeficiente

de expansdo da mistura.

(a—HJ =V-T- (GVJ =V-(l-a-T) (V.183)
OP ). T Jpne.

A derivada final € a entalpia molar parcial, H it

(a—HJ =H. (V.184)
oP T,P,ny

Assim, a Eq. V.179 pode ser reescrita como:

dH =V.p.Cp-dT +V-(1-a-T)-dP+Y H -dng (V.185)
C

Substituindo na equacao do balanco:

- d .~ L .
V.pCp- %+VT—+ZH "C= H,-Fs-H, +0+W, (V.186)

6 e

Adotando-se como volume de controle o interior do reator (volume do liquido), ndo

h4 entrada de material (Fe =0), porém h4 a saida de massa na forma de vapor:

dT

. d
VipCp =4 Val - —+ZH "C
t

=—v-H, +0+W, (V.187)

Do balanco de massa, temos a variacdo mdssica de cada componente C em relagcdo
ao tempo, dada pela Eq. V.160. Dividindo tal equacio pela massa molar do componente C,

PMc, chega-se a:
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dc’;_c:_rc.FT_RvC (V.188)
; ,

onde r¢ representa a taxa liquida de consumo de C, expressa em (nimero de moles de
C)/(tempo)/(massa total) e R, representa a taxa liquida de evaporacdo de C, expressa em

(nimero de moles de C)/(tempo).

Assim:
. dT jJ—— o
VR.p.CP-Z—twt-VaT-cji—twLZHc-(—rc-FT—RV’C):—V-HS+Q+WS (V.189)
C

Onde V se refere ao volume do reator.

O valor de Q representa a taxa pela qual energia € transferida ao sistema por suas

fronteiras. Pode ser expressa em termos da drea, A, na qual ocorre a transferéncia de calor
de um coeficiente de transferéncia de calor, U, em termos da diferenca entre a temperatura

da fonte de calor, T,,, e da temperatura do reator, 7.
0=U-A-(T,-T) (V.190)
Substituindo na equacio principal, chega-se a:

VepChp -%+.VaT-fZ—I;+ZﬁC (-re-F =R, o)=—v-H, +U-A-(T, ~T)+W, (V.191)
C

Para o cdlculo de Q,, deve-se considerar que a temperatura (7,) para a qual se

possui o valor da entalpia, A;, pode ser diferente daquela de operacdo. Logo:

0, =Cp' (0113 R, , -+0,018)-(Tr —T)+ 0,113 R, o, - Ao, (T,)+

(V.192)
+0,018-R,,, - A4y (T.)+(0,113-R, ., - Cpl, +0,018-Cpy, )-(T —Tr)
Substituindo na equagdo do balango, temos:
A dT 1
VepC, —t Cpl. (0113-R, o, -+0,018)-(Tr =T)+0,113-R, o, - A, (T,) +
+0,018- R, - Ay (T,) +(0,113-R, , - Cp?, +0,018-Cpl, )-(T —Tr)+VaT-‘;—P+ (V.193)
' t

+YHe(-r. Fp =R )=—v-H +U-A-(T, ~T)+W,
C
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A capacidade calorifica da mistura liquida e sua densidade sdao fungdes da

temperatura. Da literatura (Tai et al., 1983), obtém-se as seguintes correlagdes:

Cpl (ki kg™ . K™')=2,0925+2,0925-10" - T(°C) (V.194)

p.(kgm™)=1000- (11238-0,5663-10° - T(°C)) (V.195)
O volume da fase liquida, como obtido no balango de energia, é dado por:

dF; ,

. p )
v, = Er N v, __dt bodr (V.196)

p, dr pr

_dp, .
T,L

V.2. Conclusoes

Neste capitulo foi desenvolvido o modelo matemético para o processo de
polimerizacdo hidrolitica de Nylon-6. Para o desenvolvimento deste modelo foram
realizados calculos referentes aos momentos da distribuicdo de peso molecular e taxas de
reacdo, envolvendo as taxas de reagcdo globais e as taxas de reacdo por componente. No
célculo das taxas de reacdo globais, foram abordadas as reacdes de: abertura do anel da
caprolactama, policondensacdo, poliadi¢do, abertura do anel do dimero, poliadicio com o
dimero, abertura do anel dos oligdmeros de ordem superior, poliadicdo dos oligdmeros de
ordem superior, e reacdo para os terminadores de cadeia. Calculos referentes aos balangos
de massa, tanto para a fase liquida como para a fase vapor, e balanco de energia do
processo também foram realizados. Com o desenvolvimento deste modelo, foi possivel a
obten¢do do simulador do processo de polimerizagdo hidrolitica em batelada do Nylon-6, o
qual permite a avaliacdo do efeito da variacdo das condi¢cdes operacionais € parametros
cinéticos do processo, na taxa de produgdo e caracteristicas do polimero (Capitulos VI e

VID).
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CAPITULO VI

CAPITULO VI. Correlacies entre Propriedades do Polimero e Condicdes

Operacionais

Objetivos do Capitulo

Este capitulo apresenta modelos construidos para correlacionar taxa de producdo e
propriedades finais do Nylon-6 produzido, tais como peso molecular massico, peso
molecular numérico e indice de polidispersdo, com varidveis operacionais do processo de
polimerizacdo (temperatura, concentracdo de mondmero, concentracdo de dagua, e

concentragdo de 4cido acético).

VI.1. Modelagem da Taxa de Producao e Propriedades Finais

O modelo matemdtico detalhado anteriormente (Capitulo V) foi utilizado no
desenvolvimento do software que possibilita a simulacdo do comportamento do processo
em estudo. Através deste software, avaliou-se o efeito da variacdo de alguns parametros
operacionais que exercem influéncia considerdvel nas caracteristicas finais do polimero.
Um planejamento fatorial foi desenvolvido para andlise dos efeitos da variagdo destes
parametros operacionais selecionados (concentracio de mondmero (CL), concentracdo de
agua (W), concentragdo do terminador dcido monofuncional (AA), e temperatura (T) de
operagdo), na taxa de producdo do polimero (Gpi), no peso molecular massico (Mw), no

peso molecular numérico (Mn), e no indice de polidispersao.

A Tabela VI.1 mostra as varidveis controladas (fatores), e a variacdo dos niveis
utilizada no planejamento fatorial desenvolvido para simulacdo no software. Neste

planejamento, o limite de confianca escolhido foi 95%.
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Tabela VI.1 — Valores dos niveis utilizados no planejamento fatorial 2* com ponto central

Niveis
Fator
-1 0 +1
CL 1700g 2000g 2300g
w 19,6g 37,1g 54,6g
AA 1,87g 3,57g 5,27g
T 240°C 260°C 280°C

A seguir, serdo apresentados os modelos encontrados para cada uma das
caracteristicas analisadas (taxa de producdo, peso molecular massico, peso molecular
numérico e indice de polidispersdo). Para cada um dos modelos, serdo mostrados: o gréfico
de Pareto para avaliacdo dos efeitos das varidveis controladas (independentes) sobre as
varidveis dependentes, a tabela da anédlise de variancia (ANOVA), e o grafico mostrando os
desvios entre os valores observados e os valores preditos (calculados pelos modelos obtidos
utilizando o programa Statistica). Além disso, serd mostrada uma superficie de resposta
para cada varidvel dependente, considerando as duas varidveis independentes mais
significativas. As outras superficies de resposta, considerando todas as varidveis

independentes com efeito significativo, estdo apresentadas no APENDICE 1I.

VI.1.1. Taxa de Producdo (Gpi)

Através da Figura VI.1, pode-se observar que a taxa de produgdo é fortemente
influenciada pela temperatura (T) e pela concentracio de dgua (W), sendo que essa
propriedade aumenta com o aumento de T e o aumento de W. Existe ainda um efeito
sinérgico entre estas varidveis controladas. Os efeitos da variagdo das concentracdes de

mondmero (CL) e dcido acético (AA) ndo foram significativos na faixa de valores utilizada.
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Taxa de produgéo (Gpi)

[ H
T ) s euee

1oy 4 | 1,626198
1by2

(3)AA

3by 4

1by 3 —,012518%

2by3 -,001434§

Ef eito estimado padronizado (v alor absoluto)

Figura VI.1 — Gréfico de Pareto para a taxa de producgdo.

O modelo encontrado para a taxa de produgdo estd mostrado na Eq. VL.1.

Gpi = 0,001577*W+0,005894*T+0,001517*W*T+0,002936

(VL1)

Na Tabela V1.2 estd mostrada a andlise de varidncia e o R* do modelo, e na Figura

VI.2 estd mostrado o grafico de valores preditos (pelo modelo) versus valores observados.

Através da ANOVA e da Figura VI.2, é possivel observar que o modelo obtido para a taxa

de producgdo € satisfatdrio.

Tabela VI.2 — ANOVA na forma para analise do modelo da taxa de producao (Gpi)

Grau de 5
SS MS Fcalc. Ftab. Fcalc/F tab R
liberdade
Regressao | 0,000163 10 0,0000163 | 24,44 4,06 6,02 0,95
Residuo | 0,000004 6 6,67*10’7
Total 0,000167 16
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Taxa de producao (Gpi)
0,010

0,009
0,008
0,007
0,006
0,005
0,004
0,003 o
0,002

Valores preditos

0,001
0,000
-0,001

0,000 0,002 0,004 0,006 0,008 0,010

Valores observ ados

Figura VI.2 — Valores preditos x valores observados para a taxa de produgao.

Na ANOVA, o Feculado € bem maior que 0 Fipelado €, na Figura VI.2, pode-se
observar que os desvios entre os valores preditos e os valores observados
experimentalmente sdo pequenos, além disso, o R? do modelo é bastante significativo.

A Figura V1.3 mostra a superficie de resposta para a taxa de produgdo, em fungdo da

temperatura (T) e da concentracdo de dgua (W).

Taxa de producao (Gpi)

Il 0.008
I 0,006
10,004
[ 0,002
Bl o

Figura VI.3 — Superficie de resposta para a taxa de produ¢do, em funcdo de T e W.
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Através da Figura V1.3 pode-se observar que a taxa de producdo aumenta com o
aumento da concentracdo de dgua e da temperatura. A maior taxa de producdo ocorre
quando essas varidveis atingem os valores maximos, dentro da faixa de valores usada no
planejamento experimental. A dgua € responsdvel pela abertura dos anéis da caprolactama
e, assim, o aumento da concentracdo de dgua acarreta o aumento da taxa de produgdo. Além
disso, a taxa de producdo aumenta quando a temperatura de reacdo aumenta, pois O
aumento da temperatura facilita a abertura dos anéis do mondmero e, conseqiientemente,

facilita a ocorréncia das outras etapas envolvidas no processo de polimerizagao.

VI.1.2. Peso Molecular Mdssico (Mw)

Através da Figura V1.4 pode-se observar que o peso molecular méssico € influenciado
por todas as varidveis controladas. Esta propriedade diminui quando as concentracdes de
agua (W) e de 4cido acético (AA) aumentam. Por outro lado, na faixa de valores utilizada,
0 Mw aumenta com a concentracdo de mondmero (CL) e a temperatura (T). Existe um

fraco efeito antagonico entre CL e W.

Peso molecular méassico (Mw)

@w %Z/ZZ/ZZ//Z/// 902099
7 1069398

-,085079

p=,05
Ef eito estimado padronizado (v alor absoluto)

Figura V1.4 — Gréfico de Pareto para o peso molecular massico.

O modelo encontrado para o peso molecular massico estd mostrado na Eq. VI.2.

Mw = 3866,1*CL-10921,3*W-1262,5%AA+1473,3%T-943,3*CL*W+22712,4 (V1.2)
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Na Tabela VI.3 pode ser encontrada a andlise de varidncia e o R* do modelo, e na

Figura VL5 estd mostrado o gréfico de valores preditos (pelo modelo) versus valores

observados. Através da ANOVA e da Figura VI.5, € possivel observar que o modelo obtido

para o peso molecular méssico € satisfatorio.

Tabela VI.3 — ANOVA na forma para analise do modelo do peso molecular massico (Mw)

Grau de )
SS MS Fcalc. Ftab. Fcalc/F tab R
liberdade
Regressao | 557344250 10 55734425 106,61 4,06 26,26 0,99
Residuo 3136709 6 522784,83
Total 560480959 16
Peso molecular massico (Mw)
36000 —
34000 o
32000 o
30000 - o
g 28000 e
T 26000 /,g//
S 24000 P
5 22000 %
= 20000 .

18000
16000
14000
12000

12000 15000 18000 21000 24000 27000 30000 33000 36000

Valores observ ados

Figura VI.5 — Valores preditos x valores observados para o peso molecular massico.

Na ANOVA, o Feaculado € cerca de vinte e seis vezes maior que 0 Fipelado €, na Figura

VL5, pode-se observar que os desvios entre os valores preditos e os valores observados

experimentalmente sdo pequenos, além disso, o R? do modelo é 0,99.

A Figura VI.6 mostra a superficie de resposta para o peso molecular massico, em

funcdo da concentracdo de dgua (W) e da concentracdo de mondmero (CL).
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Peso molecular massico (Mw)

Il 32000
B 23000
[] 24000
[ 20000
B 16000

Figura VI.6 — Superficie de resposta para o peso molecular méssico, em fun¢do de W e CL.

Pode-se observar, através da Figura V1.6, que o peso molecular aumenta com o
decréscimo da concentracdo de 4gua e o aumento da concentracdo de caprolactama.
Provavelmente isto é devido a redu¢@o do niimero das reacdes de terminacao de cadeia pela
agua, quando sua concentra¢do diminui, resultando em um maior peso molecular. Além
disso, a etapa de policondensagdo € acelerada com o decréscimo da concentracdo de dgua
disponivel no processo, ou seja, quanto maior a quantidade de dgua retirada na etapa de
policondensacdo, maior o peso molecular das cadeias poliméricas, uma vez que a retirada

de dgua favorece a unido entre as moléculas.

VI.1.3. Peso Molecular Numérico (Mn)

Através da Figura VI.7 pode-se observar, como esperado, que o peso molecular
numérico também € influenciado por todas as varidveis controladas. Semelhantemente ao
peso molecular massico, essa propriedade diminui quando as concentragdes de dgua (W) e
de 4cido acético (AA) aumentam e o Mn aumenta com a concentracdo de mondmero (CL) e
a temperatura (T), na faixa de valores utilizada. Existe um fraco efeito antagdnico entre CL

e W e, ainda, um pequeno efeito sinérgico entre W e AA.
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Peso molecular numérico (Mn)

[ H
W ) w0435
11,45296

p=,05
Ef eito estimado padronizado (v alor absoluto)

Figura V1.7 — Gréfico de Pareto para o peso molecular numérico.

O modelo encontrado para o peso molecular numérico esta mostrado na Eq. VL.3.

Mn = 2537,5%CL-6743,25%W-1344*AA+839%T-609,5*CL*W+591 *W*AA+ 14608, 12
(VL3)

Na Tabela V1.4 estd mostrada a andlise de varidncia e o R* do modelo, e na Figura
VI.8 estd mostrado o grafico de valores preditos (pelo modelo) versus valores observados.
Através da ANOVA e da Figura VI.8, é possivel observar que o modelo obtido para o peso

molecular numérico € satisfatorio.

Tabela VI.4 — ANOVA na forma para analise do modelo do peso molecular numérico (Mn)

Grau de 5
SS MS Fcalc. Ftab. Fcalc/F tab R
liberdade
Regressao | 220765398 10 22076539,8 | 112,43 4,06 27,7 0,99
Residuo 1178116 6 196352,67
Total 221943514 16
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Peso molecular numérico (Mn)
24000

22000 /
20000 /

18000

16000

14000

Valores preditos

12000

10000

8000
8000 10000 12000 14000 16000 18000 20000 22000 24000

Valores observ ados

Figura V1.8 — Valores preditos x valores observados para o peso molecular numérico.

Na ANOVA, o Feyiculado € cerca de vinte e sete vezes maior que 0 Fipelado €, na Figura
VL8, pode-se observar que os desvios entre os valores preditos e os valores observados
experimentalmente sdo pequenos, além disso, o R? do modelo é 0,99.

A Figura V1.9 mostra a superficie de resposta para o peso molecular numérico, em

funcdo da concentragdo de dgua (W) e da concentracdo de mondmero (CL).

Peso molecular numérico (Mn)

Bl 20000
B 18000
] 16000
[_] 14000
I 12000
B 10000

Figura V1.9 — Superficie de resposta para o peso molecular numérico, em funcdo de W e

CL.
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VI.1.4. Indice de Polidispersdo (IPD)

A andlise da Figura VI.10 permite concluir que todas as varidveis controladas
também influenciam no indice de polidispersdo do polimero. Na faixa de valores utilizada,
esta propriedade diminui quando as concentragdes de dgua (W) e de caprolactama (CL)
aumentam e o IPD aumenta com a concentra¢do de acido acético (AA) e da temperatura

(T). Existe um considerdvel efeito antagbnico entre W e AA e, ainda, um efeito sinérgico
entre AAeT.

indice de Polidispersao (IPD)

(3)AA
@w
2by3

@7

(1)CL
3by4
1by3
2by4
1by2
1by4

152,90

-11,8818
7 77113045
777/ 7523633

4,52822
2,69105
}-2.2361
1,771755

7
1 05351
;Oesito estimado padronizado (valor absoluto)

-31,6712

Figura VI.10 — Gréfico de Pareto para o indice de polidispersao.

O modelo encontrado para o indice de polidispersdo estd mostrado na Eq. VI.4.

IPD = -0,005367*CL-0,032462*W+0,054224*AA+0,011587*T-0,002758 *CL*AA-
0,012178*W*AA+0,004641*AA*T+1,552613 (V1L4)

Na Tabela VL5 estd mostrada a andlise de varidncia e o R*> do modelo, e na Figura
VI.11 estd mostrado o grifico de valores preditos (pelo modelo) versus valores observados.
Através da ANOVA e da Figura VI.11, é possivel observar que o modelo obtido para o

indice de polidispersao € satisfatdrio.
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Tabela VI.5 — ANOVA na forma para analise do modelo do indice de polidispersao (IPD)

Grau de )
SS MS Fcalc. Ftab. Fcalc/F tab R
liberdade
Regressao 0,017377 10 0,0017377 | 416,71 4,06 102,6 0,99
Residuo 0,000025 6 4,17%10°
Total 0,017402 16

indice de Polidispersio (IPD)
1,64

1,62 P

N N N
ES S, Y - )
» o O
Q

Q

Valores preditos

-
w
N
Q
N

1,52 e

1,50
1,5 1,52 1,54 1,56 1,58 1,60 1,62 1,64

Valores observados

Figura VI.11 — Valores preditos x valores observados para o indice de polidispersao.

Na ANOVA, o Feacuado € cerca de cem vezes maior que 0 Fipeado. Observando-se a
Figura VI.11, pode-se notar que os desvios entre os valores preditos € os valores
observados experimentalmente sdo despreziveis, e avaliando-se o R* do modelo (que é
0,99), pode-se concluir que o modelo € bastante significativo.

A Figura VI.12 mostra a superficie de resposta para o indice de polidispersdao, em

funcdo da concentragdo de 4cido acético (AA) e da concentracdo de dgua (W).
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indice de polidispersao (IPD)

Qdh

S
O SUSS
‘;:\“::‘\\\‘

s
B 1,58
11,56
[ 1,54
B 1,52

Figura VI.12 — Superficie de resposta para o indice de polidispersdo, em funcdo de AA e

W.

O Planejamento Fatorial realizado nesta se¢do para simulacdo do efeito das
varidveis controladas nas caracteristicas do produto final apresenta uma faixa de valores
diferente da faixa de valores utilizada no Planejamento Fatorial construido para realizacdo
dos ensaios em laboratério (Capitulo IV — Secdo IV.3). No entanto, os valores das varidveis
controladas contidos nos dois planejamentos sdao compativeis tanto com valores
encontrados na literatura, como também com valores de composicOes utilizadas em
processos industriais. Apesar disso, simulacdes também foram realizadas no software
utilizando o planejamento mostrado no Capitulo IV, visando construir modelos no Statistica

utilizando outra faixa de valores das variaveis controladas.
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VIL.2. Modelagem da Taxa de Producio e Propriedades Finais Utilizando

Planejamento Fatorial Desenvolvido para os Experimentos em Laboratorio

A Tabela VI.6 mostra novamente as varidveis controladas (fatores), e a variacdo dos
niveis utilizada no planejamento experimental desenvolvido para realizacao dos ensaios em
laboratério (Capitulo IV). Nesta Secdo, esta faixa de valores € utilizada aqui para uma nova
simulacdo no software, visando a obten¢do de modelos vélidos para estas novas condigdes
de operacdo. No planejamento experimental obtido, o limite de confianca escolhido foi
95%.

Tabela VI.6 — Valores dos niveis utilizados no planejamento experimental 2* com ponto

central, para realizacdo de experimentos em laboratério

Niveis
Fator
-1 0 +1
CL 800g 1000g 1200g
w 25,7g 32,12¢g 38,54¢
AA 2,48g 3,10g 3,72¢g
T 240°C 260°C 280°C

A seguir, serdo apresentados os modelos encontrados para cada uma das
caracteristicas analisadas (taxa de producdo, peso molecular massico, peso molecular
numérico e indice de polidispersdo), nesta faixa de valores. Para cada um dos modelos,
serdo mostrados: o grafico de Pareto para avaliacdo dos efeitos das varidveis controladas
(independentes) sobre as varidveis dependentes, a tabela da andlise de varidncia (ANOVA),
e o grafico mostrando os desvios entre os valores observados e os valores preditos

(calculados pelos modelos obtidos utilizando o programa Statistica).
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VI.2.1. Taxa de Producdo (Gpi)

Através da Figura VI.13, pode-se observar que na nova faixa de valores utilizada, a
taxa de producdo € fortemente influenciada pela temperatura (T), sendo que as outras
varidveis ndo exercem efeito significativo nessa propriedade. Na faixa de valores utilizada

anteriormente, a concentracdo de 4gua também exercia um efeito positivo.

Taxa de produgéo (Gpi)

T ) 26

w7777 1,30?084

2oy 4 1,2851156

(1oL ,99831137

1by 4 ,9424336

by2 777771118439

(B)AA 77109502 |

3by4 7777 7-107996

1by3 ,0082816

2by3 777720, |

p=,05
Ef eito estimado padronizado (v alor absoluto)

Figura VI.13 — Gréfico de Pareto para a taxa de producio.

O modelo encontrado para a taxa de producdo, utilizando o planejamento

desenvolvido para ensaios no laboratdrio, estd mostrado na Eq. VLS.

Gpi = 0,003795*T+0,001844 (VLS)

Na Tabela V1.7 estd mostrada a andlise de varidncia e o R* do modelo, e na Figura
VI.14 estd mostrado o grifico de valores preditos (pelo modelo) versus valores observados.
Através da ANOVA e da Figura VI.14, € possivel observar que o modelo obtido para a taxa

de producgdo € satisfatdrio.
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Tabela VI.7 — ANOVA na forma para analise do modelo da taxa de producao (Gpi)

Valores observ ados

Grau de 5
SS MS Fcalc. Ftab. Fcalc/F tab R
liberdade
Regressao | 0,00006 10 6*10° 18,02 4,06 4,44 0,93
Residuo | 0,000002 6 3,33%* 107
Total 0,000062 16
Taxa de produgéo (Gpi)
0,005 —
/’/&//
0,004 ) &y/
g 0,003 2
% 0,002 . 7
S 0001 ///
0,000 /@/
-0,001 .
0,001 0,000 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006

Figura VI.14 — Valores preditos x valores observados para a taxa de producao.

Na ANOVA, o Faicundo € cerca de quatro vezes maior que 0 Fipenado €, na Figura

VI.14, pode-se observar que os desvios entre os valores preditos e os valores observados

. ~ ~ £ : 2 £
experimentalmente sdo pequenos, com exce¢do de um ponto. Além disso, o R® do modelo é

significativo. Porém, pode-se observar que foi encontrado um modelo mais significativo no

planejamento fatorial que utiliza uma faixa de valores maior para as variaveis controladas

(concentracdo dos reagentes). A faixa de temperatura foi mantida a mesma nos dois

planejamentos.

Nao foi gerada a superficie de resposta para a taxa de producdo, uma vez que apenas

uma varidvel apresentou efeito significativo nesta propriedade.
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VI1.2.2. Peso Molecular Mdssico (Mw)

Através da Figura VI.15 pode-se observar que, na faixa de valores utilizada, apenas a
concentracdo de dcido acético (AA) ndo exerce efeito significativo no peso molecular
madssico. Um efeito sinérgico e bastante significativo entre temperatura (T) e concentragao
de monomero (CL) pode ser observado. Porém, o gréfico de Pareto mostrado na Figura
VI.15 mostra um efeito negativo para essas duas varidveis isoladas. Apesar disso, o efeito
sinérgico e positivo entre elas, se sobrepde ao menor efeito negativo de cada uma delas
isoladamente, o que resulta no aumento do peso molecular massico com o aumento dessas
duas varidveis, como foi visto no modelo desenvolvido com a faixa de valores utilizada na
Secdo anterior (Se¢do VI.1). Pode-se observar também que, o Mw aumenta com o
decréscimo da concentracdo de dgua (W), como observado anteriormente. Porém, no
planejamento construido com a faixa de valores utilizada na Tabela VI.1, esta varidvel

apresenta um efeito bem mais forte.

Peso molecular méassico (Mw)

1by 4 9,8437

@1 8,56093
(et /-6,00943
@W 7 7,-3,57199
oy2 77549703
Q)AA 77408192

2by4 77777)- 284563

3by 4 -,14521
1by 3 ’
2by 3

-,092799
,072451

p=,05
Ef eito estimado padronizado (v alor absoluto)

Figura VI.15 — Gréfico de Pareto para o peso molecular méssico.

O modelo encontrado para o peso molecular massico estd mostrado na Eq. VI.6.

Mw = -4873*CL-2896,5*W-6942*T+7982,25*CL*T+19564,59 (VI.6)
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Na Tabela VI.8 estd mostrada a andlise de varidncia e o R*> do modelo, e na Figura
VI.16 estd mostrado o grifico de valores preditos (pelo modelo) versus valores observados.

Através da ANOVA e da Figura VI.16, é possivel observar que o modelo obtido para o

peso molecular méssico € satisfatorio.

Tabela VI.8 — ANOVA na forma para analise do modelo do peso molecular massico (Mw)

Grau de )
SS MS Fcalc. Ftab. Fcalc/F tab R
liberdade
Regressao | 577711996 10 57771199,6 | 21,96 4,06 5,41 0,97
Residuo 15781134 6 2630189
Total 593493130 16
Peso molecular massico (Mw)
34000 -
32000 7
30000 /‘9’/
28000 A
g 26000 A
B 24000 //’/
S 22000
5 20000 . o
= 18000 Pl
16000 dj,@é/
14000 g
12000
10000 £

12000 15000 18000 21000 24000 27000 30000 33000

Valores observ ados

Figura VI.16 — Valores preditos x valores observados para o peso molecular massico.

Na ANOVA, o Failcunado € cerca de cinco vezes maior que O Fipelado €, na Figura
VI.16, pode-se observar que os desvios entre os valores preditos e os valores observados
experimentalmente sdo pequenos, além disso, o R? do modelo é 0,97.

A superficie de resposta ndo foi construida para o peso molecular mdssico, pois o
efeito sinérgico muito forte existente entre as duas varidveis mais significativas

(temperatura (T) e concentracio de mondmero (CL)) ndo fica claramente apresentado na
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representacdo por superficie de resposta, uma vez que esta representagdo mostra o efeito

isolado de cada varidvel independente na varidvel dependente.

V1.2.3. Peso Molecular Numérico (Mn)

Através da Figura VI.17 pode-se observar que, como esperado, as varidveis
controladas exercem efeitos similares aos efeitos exercidos no peso molecular mdssico,
para a faixa de valores utilizada na Tabela VI.6. Mais uma vez, um efeito sinérgico e
bastante significativo entre temperatura (T) e concentracdo de mondmero (CL) pode ser
observado, se sobrepondo ao efeito negativo exercido por essas duas varidveis isoladas.
Assim, o peso molecular numérico aumenta quando essas duas varidveis aumentam. Pode-
se observar também que, como acontece com 0 Mw em ambas faixas de valores, o Mn
aumenta com o decréscimo da concentracdo de dgua (W). Porém, no novo planejamento,

esta varidvel apresenta um efeito mais fraco.

Peso molecular numérico (Mn)

-7,88821

-5,63937

1by 4 9,67291

o
W
()CL 7 77/ -3,48032

(3AA -1,1050?
70 453174 |

-,208584

2by 4
3by 4
2by 3
1by 3 ’
1by2

,1657622
-,093932
-,008979

p=,05
Ef eito estimado padronizado (v alor absoluto)

Figura VI.17 — Gréfico de Pareto para o peso molecular numérico.

O modelo encontrado para o peso molecular numérico estd mostrado na Eq. VL.7.

Mn = -1259,75*CL-2041,25*W-2855,25*T+3501,25*CL*T+11649,18 (VL)
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Na Tabela V1.9 estd mostrada a andlise de varidncia e o R*> do modelo, e na Figura
VI.18 estd mostrado o grifico de valores preditos (pelo modelo) versus valores observados.
Através da ANOVA e da Figura VI.18, é possivel observar que o modelo obtido para o

peso molecular numérico € satisfatorio.

Tabela VI.9 — ANOVA na forma para analise do modelo do peso molecular numérico (Mn)

Grau de 5
SS MS Fcalc. Ftab. Fcalc/F tab R
liberdade
Regressao | 105449282 10 10544928,2 | 20,12 4,06 4,96 0,96
Residuo 3144436 6 524072,7
Total 108593718 16
Peso molecular numérico (Mn)
18000
17000 o
16000 /6
15000 A
8 14000 e
g 13000 P
g 12000 : prd
;ov 11000 » -
10000 <
9000 °
8000
7000 £
8000 10000 12000 14000 16000 18000

Valores observ ados

Figura VI.18 — Valores preditos x valores observados para o peso molecular numérico.

Na ANOVA, o Fuilcunado € cerca de cinco vezes maior que O Fipelado €, na Figura
VI.18, pode-se observar que os desvios entre os valores preditos e os valores observados
experimentalmente sdo pequenos, além disso, o R? do modelo é 0,96.

A superficie de resposta também ndo foi gerada para o peso molecular numérico,
pois, da mesma forma como ocorre para o peso molecular méssico, o efeito sinérgico muito
forte existente entre as duas varidveis mais significativas (temperatura (T) e concentracio

de mondmero (CL)) ndo fica claramente apresentado na representacdo por superficie de
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resposta, uma vez que esta representacdo mostra o efeito isolado de cada varidvel

independente na varidvel dependente.

VI.2.4. Indice de Polidispersdo (IPD)

A andlise da Figura VI.19 permite observar que, na faixa de valores utilizada no
planejamento de experimentos desenvolvido para a realizacdo de ensaios em laboratorio,
apenas a concentracdo de mondémero (CL) e a temperatura exercem efeito significativo no
IPD. Ocorre também um efeito sinérgico, forte e positivo, entre estas duas varidveis. De
acordo com o planejamento fatorial desenvolvido utilizando-se a faixa de valores da Tabela
VI.1, o IPD diminui com o aumento da concentracio de mondmero (CL), o que também
pode ser observado para a nova faixa de valores utilizada (experimentos em laboratorio).
Por outro lado, o IPD deve aumentar com o aumento da temperatura (T), pois quando a
temperatura cresce, a distribuicdo de peso molecular tende a ficar mais larga, pois se torna
mais dificil o controle da reacdo de polimerizagdo, e mais reacdes de terminacido e
transferéncia de cadeia tendem a ocorrer. Na Figura VI1.19, o efeito negativo exercido pela
variavel temperatura (T) isolada, é amenizado pelo efeito sinérgico e bastante significativo
existente entre a concentracdo de mondmero (CL) e a temperatura (T), resultando em um

aumento do IPD com aumento desta varidvel.

indice de polidispersio (IPD)

L e
ot e +1aste

T 48:30048

2by4 )1 ,$6453
1oy2 ) ,738532
@w 11.225516
(3)AA

11,129015

1by3 77777-13721

3by4 777//),086723
7
2by3 7777-.037021

p=,05
Efeito estimado padronizado (valor absoluto)

Figura VI.19 — Gréfico de Pareto para o indice de polidispersao.
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O modelo encontrado para o indice de polidispersdo estd mostrado na Eq. VL.8.

IPD = -0,199232*CL-0,153576*T+0,156355*CL*T+1,655568 (VLY)

Na Tabela VI.10 estd mostrada a andlise de varidncia e o R* do modelo, e na Figura
VI1.20 estd mostrado o gréifico de valores preditos (pelo modelo) versus valores observados.
Através da ANOVA e da Figura VI.20, é possivel observar que o modelo obtido para a

distribui¢do de peso molecular € satisfatério.

Tabela VI.10 — ANOVA na forma para andlise do modelo do indice de polidispersdo (IPD)

SS Grau de MS Feale. Fub. | FeadFuap | R
liberdade
Regressao | 0,373405 10 0,0373405 15,69 4,06 3,86 0,91
Residuo 0,014260 6 2,38%107
Total 0,387665 16
y indice de polidispersao (IPD)
2,0 b
, 19 e
5 1o o
1,5 -
1,4 .

1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0 2,1

Valores observados

Figura V1.20 — Valores preditos x valores observados para o indice de polidispersao.

Na ANOVA, o Faicunado € cerca de quatro vezes maior que 0 Fipenado €, na Figura

VI.20, pode-se observar que os desvios entre os valores preditos e os valores observados
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experimentalmente sdo pequenos, além disso, o R? do modelo ¢é 0,91. Pode-se concluir
entdo que o modelo € significativo.

A superficie de resposta ndao foi construida para o indice de polidispersao, pois o
efeito sinérgico exercido entre concentragdo de mondmero (CL) e temperatura (T) fica

mascarado na superficie.

Através dos resultados para as duas faixas de valores dos planejamentos fatoriais
desenvolvidos, pode-se observar que, os modelos obtidos para a o planejamento que possui
a maior faixa de valores para as concentragdes dos reagentes sdo mais significativos que os
modelos obtidos para o planejamento construido com a faixa de valores utilizada nos
experimentos do laboratério (menor faixa de concentragdo dos reagentes). Além disso, a
maior taxa de producdo e melhores propriedades do polimero (maior peso molecular e
distribuicdio de peso molecular mais estreita) sdo obtidas quando se utiliza maior
concentragdo dos reagentes. A Tabela VI.11 mostra as correlacdes qualitativas existentes
entre as caracteristicas analisadas (Gpi, Mw, Mn, IPD) e as varidveis operacionais

controladas.

Tabela VI.11 — Correlacdo qualitativa entre condi¢Oes operacionais e caracteristicas do

polimero e da producao

Gpi Mw Mn IPD
N CL Pequena Aumenta Aumenta Diminui
influéncia,
tendendo a
aumentar
NW Aumenta Diminui Diminui Diminui
N AA Pequena Diminui Diminui Aumenta
influéncia,
tendendo a
diminuir
NT Aumenta Aumenta Aumenta Aumenta
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Para facilitar a andlise da influéncia da variacdo das condi¢des operacionais na taxa
de producdo, no peso molecular e no indice de polidispersdo, simulagdes foram feitas
utilizando o software desenvolvido para o processo de polimerizagao em estudo, variando-
se um fator de cada vez. Dessa forma, foram utilizados os valores das variaveis
apresentados na Tabela VI.1. Na primeira simulacao (Figura VI.21), apenas a concentracao
de monomero (CL) foi variada, e as outras varidveis foram mantidas constantes nos valores
do ponto central. Os niveis inferior e superior de cada varidvel, quando controlada, também

sdo os mostrados na Tabela VI.1.

Gpi

140%
120%

—o—Valores de referéncia

Mw == Simulacao no nivel
inferior de CL

IPD -

Simulagao no nivel
superior de CL

Mn

Figura VI.21 — Resultados da simulagéo 1.

A Tabela VI.12 fornece informacgdes quantitativas da influéncia da variacdo isolada

de CL nas caracteristicas da producao e do polimero.

Tabela VI.12 — Valores quantitativos para a simulacao 1.

Variavel Nivel Gpi Mw Mn IPD
manipulada
CL -1 -18,76% -8,67% -8,84% 0,18%
+1 21,75% 8,12% 8,27% -0,14%

137



Capitulo VI — Correlagdes entre Propriedades do Polimero e Condig¢des Operacionais Costa, M. C. B

A Tabela VI.12 mostra que quando a concentracio de monomero (CL) foi
manipulada para o nivel superior, o aumento da taxa de producio foi de 21,75%, e 0 Mw e
Mn aumentaram de 8,12% e 8,27%, respectivamente, em relacdo aos valores de referéncia.

O IPD apresentou um decréscimo de 0,14%.

Na segunda simulacdo, apenas a concentracdo de dgua (W) foi variada, e as outras
varidveis foram mantidas constantes nos valores do ponto central. Os resultados desta

simulacd@o estdo mostrados na Figura VI.22.

—@=—\/alores de referéncia

=@—Simulacaono nivel
inferior de W

Simulacao no nivel
superior de W

Figura VI.22 — Resultados da simulago 2.

A Tabela VI.13 fornece informag¢des quantitativas da influéncia da variagcdo isolada

de W nas caracteristicas da producdo e do polimero.

Tabela VI.13 — Valores quantitativos para a simulacao 2.

Variavel Nivel Gpi Mw Mn IPD
manipulada
A% -1 -28,36% 35,19% 33,30% 1,42%
+1 22,28% -16,98% -16,38% -0,72%
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A Tabela VI.13 mostra que quando a concentracdo de dgua (W) foi manipulada para
o nivel superior, 0 aumento da taxa de produc¢do foi de 22,28%, e 0 Mw e Mn apresentaram
decréscimo de 16,98% e 16,38%, respectivamente, em relacdo aos valores de referéncia. O

IPD apresentou um decréscimo de 0,72%.

Na terceira simulagdo, apenas a concentracdo do terminador de cadeia (AA) foi

variada, e as outras varidveis foram mantidas constantes nos valores do ponto central. Os

resultados desta simulacdo estdo mostrados na Figura VI.23.

A Tabela VI.14 fornece informagdes quantitativas da influéncia da variagcdo isolada

—@=—\/alores de referéncia

=@—Simulacaono nivel
inferior de AA

Simulacao no nivel
superior de AA

Figura VI.23 — Resultados da simulagédo 3.

de AA nas caracteristicas da produgdo e do polimero.

Tabela VI.14 — Valores quantitativos para a simulacao 3.

Variavel Nivel Gpi Mw Mn IPD
manipulada
AA -1 1,38% 2,41% 4,14% -1,66%
+1 -1,39% -2,34% -3,85% 1,57%
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A Tabela VI.14 mostra que quando a concentracdo de &cido acético (AA) foi
manipulada para o nivel inferior, o aumento da taxa de produgdo foi de 1,38%, e 0 Mw e
Mn apresentaram aumento de 2,41% e 4,14%, respectivamente, em relacdo aos valores de

referéncia. O IPD apresentou um decréscimo de 1,66%.

Por fim, na quarta simulacio, apenas a temperatura foi variada, e as outras varidveis
foram mantidas constantes nos valores do ponto central. Os resultados desta simulacao

estdo mostrados na Figura VI.24.

Gpi
700%
600%
500%
400%
300% ] | —4—\/alores de referéncia
200%
100%@ . - ,
] =@—Simulacaono nivel
IFD iy ’ { Mwé inferiorde T
' Simulacao no nivel
superiorde T
Mn

Figura VI.24 — Resultados da simulagéo 4.

Pode-se observar, através da Figura VI.24, que a temperatura exerce forte influéncia
na taxa de producdo do polimero, como foi visto nos graficos de Pareto das Figuras VI.1 e
VI.13. A Tabela VI.15 d4 uma idéia quantitativa da influéncia da variacao isolada da T nas

caracteristicas da producdo e do polimero.
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Tabela VI.15 — Valores quantitativos para a simulacao 4.
Variavel Nivel Gpi Mw Mn IPD
manipulada
T -1 -87,95% -3,48% -3,13% -0,36%
+1 557,77% 3,11% 2,75% 0,35%

VI1.3. Conclusoes

Ap6s desenvolvimento dos planejamentos fatoriais e simulagdo no software de
modelagem do processo, conclusdes interessantes foram obtidas com relacio as correlagdes

existentes entre condicdes operacionais e caracteristicas do polimero e da producdo.

O aumento da concentracdo de dgua acarreta diminui¢do do peso molecular do
polimero, uma vez que, na reacao de polimerizacdo do Nylon-6, a 4gua atua na abertura de
anel do mondmero e, quanto mais dgua for adicionada, mais cadeias menores serao
formadas, o que também resulta em um menor indice de polidispersdo. J4 o aumento da
concentragdo de 4cido acético resulta na diminuicao do peso molecular pois, o dcido acético
atua na reacdo como terminador de cadeia e, quanto mais dcido acético for adicionado,
maior o nimero de cadeias terminadas € menor o peso molecular do polimero. Porém, o
indice de polidispersdo aumenta com o aumento da concentracdo de AA, pois com um
maior numero de terminagdo de cadeias, menos cadeias de tamanho maior serdo formadas,
e ocorrerdo terminagdes de cadeias de tamanhos variados. O aumento da temperatura
determina o aumento do peso molecular do polimero, pois 0 aumento desta varidvel auxilia
na retirada de dgua da reacdo, facilitando a ocorréncia das reagdes de policondensacdo e a
combinacdo de cadeias poliméricas. Por outro lado, hi um aumento do IPD porque o
controle da reacdo de polimerizacdo torna-se mais dificil quando a temperatura aumenta. A
taxa de producdo aumenta com o aumento da concentracdo de dgua e com a temperatura,
como esperado. O aumento da concentragdo de d4gua aumenta a taxa de polimerizagdo, pois

a dgua atua como iniciador da reacdo.
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CAPITULO VII

CAPITULO VILI. Influéncia dos Parametros Cinéticos nas Propriedades do Polimero

Objetivos do Capitulo

O objetivo deste capitulo é mostrar a influéncia dos pardmetros cinéticos do
modelo desenvolvido para o processo em batelada de polimerizagdo hidrolitica do Nylon-6,
nas caracteristicas finais do polimero produzido. A ideia é que, a partir dessas andlises e das
correlagdes apresentadas no Capitulo VI, sejam obtidas informagdes que contribuam para a

obtencdo de polimeros com propriedades especificadas para aplicacio no processo de RP.

VII.1. Analise do Efeito dos Parametros Cinéticos nas Propriedades do Polimero

Um estudo foi realizado para analisar a influéncia dos parametros cinéticos do
modelo desenvolvido para o processo de polimerizacdo hidrolitica do Nylon-6, na taxa de
producdo, peso molecular e indice de polidispersdo do polimero. O software contendo o
modelo matemdtico foi usado nas simulagdes do processo, sob diferentes condicdes

operacionais.

De acordo com o esquema cinético mostrado no Capitulo II, t€m-se as principais

reacoes do processo de polimerizacdo em estudo, mostradas na Tabela VII.1.
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Tabela VII.1 — Principais reagdes do esquema cinético de polimerizagao hidrolitica do

Nylon-6
Abertura dos anéis do monémero TN
W+ CL S,
k
Reacio de polimerizacao por k
policondensac¢ao SntS, « Svin +W
ky
Reacao de polimerizacio por poliadicao ks
CL+S, S
ks
Reacao de abertura do anel do dimero ky
ciclico W+CD « S,
ky
Reacdo de poliadicao do dimero ciclico ks
CD+S, S
ks

Inicialmente, avaliou-se a influéncia isolada de cada um dos parametros da reacdo
direta, nas caracteristicas estudadas. Para isso, cada parametro (k;, ks, k3, ks, ks) foi
manipulado separadamente. O valor inicial dos parametros estd mostrado na Tabela VIL.2, e
estd baseado nos valores obtidos para cada um deles de acordo com cdlculos realizados

através dos dados da Tabela 11.4.
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Tabela VII.2 — Valor inicial de cada parametro da reacdo direta do modelo

Parametro Valor Reacao
ki 0,000207467 Abertura do anel do
mondmero
ks 0,004571787 Polimerizagdo por
policondensacao
k3 0,012736827 Polimerizacgao por
poliadic¢ao
ky 0,000609492 Abertura do anela do dimero
ciclico
ks 0,001604472 Poliadi¢dao do dimero ciclico

Na medida em que apenas um parametro foi variado de cada vez, visando avaliar o

efeito dele nas caracteristicas da producdo e do produto, os outros parametros foram

mantidos constantes de acordo com os valores da Tabela VII.2. Os valores inferiores e

superiores de cada parametro, quando variados, estio mostrados na Tabela VIL.3. Essa

variagdo representa um decréscimo e um aumento de 50%, respectivamente, em relagcdo aos

valores iniciais dos ks das reacdes diretas, mostrados na Tabela VII.2.

Tabela VII.3 — Valores superiores e inferiores de cada parametro

-1 0 +1

ki 0,000103733 0,000207467 0,0003112

| '¢) 0,002285893 0,004571787 0,00685768
ks 0,006368413 0,012736827 0,01910524
k4 0,000304746 0,000609492 0,000914237
ks 0,000802236 0,001604472 0,002406708

144




Capitulo VII — Influéncia dos Parametros Cinéticos nas Propriedades do Polimero Costa, M. C. B

Na anélise dos efeitos dos parametros, os valores das varidveis operacionais (T, CL,
W, AA) foram mantidos no ponto central do planejamento fatorial desenvolvido para
realizacdo dos experimentos em laboratério (Tabela IV.1). As Figuras VII.1 a VILS5
mostram os graficos “radar” que ilustram o efeito da variacdo de cada pardmetro da

cinética de reagdo, nas caracteristicas da produgdo e do polimero.

—4—\/alores de referéncia

=fl—=Simulagdo no nivel
inferior de k1

Simulagaono nivel
superior de k1

Mn

Figura VII.1 — Efeito da variacdo de k;.

Através da Figura VII.1 pode-se observar que a varia¢do de k; para o nivel inferior
tende a aumentar o peso molecular do polimero e diminuir a taxa de produgdo. Isso é
esperado ja que k; é o parametro que controla a reacdo de abertura do anel do monémero.
Assim, quanto mais lenta essa etapa de reagdo, menor a taxa de producdo. O peso molecular
do polimero diminui quando k; estd no nivel superior, pois se as reacdes de abertura do anel
do mondmero ocorrem muito rapidamente, um maior nimero de centros ativos serd
formado logo no inicio da reag¢do, e menor o tamanho das cadeias poliméricas formadas. O
IPD apresenta um aumento de cerca de 1,3%, no nivel inferior de k;, pois cadeias com
maior peso molecular podem ser obtidas neste nivel. A Figura VIL.2 mostra o grafico que

ilustra o efeito da variagao de k;.
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Gpi

—4—\/alores de referéncia

=fl—=Simulagdo no nivel
inferior de k2

Simulagaono nivel
superior de k2

Mn

Figura VII.2 — Efeito da variacdo de k.

Através da Figura VIL.2 pode-se observar que a variacdo de k, para o nivel inferior
tende a aumentar a taxa de produgd@o e o peso molecular do polimero. Isso € justificado
devido a presenca do reagente S, tanto na reacdo de policondensa¢cdo, como na reacdo de
poliadi¢do. Se moléculas S, sdo consumidas lentamente na reacao de policondensacao,
essas moléculas ficam disponibilizadas no meio reacional e sdo consumidas rapidamente
pelo mecanismo de reacdo de poliadi¢do, cujo parametro (k3) € cerca de trés vezes maior
que o parametro da reacdo de policondensacgdo k. Dessa forma, o efeito de ks se sobrepde
ao efeito de kp, e o peso molecular do polimero aumenta. E importante, portanto, notar a
influéncia da grandeza dos outros parametros (mantidos no valor central) sobre a taxa de
producdo e as -caracteristicas do polimero. Por exemplo, ks apresenta um valor
relativamente alto em relagdo aos outros parametros (Tabela VIL.2) e, este parametro,
referente a etapa de poliadi¢@o, tende a aumentar a taxa de produgdo e o peso molecular do
polimero. O IPD apresenta uma diminui¢do de aproximadamente 2%, no nivel inferior de

k,. A Figura VIIL.3 mostra o gréifico que ilustra o efeito da variagdo de ka.
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== Simulagdo no nivel
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=Simulagdao no nivel
superior de k3

Figura VII.3 — Efeito da variacdo de ka.

Através da Figura VIL.3 pode-se observar que a variacdo de ks para o nivel inferior
tende a diminuir a taxa de producgdo e o peso molecular do polimero. Isso € justificado pelo
fato de que a etapa de poliadiacdo € caracterizada pela unido de mondmeros a cadeia
polimérica em formacgdo e, quanto mais lenta essa etapa da reacdo, menos mondomeros sao
adicionados aos centros ativos. Por outro lado, quando a simulagdo € realizada no nivel
superior de k3, o peso molecular e a taxa de produ¢ao aumentam consideravelmente. O IPD
apresenta um aumento de aproximadamente 6%, no nivel inferior de ks. As Figuras VII.4 e

VIL.5 mostram os graficos que ilustram os efeitos da variacao de ks e ks.
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Figura VII.4 — Efeito da variacdo de k.
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inferior de k5
Simulagaono nivel
superior de k5
1]
n

Figura VIL.5 — Efeito da variacdo de ks.

Através das Figuras VIL.4 e VIL.5 pode-se observar que as caracteristicas analisadas
ndo variam com a mudanca nos valores de ks e ks na faixa utilizada, ou seja, esses
parametros ndao exercem influéncia considerdvel nas propriedades estudadas. Isso era
esperado, uma vez que esses parametros sdao correspondentes as etapas de abertura do anel
do dimero e poliadicio do dimero, respectivamente, resultando em uma influéncia

desprezivel no processo global quando pequenas concentragcdes de reagentes sdo utilizadas.
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Ap6s essa andlise, decidiu-se realizar um planejamento fatorial 2° completo, com
um ponto central, envolvendo os parametros de reagdo direta ki, k, e k3 como varidveis
manipuladas, e as caracteristicas Gpi, Mw, Mn e IPD, como varidveis dependentes. A partir
deste planejamento, € possivel avaliar o efeito conjunto da variagdo dos parametros
cinéticos nas caracteristicas da producdo e do polimero. Os valores referentes aos niveis
inferiores, superiores € ponto central utilizados no planejamento para cada parametro, sao
os mostrados na Tabela VII.3. O planejamento fatorial desenvolvido estd mostrado na

Tabela VI1.4.

Tabela VIL.4 — Planejamento experimental 2° com ponto central

Ensaio ki k; k3
1 -1 -1 1
2 1 -1 -1
3 B 1 1
4 1 -1 1
5 1 1 -1
6 0 0 0
7 -1 1 -1
8 -1 1 1
9 1 1 1

A seguir, serdo apresentados os modelos encontrados para cada uma das
caracteristicas analisadas (taxa de producdo, peso molecular madssico, peso molecular
numérico e indice de polidispersdao), em fun¢do dos parametros cinéticos do processo (kj,
k, e k3), que exerceram efeito significativo nas caracteristicas de produ¢do e do polimero.
Para cada um dos modelos, serdo mostrados: o grifico de Pareto para avaliacdo dos efeitos
das varidveis controladas (independentes) sobre as varidveis dependentes, a tabela da
andlise de varidncia (ANOVA), e o grifico mostrando os desvios entre os valores

observados e os valores preditos (calculados pelos modelos obtidos utilizando o programa
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Statistica). As superficies de resposta das varidveis dependentes em fun¢ao dos parametros

cinéticos com efeito significativo estio mostradas no APENDICE II.

VII.1.1. Taxa de Producdo (Gpi)

Através da Figura VII.6 pode-se observar que os trés parametros cinéticos exercem
efeitos significativos na taxa de producdo, sendo que essa varidvel aumenta quando k; e ks
aumentam e diminui quando k, aumenta. O parametro cinético que exerce maior influéncia

na taxa de produgdo € o parametro correspondente a reacdo de poliadicao (ks).

Taxa de produgéo (Gpi)

I
T
(3)k3 ; 14,336
;
(2)k2 ; -7,99629
;
(k1 ; 7,996285
|
2by 3 44,05098
I
I
1by3 4,050981
I
I
1by2 -2,21923'
I
Il

p=,05
Efeito estimado padronizado (v alor absoluto)

Figura VII.6 — Grafico de Pareto para a taxa de producdo.

O modelo encontrado para a taxa de producao, em func@o dos parametros cinéticos

do processo de polimerizagdo, estd mostrado na Eq. VIL.1.

Gpi = 0,000567*k1-0,000568*k2+0,001018*k3+0,001006 (VIL1)

Pode-se observar que k; exerce um efeito negativo, contrariando o esperado. Como
dito anteriormente, isso pode ser justificado pela faixa de valores utilizada no planejamento
e pela grandeza dos outros pardmetros (mantidos no valor central) sobre a taxa de produgdo
e as caracteristicas do polimero. Por exemplo, k; apresenta um valor relativamente alto em
relacdo aos outros parametros (Tabela VIL.2) e, este parimetro, referente a etapa de

poliadicdo, tende a aumentar a taxa de producdo e o peso molecular do polimero. Além
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disso, a presenca do reagente S, tanto na reagdo de policondensacdo, como na reacdo de

poliadicio também pode interferir neste resultado. Se moléculas S, sdo consumidas

lentamente na reacdo de policondensacao, essas moléculas ficam disponibilizadas no meio

reacional e sd@o consumidas rapidamente pelo mecanismo de reacdo de poliadi¢do, cujo

parametro (ks) € cerca de trés vezes maior que o parametro da reacdo de policondensagao

k,. Dessa forma, o efeito de k3 se sobrepde ao efeito de k,. Na Tabela VIL.5 estd mostrada a

21 A . 2 . . .
andlise de variancia e o0 R do modelo, e na Figura VII.7 estd mostrado o grafico de valores

preditos (pelo modelo) versus valores observados. Através da ANOVA e da Figura VIL.7, é

possivel observar que o modelo obtido para a taxa de producao ¢ satisfatério.

Tabela VII.5 — ANOVA na forma para andlise do modelo da taxa de producdo (Gpi)

Grau de

SS MS Fcalc. F tab. F calc/ F tab R2
liberdade
Regressao 4%10°° 6 6,67*10_7 133400 | 19,33 6901,2 0,99
Residuo | 0,00000000001 2 5%107"*
Total 0,000004 8
Taxa de produgéo (Gpi)
0,0030
0,0025 //
» 0,0020 /
7
% 0,0015 //
S 40010 /
/f/
0,0005
//
0,0000
0,0000  0,0005 0,0010 0,0015 0,0020 0,0025  0,0030

Figura VII.7 — Valores preditos x valores observados para a taxa de producao.

Valores observ ad

0S

151




Capitulo VII — Influéncia dos Parametros Cinéticos nas Propriedades do Polimero Costa, M. C. B

Na ANOVA, o F.yculado € consideravelmente maior que o Fiapelado €, na Figura VIL.7
pode-se observar que os desvios entre os valores preditos e os valores observados

. - L. L, . 2 , e e .
experimentalmente sdo despreziveis. Além disso, 0 R” do modelo € altamente significativo.

VII.1.2. Peso Molecular Mdssico (Mw)

Através da Figura VII.8 pode-se observar que os trés parametros cinéticos exercem
efeitos significativos no peso molecular mdssico, sendo que essa varidvel aumenta quando
k; aumenta e diminui quando k; e k, aumentam. Novamente, o parametro cinético que
exerce maior influéncia no peso molecular do polimero é o parametro correspondente a

reacdo de poliadicao (k3).

Peso molecular massico (Mw)

I
T
(3)k3 ; 9,466971

(2)k2 . -5,3396

(1)k1 | |-4,84031

2by 3 -2,66916

1by3 -2,42116

1by2 1,426246

Efeito estimado padronizado (v alor absoluto)

Figura VIIL.8 — Gréfico de Pareto para o peso molecular méssico.

O modelo encontrado para o peso molecular massico estd mostrado na Eq. VIL.2.

Mw = -13174,5%k1-14533,5%k24+25767,5*k3+25432,4 (VIL2)

O peso molecular do polimero apresenta correlagdo negativa com kj, pois se as
reacoes de abertura do anel do mondmero ocorrem lentamente (menor k;), um maior
nimero de centros ativos serd formado logo no inicio da rea¢do, e menor o tamanho das

cadeias poliméricas formadas. O parametro k, também apresenta correlacio negativa com
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Mw, em funcdo da presenca das moléculas S, tanto nas reacdes de poliadicio como nas

reacoes de policondensacdo, como explicado anteriormente. O parametro k3 € maior em

relacdo aos outros padmetros, € apresenta correlacdo positiva com Mw. Na Tabela VIL.6

. o A 2 . L
estd mostrada a andlise de variancia e o R” do modelo, e na Figura VII.9 estd mostrado o

grafico de valores preditos (pelo modelo) versus valores observados. Através da ANOVA e

da Figura VIL.9, € possivel observar que o modelo obtido para o peso molecular massico €

satisfatorio.

Tabela VII.6 — ANOVA na forma para andlise do modelo do peso molecular massico (Mw)

Grau de 5
SS MS Fcalc. Ftab Fcalc/ Ftab R
liberdade
Regressao | 2320064540 6 386677423,3 | 26,10 | 19,33 1,35 0,99
Residuo 2,963346*107 2 14816730
Total | 5 349698+10° 8
Peso molecular méssico (Mw)
70000
e
7
60000 P
//

50000 -
g e
'S 40000 A
-~
£ 30000 //
© o) /
~ 20000 /fo/

e
10000 &
0L /

0

10000 20000 30000 40000

Valores observados

50000 60000

70000

Figura VIL.9 — Valores preditos x valores observados para o peso molecular massico.

Na ANOVA, o Fcucuado N30 € consideravelmente maior que o Fipelado, porém,

através da Figura VIIL.9, pode-se observar que os desvios entre os valores preditos e os

. ~ . , . 2 z
valores observados experimentalmente sdo muito pequenos. Além disso, 0 R® do modelo é
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0,99. A pequena diferenca entre os valores de Fcuculado € Frabelado OCOrre em funcdo da

grandeza dessa varidvel de resposta. Pode-se concluir entdo que o modelo € significativo.

VII.1.3. Peso Molecular Numérico (Mn)

Através da Figura VII.10 pode-se observar que os trés parametros cinéticos exercem
efeitos significativos no peso molecular numérico, atuando da mesma forma que atuam no
peso molecular massico, como esperado. O Mn aumenta quando k3 aumenta e diminui

quando k; e k, aumentam. Este comportamento € semelhante ao obtido para o peso

molecular massico, e pode ser explicado da mesma forma.

Peso molecular numérico (Mn)

I
T
(3)k3 ; 9,459433

(2)k2 ‘ -5,51435

(1)k1 | |-4,67462

2by 3 -2,755632

1by 3 -2,33917

1by2 1,459943

Efeito estimado padronizado (v alor absoluto)

Figura VII.10 — Grafico de Pareto para o peso molecular numérico.

O modelo encontrado para o peso molecular numérico estd mostrado na Eq. VIL.3.

Mn = -8166,5%k1-9633,5%k2+16525,5*k3+16386 Eq. VIL.3

Na Tabela VIL.7 estd mostrada a anélise de variancia e o R? do modelo, e na Figura
VIL.11 estd mostrado o grafico de valores preditos (pelo modelo) versus valores

observados.
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Tabela VII.7 — ANOV A na forma para anélise do modelo do peso molecular numérico

(Mn)
Grau de 5
SS MS Fcalc. Ftab. Fcalc/ Ftab R
liberdade
Regressao | 957925019 6 159654169,8 | 26,16 19,33 1,35 0,99
Residuo 12207845 2 6103922,5
Total 970132864 8
Peso molecular numérico (Mn)
45000 —
40000 /O//
35000 /// g
@ 30000 P e -
B 25000 o
&L o
€ 20000 //
E‘ 15000 ° /'//

10000

5000

10000

5000

20000

15000 25000

30000
35000

Valores observ ados

40000
45000

Figura VII.11 — Valores preditos x valores observados para o peso molecular numérico.

Pode-se concluir entdo que o modelo obtido para o peso molecular numérico é

significativo, assim como para o peso molecular massico.

VIL1.4. Indice de Polidispersdo (IPD)

Através da Figura VII.12 pode-se observar que os trés parametros cinéticos exercem

efeitos significativos no indice de polidispersdo, sendo que essa varidvel aumenta quando

k, e k3 aumentam, e diminui quando k; aumenta. De acordo com o planejamento fatorial, k3

exerce um efeito positivo no IPD, diferentemente do que ocorreu quando apenas esse

parametro foi variado, mantendo-se constantes k; e k,. Isto mostra que, no caso da variagao

simultanea dos parametros, na faixa de valores utilizada, o IPD aumenta, pois, quando

ambas as constantes k; e k3 sdo aumentadas, o efeito liquido € tal que a distribui¢do de peso
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molecular aumenta devido ao efeito conjunto destes parametros, como mostrado pela

equacgdo Eq. VIL4.

Além disso, existe um efeito antagdnico entre k; e kp. O parametro cinético que
exerce maior influéncia no indice de polidispersio do polimero € o parametro

correspondente a reagdo de abertura do anel da caprolactama (k;). Quanto maior a

quantidade de centros ativos na reacao (maior k;), menor o IPD.

indice de polidispersio (IPD)

(1)k1 } 40,5
|
(2)k2 i 28,19869
(3)k3 ; 11,74335
1by2 } -9,6843
2by3 3:,256387
|
1by3 21:659357
|
|

p=,05
Efeito estimado padronizado (valor absoluto)

Figura VII.12 — Grafico de Pareto para o indice de polidispersao.

O modelo encontrado para o indice de polidispersao estd mostrado na Eq. VIL.4.

IPD = -0,035119%k1+0,024397%k2+0,010160*k3-0,008379%*k1*k2+1,549665 (VIL.4)

Na Tabela VI8 estd mostrada a andlise de variéncia e o R* do modelo, e na Figura
VIL.13 estd mostrado o grifico de valores preditos (pelo modelo) versus valores

observados.
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Tabela VII.§ — ANOVA na forma para andlise do modelo do indice de polidispersao (IPD)

Grau de 5
SS . MS Fcalc. Ftab. Fcalc/ Ftab R
liberdade
Regressao 4,03*10'6 6 6,72*10'4 448 19,33 23,18 0,99
Residuo 0,000003 2 1,5% 10°
Total 0,004033 8
indice de Polidispersdo (IPD)
1,60 —
e

1,59 /M/

1,58 // g
2 1,57 -
% ////
= s el
5 e
g 1,55 //8/
< 1,54 /,/

1,53 //y/

1,52 g

1,51 L2 o

1,561 1,52 1,53 1,54 155 156 1,57 1,58 1,59 1,60

Valores observados

Figura VII.13 — Valores preditos x valores observados para o indice de polidispersao.

Na ANOVA, o Feaculado € cerca de vinte e quatro vezes maior que 0 Fiapelado €, Na

Figura VII.13, pode-se observar que os desvios entre os valores preditos e os valores
. ~ P . 2 2

observados experimentalmente sdo pequenos, além disso, o R” do modelo € 0,91. Pode-se

concluir entdo que o modelo € significativo.

A Tabela VII.9 mostra as correlagdes qualitativas existentes entre parametros
cinéticos do modelo matemético desenvolvido para o processo e caracteristicas do polimero

e da producao.
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Tabela VII.9 — Correlagao qualitativa entre parametros cinéticos e caracteristicas do

polimero e da producao

Propriedades 1 ky 1Tk, 1 k3
Gpi Aumenta Diminui Aumenta
Mw Diminui Diminui Aumenta
Mn Diminui Diminui Aumenta
IPD Diminui Aumenta Diminui

*Quando ambas as constantes k2 e k3 sdo aumentadas, o efeito liquido € tal que o IPD aumenta devido ao
efeito sinérgico mostrado pela Eq. VIL.4.

O estudo da influéncia dos parametros cinéticos nas propriedades do polimero é de
grande importancia pois, em alguns casos, o ajuste dos parametros pode ser necessario para
que os desvios obtidos entre os valores das varidveis resposta preditos através das
simulacdes e os valores observados experimentalmente sejam despreziveis. No entanto,
neste trabalho, os valores experimentais obtidos para o peso molecular numérico das
amostras produzidas em laboratério (Ensaios 9, 13 e 17 da Tabela 1V.2), sdo muito
proximos dos valores obtidos nas simulacdes realizadas através do software, para os
mesmos ensaios do planejamento fatorial construido (Tabela IV.2). Estes resultados estdo

mostrados na Tabela VII.10.

Tabela VII.10 — Comparagdo entre valores experimentais e valores simulados para Mn.

Amostra Mn Experimental Mn Simulado
Ensaio 9 10020 10314
Ensaio 13 9723 9773
Ensaio 17 9555 9974

A Tabela VII.10 mostra que os desvios encontrados entre os valores experimentais
e os valores obtidos através das simulagdes sdo muito préximos e, para o caso em estudo,
nao hd necessidade de ajuste dos parametros cinéticos, pois o modelo deterministico

desenvolvido para o processo de polimerizacdo estd validado, uma vez que os valores
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experimentais para o peso molecular numérico experimental sd3o muito préximos dos

valores simulados para esta propriedade.

VII.2. Conclusoes

As andlises realizadas neste capitulo possibilitaram a avaliacdo da influéncia dos
parametros cinéticos do processo de polimerizagdo em estudo, na taxa de producio e em
algumas caracteristicas do polimero. Pdde-se observar ainda que as caracteristicas
analisadas ndo variaram com a mudanca de valores de k4 e ks na faixa utilizada, ou seja,
esses parametros nao exerceram influéncia considerdvel nas propriedades estudadas. Isso
era esperado, uma vez que esses parametros sdo correspondentes as etapas de abertura do
anel do dimero e poliadi¢do do dimero, respectivamente, resultando em uma influéncia
desprezivel no processo global quando pequenas concentragdes de reagentes sdo utilizadas.
O parametro cinético que exerce maior influéncia na taxa de producdo e no peso molecular
do polimero é o pardmetro correspondente a reacdo de poliadicdo (kz). J4 o indice de
polidispersao é mais afetada por k;, uma vez que as reacdes de abertura do anel do
monoOmero irdo definir o nimero de centros ativos na reagdo, resultando em um menor IPD
quando essa etapa € mais rapida. Estes conhecimentos sdo importantes para a definicdo das
condi¢des operacionais no processo de prototipagem rapida, uma vez que neste processo &€
possivel ter-se um controle muito bom da quantidade de calor irradiada por laser que, em
ultima instancia, afeta a temperatura do polimero e, portanto, as taxas de reacdo de
cura/sinterizacdo. No proximo capitulo sdo apresentados os conceitos do processo de

prototipagem rdpida e como a irradiacao do laser pode ser controlada.
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CAPITULO VIII

CAPITULO VIII Conclusdes e Sugestoes para Trabalhos Futuros

Objetivos do Capitulo

Neste capitulo, sdo apresentadas as conclusdes e as sugestdoes para trabalhos

futuros.

VIII.1. Conclusoes

ApOs uma extensa revisdo da literatura, foi possivel obter conhecimentos mais
aprofundados acerca das diferentes rotas existentes para produ¢do de Nylon, o que
viabilizou a defini¢do dos equipamentos e de possiveis condi¢cdes operacionais adequadas
para a unidade experimental de polimeriza¢do. Além disso, foram realizados estudos sobre
as caracteristicas, propriedades e aplicacdes do Nylon e dos plasticos de engenharia em
geral, em especial, na prototipagem rdpida. Uma pesquisa de prospec¢do no Centro de
Tecnologia da Informacdo ajudou na obtencdo de informacdes necessdrias para o
desenvolvimento de novas resinas de Nylon-6, com propriedades adequadas para aplicag¢ao

na técnica de RP.

Com base nos conhecimentos obtidos através dos estudos realizados, a unidade
experimental de polimerizacdo foi montada e um modelo matemdtico deterministico foi
desenvolvido para descrever o processo de polimerizacdo em batelada para produgdo de
Nylon-6. Através do modelo foi possivel uma andlise da influéncia de algumas varidveis
controladas na taxa de polimerizagdo, no peso molecular dos polimeros e,
conseqiientemente, na temperatura de fusdo dos mesmos. Alguns “grades” de polimero
obtidos em laboratdrio apresentaram propriedades muito préximas dos valores obtidos para
as propriedades das amostras industriais, porém com propriedades mais adequadas para
aplicacdo na prototipagem rapida. Através da manipulacdo/controle das varidveis
operacionais, pode-se obter “grades” de Nylon-6 com propriedades especificadas para

aplicacdo nesta técnica. Por fim, foi realizado também um estudo da influéncia dos
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parametros cinéticos do modelo, que descreve o processo de polimeriza¢do hidrolitica do
Nylon-6, nas propriedades do polimero. Apos esse estudo, foi possivel concluir que, caso
seja necessdrio, esses parametros também podem ser ajustados com o objetivo de se obter
“grades” de polimero com propriedades requeridas para aplicagdo no processo de RP. O
modelo matemdtico deterministico desenvolvido para o processo de polimerizacdo
hidrolitica do Nylon-6 foi validado com dados experimentais de peso molecular numérico

médio, medidos através da técnica de Osmometria de Pressdo de Vapor.

VIIL.2. Sugestoes para Trabalhos Futuros

Com a finalizagdo da montagem da Unidade Experimental de polimerizacdo, dos
ensaios de pré-operacdo, da realizacdo dos experimentos preliminares de polimerizagdo, da
prospeccdo e estudos feitos para conhecimento das propriedades requeridas para que o
polimero seja aplicado na técnica de prototipagem rdpida, dos ensaios experimentais do
Planejamento Experimental realizados na Unidade, do desenvolvimento do software para
simulacdo do processo e, finalmente, da caracterizacdo das propriedades dos diferentes
"grades" de Nylon-6 obtidos, as propostas para trabalhos futuros inclui as seguintes

atividades:

1) Utilizar o reator projetado e implementado para producdo de outros tipos de

Poliamida, inclusive Poliamida-6.6.

2) Inclusdo de novas varidveis operacionais e de resposta, inclusive com realiza¢ao

de novos experimentos.

2) Proposicdo e implementacdo de estratégias de otimizagdo visando altas

conversdes e tomando como restri¢cdes as propriedades desejadas do polimero.

3) Caracterizagdo dos polimeros obtidos, com relacdo a outras propriedades
importantes para aplicacdo dos mesmos na prototipagem rdpida: condutividade térmica,
coeficiente de compressibilidade, resisténcia a degradacdo térmica (deve ser alta), memdria
eléstica, elongacdo na ruptura, médulo de elasticidade (E), temperatura de distor¢ao térmica

(HDT) (deve ser elevada), “creep” (deve ser baixo).

4) Usar Modelagem Molecular para entender a influéncia de propriedades

morfolégicas e moleculares do polimero, nas propriedades de uso final do produto.
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5) Avaliar o potencial do Nylon-6 obtido, submetendo as amostras na maquina
piloto de Prototipagem Répida do LOPCA, através de testes experimentais com a aplicagao
do laser de CO;, no material para obtencdo de protétipos e pecas tridimensionais. Estes
resultados trardo contribui¢ao no conhecimento do comportamento de diferentes “grades”
do Nylon-6 para uso em prototipagem rapida, tais como aplicacdo de laser de CO,,
desenvolvimento e sintese de novos materiais, € no planejamento experimental para
caracterizacdo e desenvolvimento de produtos com alto valor tecnoldgico. Investigar o
efeito das diferentes formas de obtencdo do Nylon (com e sem aditivos na etapa de
polimerizagdo) e os efeitos das propriedades dos polimeros quando usados em Sinteriza¢ao

Seletiva a Laser de CO».

6) Verificar as possibilidades da retirada do polimero em pasta, ainda na etapa de
policondensacdo da polimerizacdo, para que a polimerizacao seja completada com o uso da
técnica de prototipagem rdpida, sendo que, para este caso, ndo serd mais utilizada a
Sinterizacdo Seletiva a Laser, e sim uma outra técnica de RP. Este procedimento acarreta
economia de tempo, e elimina algumas etapas do projeto (obten¢do do polimero em pd)

antes da producdo final da peca.

7) Desenvolvimento do processo de prototipagem rdpida para o Nylon-6, conforme

descrito no APENDICE II1.
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APENDICE I

Algumas informacdes consideradas necessdrias na montagem da Unidade Experimental:

a) O reator vai trabalhar na polimerizacdo de Nylon numa faixa de pressao de -400mmHg
até 8 kgf/cm’, e de temperatura de 30 a 300 °C. Entretanto, por questdo de flexibilidade, foi
especificado um reator para trabalhar de -760mmHg até 30 a 40 kgf/cm®. A vilvula de

alivio pode ser ajustada para 10 kgf/cm’;
b) O processo a ser utilizado é em batelada;

¢) A alimentacdo das matérias-primas (caprolactma + dgua + aditivos) deve ser feita, apos

operagdes sucessivas de purga com N», da seguinte forma:

e No estado liquido (fundido), a 90°C, sendo necessdrio o aquecimento da mistura em
etapa anterior até completa fus@o, uma vez que a caprolactama € fornecida em sacos de 20
kg em escamas. Esta operacdo € em batelada, sendo desnecessdria a definicdo de uma
vazdo. O ideal é que a interligacdo do vaso de alimentacdo-reator seja de um material
plastico transparente (resistente a temperaturas em torno de 100 °C), com uma vélvula de
bloqueio, para minimizar a entrada de ar durante a alimentacdo. Um vaso de capacidade de
5L (cinco litros) para o reator é considerado adequado. E necessdria uma tomada na parte
superior que possibilite a sua pressurizacdo com N,, quando requerida. Outra possibilidade
mais simples seria a utilizacdo de um funil (metalico ou plastico) para a alimentagcdo, uma
vez que durante o processo de polimerizagdo o vaso de alimentacdo ndo precisa estar
conectado nem operando. O importante é que a conexdo de entrada do reator esteja
efetivamente fechada (selada) durante o processo. Os tanques de reposi¢cdo também devem

ter o volume de 5 litros cada um.

d) E exigido que, ao reator, seja garantida uma agitacdo eficiente e que ndo haja pontos de
acimulo de massa sem homogeneizacdo, o que resultaria na solidificacio da massa
reacional no fundo do reator e, consequentemente, na obstru¢cdo da saida. Uma forma de
evitar isso € utilizar uma vélvula de fundo do tipo cogumelo (que se abre para dentro do
reator e cujas juntas resistam a temperaturas elevadas de até 300°C). A opcdo de

fornecimento de fluido térmico é interessante. Entretanto, o mais comum € utilizar um

sistema de aquecimento com resisténcia. A viscosidade final do produto € bastante elevada.
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Um motor de 1 HP para o sistema de agitacdo atende prontamente. A rotacdo deve ser
controlada de modo a permitir a utilizacdo numa faixa de 20-150 rpm, com inversor de
frequéncia e, quando necessdrio, a sua modificacio durante o processo. Para o
acompanhamento da reagdo, € necessdria uma vdlvula para retirada do material para andlise

durante o processo de reagdo.

e) A bacia de resfriamento deve possuir rolos para que o macarrdo de polimero formado (4-
5 mm de didmetro) seja resfriado em contracorrente e deve ficar localizada imediatamente
abaixo do reator, hd cerca de 10-15 cm da saida do conjunto védlvula de fundo-matriz do
polimero. As dimensdes dependem do porte do granulador. Geralmente o fornecedor do

granulador também fornece a bacia de resfriamento.

O reator experimental de polimerizacdo s6 poderd entrar em operagdo se todas as

condicdes abaixo estiverem satisfeitas:
a) Bomba de vicuo operando;
b) Alimentagdo de Nitrogénio disponivel;
¢) Resisténcia de aquecimento operando;
d) Todos os instrumentos em perfeito funcionamento;
e) Motor do agitador operando.
Com relacdo a tubulagdo, temos as seguintes consideragdes:

a) O projeto prevé todas as instalagdes de tubulacdo de processo e utilidades. Na fase
seguinte, durante o detalhamento, deverd ser contemplada ainda o sistema de drenagem de

agua de refrigeracdo;

b) Atencdo especial deve ser dada as tubulacdes de alimentagdo, despressurizacdo e alivio
do reator, uma vez que o produto ndo deve solidificar nas linhas. Nestes trechos de linha

serdo instaladas fitas térmicas para aquecimento;

c) Esta previsto, também, o projeto das linhas de dgua (alimentacdo e retorno) que serdao
usadas para resfriamento dos vapores de retorno para a bomba de vacuo e resfriamento dos

macarroes de polimero que saem do reator.
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Fluxograma

Fluxograma simplificado da unidade experimental
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Bases de Projeto

Fator Operacional da Unidade

Capacidade da Planta: ~2kg/batelada

Volume do reator 5 litros

Caracteristicas das Matérias-Primas

Pureza da Caprolactama usada 99% Ref.: Especificacao CPL

Conversoes e Rendimentos dos Produtos

Conversao da Caprolactama, na Polimerizacdo 90%

Sumariamente, a Unidade Experimental apresenta as seguintes caracteristicas:

1) Escopo: 01 planta piloto para processar reacdes em fase liquida. A planta € composta de
vaso de alimentagdo (VOI1), reator (RO1), condensador com coletor (EO1), separador (V02)
e forno elétrico bipartido para aquecimento do reator. Os equipamentos sdo interligados

com tubulagdes, conexdes e valvulas em ago inoxidavel 316;

a) RO1: Reator de polimerizagdo, volume 5 1, vaso cilindrico de fundo torisférico e tampo
plano. Altura 230mm, didmetro 170mm, material aco inoxiddvel 316, e acabamento interno
polido. Aquecimento através de resisténcia elétrica com poténcia de 5 kW. Pressdo de
projeto 10 bar e temperatura de 300°C. Agitador tipo ancora com motor de 0,5 CV e
rotacdo varidvel através de inversor de frequéncia. Vélvula de fundo tipo cogumelo. O
reator ¢ dotado de mano-vacudmetro, termopar tipo J com indicador de temperatura,
vélvula de alivio e controlador tipo PID com relé auxiliar. Quadro de comando em plastico
ABS para acomodar os componentes de indicacdo e controle de temperatura, controle da

rotagdo, protecao do motor elétrico e lampadas de sinalizacdo. Teste hidrostatico de 15 bar;

b) EOI: Sistema para remocdo de vapor e gases, constituido de condensador tipo casco, €

tubo e coletor de condensado construidos em aco inoxidavel 316;

¢) V02 : Vaso separador do tipo Kitassato com volume aproximado de 2 L;
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d) Linhas de interligacdo em aco inoxidavel 316: RO1 para atmosfera: ¥2” com valvula;
RO1 para EO1: 3/8” com vdlvula; VOI para RO1: %2” com vélvula; RO1 vélvula de alivio

para atmosfera: 3/8” ; RO1: valvula solendide para atmosfera: 3/8”;
e) Linhas de d4gua em aco inoxiddvel 316: 12" para EO1 e BLO1;

f) Linhas de Nitrogénio em aco inoxidavel 316: Para VO1: %4 com vélvulas de esfera (2),
agulha (2) e rotametro (1): para RO1: ¥4” com vélvulas de esfera (2), agulha (2) e rotametro
(1);

g) Estrutura de sustentagdo com rodizios, construida em cantoneiras de aco carbono com

dimensdes aproximadas de 1.500mm (H) x 600mm (L) x 1.000mm (C).
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APENDICE II

A.IL.1. Superficies de Resposta para as Caracteristicas do Polimero em Func¢iao das

Variaveis Operacionais

As Figuras A.Il.1 a A.IL.5 mostram as superficies de resposta para o peso molecular
massico (Mw), considerando todas as varidveis controladas, que exercem efeitos

significativos sobre essa propriedade.

A Figura A.Il.1 mostra o peso molecular massico em funcdo da concentracdo de

dgua e temperatura.

Peso molecular massico (Mw)

I 30000
Hl 28000
Bl 26000
[ 24000
[ 122000
[ 20000
I 18000
Bl 16000

Figura A.Il.1 — Superficie de resposta para o peso molecular méssico, em funcio de T e W.

A Figura A.Il.1 mostra que o peso molecular aumenta quando a concentracido de
dgua diminui e a temperatura aumenta. Entretanto, na faixa de valores utilizada no

planejamento experimental, o peso molecular permaneceu alto para baixas concentragcdes
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de dgua. A Figura A.Il.2 mostra o peso molecular missico em funcdo da concentracdo de

agua e de 4cido acético.

Peso molecular massico (Mw)

I 30000
Il 28000
Bl 26000
[ 24000
[ 122000
[ 20000
I 18000
Bl 16000

Figura A.II.2 — Superficie de resposta para o peso molecular méssico, em funcdo de AA e

W.

Através da Figura A.IL.2 pode-se perceber que o peso molecular aumenta com a
diminui¢do das concentracdes de dgua e dcido acético. O nimero de reagdes de terminacao
de cadeia diminui quando a concentracdo de acido acético diminui, aumentando assim o
peso molecular do produto formado. De acordo com a superficie de resposta mostrada nesta
figura, a faixa de maior peso molecular ocorre para valores de concentracdo de acido
acético no nivel inferior. A Figura A.I[.3 mostra o peso molecular méssico em fun¢do das

concentragdes de mondmero e de acido acético.
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Peso molecular massico (Mw)

Bl 25811,7216
Bl 25000
B 24000
[] 23000
] 22000
B 21000
B 20000

Figura A.I1.3 — Superficie de resposta para o peso molecular massico, em funcido de CL e

AA.

De acordo com a Figura A.I1.3, a faixa de maior peso molecular ocorre quando a
concentragdo de mondmero encontra-se nos valores superiores do planejamento
experimental, e a concentracdo de 4cido acético encontra-se nos valores inferiores da faixa
utilizada neste estudo. A Figura A.Il.4 mostra o peso molecular massico em fun¢do da

temperatura e concentracdo de dcido acético.
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Peso molecular massico (Mw)

Il 24469,8841
Hl 24000
[ 23000
[ 22000

Figura A.Il.4 — Superficie de resposta para o peso molecular méssico, em funcdo de T e

AA.

A Figura A.Il.4 mostra que a maior faixa de peso molecular ocorre quando a
temperatura aumenta e a concentracdo de dcido acético diminui, como ji discutido
anteriormente. A Figura A.Il.5 mostra o peso molecular massico em funcio da temperatura

e concentracdo de mondmero.
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Peso molecular massico (Mw)

Bl 25967,9259
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Figura A.IL.5 — Superficie de resposta para o peso molecular méassico, em funcdo de CL e T.

De acordo com a Figura A.IL.S5, a maior faixa de peso molecular ocorre na faixa

superior de valores para concentracio de mondmero e temperatura.

As superficies de resposta ndo foram reportadas para o peso molecular numérico
médio (Mn), uma vez que esta propriedade apresenta comportamento similar ao
comportamento do peso molecular méssico (Mw) com relacdo a variagdo nas condigdes

operacionais do processo.

As superficies de resposta ndo foram reportadas para a distribuicio de peso
molecular, pois os efeitos, antagdnico e sinérgico, entre as varidveis operacionais
manipuladas, podem mascarar o efeito isolado de cada uma delas sobre a DPM do

polimero.
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A.IL2. Superficies de Resposta para as Caracteristicas do Polimero em Func¢ido dos
Parametros Cinéticos

As Figuras A.IL.6 a A.Il.11 mostram as superficies de resposta para a taxa de

producdo e peso molecular massico do polimero, em funcdo dos pardmetros cinéticos do
processo de polimerizac¢do hidrolitica do Nylon-6.
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Figura A.I1.6 — Superficie de resposta para a taxa de produgdo, em func¢do de k; e k3
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Figura A.IL.7 — Superficie de resposta para a taxa de produgdo, em fun¢do de k; e k3
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Figura A.IL.8 — Superficie de resposta para a taxa de produgdo, em fun¢ado de k; e ko.
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Peso molecular massico (Mw)
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Figura A.I1.9 — Superficie de resposta para o peso molecular massico, em funcao de k; e k.

Peso molecular massico (Mw)

Figura A.I1.10 — Superficie de resposta para o peso molecular méssico, em fungio de k; e

ks.
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Peso molecular massico (Mw)

Bl 40000
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Figura A.Il.11 — Superficie de resposta para o peso molecular massico, em fun¢do de k; e

ks.

As superficies de resposta ndao foram reportadas para o peso molecular numérico
médio (Mn), uma vez que esta propriedade apresenta comportamento similar ao
comportamento do peso molecular méssico (Mw) com relagdo a variacdo nos parametros

cinéticos.

As Figuras A.IL.12 & A.Il.14 mostram as superficies de resposta para o indice de
polidispersdo do polimero, em funcdo dos parametros cinéticos do processo de

polimerizacdo hidrolitica do Nylon-6.
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indice de polidispersao (IPD)
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Figura A.11.12 — Superficie de resposta para o indice de polidispersdo, em funcdo de k; e k.
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Figura A.I1.13 — Superficie de resposta para o indice de polidispersdo, em funcao de k; e ks.
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indice de polidispersao (IPD)
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Figura A.11.14 — Superficie de resposta para o indice de polidispersdo, em funcao de k; e ks.
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APENDICE III

A.IIL.1. Desenvolvimento de Processo de Prototipagem Rapida para o Nylon-6

O processo de RP escolhido para processar o Nylon-6 de forma a obter pecas
funcionais, para uso geral e em particular na Biofabrica¢do, faz uso da irradiacdo a Laser. A
Unidade de RP a Laser estd montada no LOPCA e ja foi apresentada no Capitulo III. Os
estudos experimentais e de simulacdo realizados permitem desenvolver as condicdes de
processo para a terminagdo da polimerizacdo (no caso da retirada do polimero em pasta, da
unidade experimental de polimerizacdo) e construcdo das pecas. Para tanto, os conceitos

descritos na Secdo VIII.2.1.1 devem ser seguidos.

Sabe-se que a prototipagem rdpida € uma classe de tecnologia que pode
automaticamente construir objetos fisicos tridimensionais, via ferramenta CAM (computer
aided manufacturing), diretamente a partir de informagdes de um programa CAD
(computer aided design), sendo que o inicio do ciclo de trabalho (“design” do produto) e o
final (manufatura) estdo cobertos pelos sistemas CAD e CAM. Uma atividade central, a
engenharia de processos CAE (computer aided engineering), pode auxiliar no ajuste de
parametros do processo, através de um modelo matematico que ja foi desenvolvido no
LOPCA, para otimizacdo dos parametros do processo de prototipagem rdpida, e a
integracdo das tecnologias computacionais CAD/CAE/CAM. Este modelo utiliza, como
ferramenta CAE, o programa genérico ANSYS que permite a formulacdo e a solugdo de

problemas de vérias dreas de engenharia, baseado no Método de Elementos Finitos.

Em vista de estar em dia com os avangos tecnolégicos e também da busca continua
por qualidade e baixo custo de produgdo, a utilizagdo de ferramentas matemdticas e
computacionais, juntamente com estratégias de otimizacdo na determinacdo de parametros
do processo com influéncia direta nas propriedades do produto final, ¢ extremamente util e
ja realidade nos dias atuais. A modelagem matemadtica de processos, ou parte deles, oferece
ao fabricante a possibilidade de simular diferentes condi¢des do processo até que se
determine a condicdo Otima para atingir as caracteristicas necessarias em cada caso. Nos

ultimos anos, ferramentas computacionais CAE tém sido desenvolvidas para o apoio de

184



APENDICE III Costa, M. C. B

resolucdo de problemas de vdrias dreas da engenharia através da aplicagcdo de métodos

numéricos.

Dessa forma, com a implementacdo de ambiente computacional CAE (Prototipagem
Virtual) na andlise numérica de processos de Prototipagem Rdépida, pode-se simular o
comportamento do material, avaliar a sensibilidade dos parametros e otimizar as condi¢des
do processo de Prototipagem Rdpida em ambiente virtual integrando as ferramentas
CAD/CAE/CAM. A integracdo permitird testar e simular a performance do modelo
tridimensional em sistemas especialistas CAD/CAE, obtendo-se resultados primérios muito
mais satisfatorios (e garantidos) do que os processos convencionais de projetos de produtos
e fabricacdo dos mesmos. As tecnologias CAD/CAM tém a finalidade de modelar e
produzir pecas e ferramentas, enquanto que a Prototipagem Virtual (CAE) possibilita ao

usudrio simular o comportamento fisico destas pecas.

Os problemas que envolvem processos com aplicacdo da energia do laser na cura de
polimeros englobam uma variedade de aspectos a serem estudados, assim como: a
transferéncia de calor na superficie e interior da amostra, calor liberado na reacao, poténcia
do laser, volume irradiado, velocidade de varredura do feixe laser, didmetro do feixe laser,
tempo de residéncia, entre outros. O modelo numérico ja desenvolvido através da
implementacdo do ANSYS pode ser utilizado para andlise e otimizacdo destes parametros
relativos a interacdo do pulso do laser com o processo de sinterizacdo do polimero. Sem
davida, o método numérico é uma excelente alternativa de estudo, pois permite trabalhar
em condic¢des ndo lineares, considerar distintas alternativas no célculo do problema do calor
liberado pela reacdo e admitir variagdes das condicdes operacionais e de extracdo de calor
do laser e da geometria das pecas. A seguir, sdo descritas as informagdes necessdrias para o
entendimento da aplicacdo do modelo numérico, no ajuste dos parametros do processo de

RP.

A.Ill1.1. Andlise Térmica Utilizando o ANSYS

O modelo numérico desenvolvido para simulacdo da transferéncia de calor e da
geracdo de calor, devido a aplicacdo do feixe de laser durante os processos de prototipagem
répida, possibilita a andlise da distribui¢do de temperaturas na amostra durante o processo e

da evolugdo da sinterizacdo do polimero em cada instante. Para isto, sdo introduzidas
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rotinas no programa ANSYS com o objetivo de tornar o modelo capaz de simular, além das
curvas de variagdo de temperatura na amostra, a identificacio imediata da porcdo da

amostra que ja sofreu a cura.

A solucdo de problemas através do Modelo de Equilibrio de Fases (MEF) realizada
pelo ANSYS calcula as temperaturas nodais e as usa na obtencdo de outros parametros
térmicos. O programa considera os trés principais modos de transferéncia de calor:
conducio, conveccdo e radiagdo, sendo que a base de sua andlise térmica € a equacdo de
balanco de calor obtida através do principio de conservagdo de energia. Essa equacdo na

forma diferencial, para um volume de controle genérico, assume a seguinte forma:

pcp[aa_f+ oy {L}TJ+ L gl =i (AIILI)

Onde : p € a massa especifica do material, ¢, € o calor especifico, T € temperatura e t € o

. 0 0 0O
tempo. {L} é o vetor operador que pode ser escrito da forma {— — —} ,{v}¢é o vetor

0X oY oz
velocidade de transporte de calor que pode ser escrito da forma V.V, .V, }, {q} € o vetor
fluxo de calor e ¢ é a taxa de geragdo de calor.
A Lei de Fourier relaciona o vetor fluxo de calor com o vetor gradiente térmico:
{g}=1DULIT (AIIL2)

onde [D] € a matriz condutibilidade que pode ser escrita da forma:

k. 0 0
[DI=[0 k, O (AIIL3)
0 0 «k

sendo que ki, ky e k, representam a condutibilidade do material nas dire¢des X, y € z

respectivamente.

Combinando as equagdes A.III.1 e A.IIL.2 e expandindo para a forma diferencial

mais familiar temos:
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pe, a—TWLV)Ca—TWLVya—TWLVZa—T =q+i[kxa—Tj+i kya—T +i[kza—Tj
ot Ox oy 0z ox ox ) Oy oy ) 0z 0z

(A.IIL.4)

Além dos dois modos de transferéncia de calor: condugdo e convecgdo (nas
hipéteses, a transferéncia de calor por radiacdo ndo é considerada), o modelo pode levar em
consideragdo a geracdo de calor causada pela liberacio de calor latente durante
transformacoes de fases que ocorrem em processos como os de fusdo, solidificacdo ou
reacoes exotérmicas que venham ocorrer durante os processos. Na andlise da liberacdo de
calor latente devido as transformacdes de fase € utilizado o método da entalpia, sendo

necessdria a definicdo da entalpia do material como funcio da sua temperatura. A entalpia

(H) do material € definida por:
H = [ pc,(T)dT (AIILS)

No caso de reacdes exotérmicas, indica-se a taxa de geracdo de calor esperada. A

equacgdo que descreve apropriadamente o comportamento da amostra é:

q=3[kx 5_Tj+i p o +i[kz a_Tj (AIIL6)
ox ox) oyl oy 0z 0z

Na interface entre a mostra e o meio envolvente (ar) é considerada transferéncia de
calor por conveccao:

% _ h(T,, —T). (A.TIL7)
Oox

onde h € o coeficiente de transferéncia de calor convectivo, T, é temperatura da amostra e

Ty € a temperatura, considerada constante, do ar.

O fluxo de calor produzido pela energia do feixe laser é determinado pela densidade
de poténcia e pelo tempo de interacdo do feixe laser na superficie do material. A quantidade
de energia depositada E é o produto da poténcia P pelo tempo de interacdo ou dwell time t,,

ou seja:
E=P.t, (A.IIL.8)

Imediatamente apds a aplicacdo do pulso laser a energia absorvida E € totalmente

transformada em calor no volume definido por:
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V=r.0.8 (A.I11.9)

onde w € o raio do feixe laser e 0 é a profundidade de absor¢do da amostra. A partir dai, o

calor iré se difundir por toda a amostra.

Considera-se, também, que a dimensdo da amostra seja muita maior que o didmetro
do feixe laser 2 (dimensdo no plano x e y) e que a profundidade de absor¢do 6 da amostra

(dire¢do do eixo z), conforme mostrado na Figura A.I11.1.

— )

feixe laser

superficie da amostra
(z=0) (plano x e z)

Z=0 &\%k

2w \\

amostra

Figura A.III.1 - Tlustracdo do modelo fisico tedrico.

A quantidade de calor difundida horizontalmente para as regides laterais ao volume
aquecido, e a quantidade de calor que difunde na direcdo ao eixo z serdo avaliadas com o
propdsito de estimar a quantidade de polimero que serd sinterizada apds a aplicagdo do

pulso laser.

A combinacdo da absor¢do Optica no volume e a condugdo de calor que ocorre
durante o tempo de interacdo do feixe laser determina, com precisdo, o volume de material
aquecido convenientemente para produzir a estrutura desejada, ou seja, no caso em estudo,

o volume de conversdo no polimero apds a aplicagdo do feixe laser.

Os valores das propriedades termo-fisicas do polimero sdo considerados
dependentes da temperatura durante a solu¢cdo dos problemas. O ANSYS primeiro calcula a
temperatura dos pontos de integracdo de cada elemento e determina a propriedade

correspondente durante a formulagdo das matrizes dos elementos.
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Uma condi¢do importante para adaptar o processo da sinteriza¢do localizada com o
laser de CO,, € a avaliacdo dos parametros experimentais, incluindo a poténcia do feixe
laser, o tempo de interacdo ou duracdo do pulso, a freqiiéncia e velocidade de varredura, o
diametro do feixe laser, e a condutividade térmica da amostra. A observacdo dos resultados
deverd permitir uma andlise destes parametros operacionais do sistema quanto a sua

influéncia sobre os resultados obtidos, permitindo uma otimizac¢io do processo.

A linguagem de programacdo do ANSYS € chamada de APDL, ANSYS Parametric
Design Language, e permite otimizar a utilizacdo de comandos, ou macros, do ANSYS ou
mesmo a criagdo de sub-rotinas ou programas inteiros de simulacdo. A partir desta
linguagem pode-se introduzir, dentro do préprio programa, sub rotinas de célculos de
parametros do processo tais como: posicdo das frentes de cura do polimero, gradientes de

temperatura na amostra, a velocidade de cura, entre outros.

Através dos resultados numéricos, podera ser feita a comparacdo com resultados
experimentais e, em seguida, ajustes nos parametros do equipamento de prototipagem
répida poderdo ser feitos de acordo com as propriedades do polimero produzido na unidade
experimental de polimerizacdo, e com as propriedades finais do produto que se deseja

obter.
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