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Resumo: Este trabalho mostra como o processo de fundi¢do sob pressdo pode auxiliar na
automagao e mel horiadaeficiénciados processos utilizados nafabricagéio deloucas sanitérias. Além

disso, o trabalho também analisa os efeitos da fundigdo sob pressdo sobre as demais etapas do
processo produtivo, secagem, esmaltacdo e queima.
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Introducéo

Com o objetivo de se alcancar uma producdo “enxuta”
e“just in timeg” e também com o objetivo de combater a
enorme pressdo dos custos e competi¢do os fabricantes de
sanitarios as indUstrias dos paises ocidentais precisam en-
contrar solucdes modernas e completamente novas para o
processo produtivo. E por estas razdes que uma ampla
mudanca estrutural esta ocorrendo na producéo de loucas
sanitarias nesta década. Como nos anos 70, quando o
processo de queima rgpida em fornos a rolo monoestrato
substituiram a queima de material empilhado em fornos
tuneis e deram inicio a uma revolucdo, hoje em dia é a
aplicacao datecnol ogia de colagem sob pressdo que constitui
uma mudanca fundamental no processo de conformacéo e
torna possivel mecanizar e automatizar todo o processo de
producédo deloucasanitéria. Destemodo um fluxo continuo
de producéo, parecido com a producéo de revestimentos
ceramicos, possa ser alcancado.

Sistema de Fundicdo sob Presséao
Dorst/Laufen

No passado se enfatizava como principaisvantagensdo
sistema de fundicdo sob pressdo os aspectos relativos a
melhoria na qualidade das pegas sanitérias, como por
exemplo:

 superficieslisas e limpas;

» sem pontos de agulha;

* maxima precisdo dimensional;

» sem deformagéo;
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» espessura das pecas uniforme e reprodutivel (peso
consistente das pecas).

Em resumo um aumento consideravel dos produtos de
primeira qualidade - valores de até 10% acima dos a-
cancados com a fundicdo convencional em moldes de
gesso. Hoje em dia ja ndo ha dividas sobre as vantagens
relativas a melhoria da qualidade e dos resultados a-
cancados em decorrencia disso e mais de 250 maguinas de
fundic&o sob pressdo pressdo (sistema Dorst/Laufen) com-
provam isso.

Além das outras vantagens, tais como consumo reduzido
de energia e custo dos moldes por artigo (até 50.000
fundicbes foram produzidas em um molde), existem ainda
varios outros aspectos da tecnologia de fundicdo sob
pressdo que permitem a mecanizacdo e automacao de toda
linha de producéo:

e Processo automético de fundi¢do, programavel e
precisamente reprodutivel, sem a influéncia do
operador e dos fatores do molde;

e Produgdo continua em trés turnos adaptados as
operagOes subseguentes de secagem, esmaltacéo e
queima;

» Pouco espago requerido (para toda a linha de pro-
ducdo aproximadamente 50%, somente da fundigéo
aproximadamente. 20% quando comparado com a
producéo tradicional);

¢ Mudanga rapida de moldes o que facilita o atendi-
mento as demandas do mercado.

Uma condicdo para que se possa tirar o maximo

proveito das vantagens oferecidas pela tecnologia da
fundic&o sob pressio sdo as fébricas paratodos os tipos de
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artigos produzidos por uma fabrica de sanitérios, assm como
aparel hos autométicos paraadesmoldagem dos artigos fundi-
dos. As maquinas de fundicdo e demais sistemas da
Dorgt/Laufen satisfazem estes requisitos. Os principais tipos
demaquinasestdo listadosna Tabela 1 (vejatambém asFigs.
le2).

Para a producdo de lotes menores existe a unidade DG
160 que permite aplicagdes com um anico molde. Artigos
grandes em grandes quantidades (acessorios de banho,
cubas de cozinha, etc.) podem ser produzidos eficiente-
mente com a unidade BDW 120.

Secagem e Esmaltacéo

Uma conseguencialdgicadaaplicacdo datecnologiada
fundicdo sob pressdo com a possibilidade da fundicéo
autométi ca e continuaem trés turnos por dia (24 horas/dia)
tem sido o desenvolvimento de novos conceitos para as
etapas subsequentes de producdo, secagem e esmaltacéo.

O €ficiente e répido desempenho do secador Lipper,
com palletes de circulagcdo automética, e o secador ideal
paraasecagem depoisdafundicao sob pressdo. Osaspectos
especiais deste secador s0:

Tempo de secagem muito curto - comegando com uma
umidade de aproximadamente 17% e terminando com uma
umidaderesidual inferior a1%, ostemposde secagem estéo
entre 4 e 8 horas.

Processo completamente automatizado - apés a des-
moldagem as pegas sanitarias sdo carregadas por uma

Tabela 1. Tipos principais de méquinas para fundicdo sob pressio

Pecas a serem Tipo de
fundidas equipamentoe  Pecaspor  Pecas por
pressdo ciclo horas
fundicéo
Lavatorios BDW90 1x8 24-32
Cubas 1x8 24-32
Colunas 2x8 48-64
tampas de caixa 3x8 72-96
prateleira espelho 3x8 72-96
acessorios 1x8 16-24
Bacias BDWC70 1x2 8-12
Bidets 1x2 8-12
Bacias suspensa 1x2 8-12
Bidets suspenso 15 bar 1x2 8-12
Caixa de &gua DGS85 4 24-32
Acessorios DGM80 1-2 24-48
Lav. pequenos DGM80D 1-2 6-12
Prat. espelhos 30 bar 2-4 24-48
tampa de caixas 2-4 24-48
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Figura 1. Viso geral da linha de fundicdo sobre pressdo de bacias
sanitérias.

Figura 2. Visio geral da linha de fundicdo sobre pressio de bacias
sanitérias.

esteira e uma estacdo integrada de acabamento em palletes e
sd0 dimentadas aos canais individuais do secador por um
sistema automético de distribuicéo. Esse sistema permite até
mesmo a especificacdo de um determinado canal do secador
parauma determinadapega. Os canaisindividuais do secador
podem ser g ustados para diferentes vel ocidades de secagem.

O secador de alto desempenho e rgpido tem sua tem-
peratura e umidade controladas por um microcomputador.
Os canais de secagem possuem até 5 zonas de secagem. O
processo de secagem inicia-se com umidade elevada
(sustentada por um umidificador), temperatura e veloci-
dade do ar baixas. O processo de secagem até o final da
zona de secagem é caracterizado pela redugao da umidade
do ar, e 0 aumento da temperatura e velocidade do ar. A
combinagao da orientacdo do ar e fluxo reverso do ar
garantem que toda a superficie da pega fique uniforme-
mente exposta ao ar seco.

O ar seco é permanentemente orientado em um circuito
e reaguecido por aquecedores. Ventiladores extraem do
sistema somente a quantidade de ar, ou em outras palavras
energia, necesséria para a drenagem da quantidade de dgua
acumulada. Como resultado disso o0 consumo especifico de
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Figura 3. Layout dalinha de produgdo de sanitérios.
energia é de aproximadamente 1000 Kcal/K g de dguaa ser Queima

evaporada.

Na zona de resfriamento no final do secador, as pegas
sanitérias sdo preparadas para 0 processo subsequente de
esmaltaco.

No final da secagem répida um sistema automatico de
transporte edistribui¢ao transportaaspegas sanitarias secas
para as linhas de esmaltagdo, as quais também operam
automaticamente e sd0 compostas pel 0s seguintes grupos:

» Cabineparaalimpezadaspecascom fltrosespeciais
(retirado do po);

» Sistemade alimentacdo consistindo de umacorrente
especial ou esteira transportadora, e novas lancas
desenvolvidas para o carregamento e descarre-
gamento. As pecas a serem esmaltadas séo
avancadas passo a passo e seguem o fluxo apartir da
posi¢ao de carregamento para as estaces de proces-
samento. O abastecimento de desabastecimento das
mesas giratorias das cAmaras de esmaltacdo sdo re-
alizadas por sistema telescépico que durante a es-
maltacdo ficam fora destas cabines;

 Cabines de esmaltacdio com mesas giratdrias, com
suportes auto-limpantes assim como extragdo do
esmalte seco e po;

* Robos eletromecénicos de esmaltacdo, tanto com
programaco ponto aponto ou com aentradamanual
da programag&o, armazenagem, e chamada dos pro-
gramas pré-instal ados através de seus codigos;

» Transportes integrados com esponjas para limpeza
dos pés das pecas.

Armazenagem total mente automati caasseguram que as
unidades de fundicdo, secagem, esmaltacao e queima
operem independentemente mesmo que estejam todas in-
terligadas.
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Nos Ultimos anos progressos consderavels foram feitos
na tecnologia da queima devido aintroducéo do processo de
gueima rgpida. Como resultado disso, a qualidade das pecas
gueimadas melhorou e o nimero de perdas diminuiu consid-
eravelemnte. Ao mesmo tempo 0 consumo de energia e de
mobiliario para o forno também foram drasticamente reduzi-
dos. Isto foi possivel devido ao uso de novos materiais de
revestimento paraosfornosespeciamenteasfibrascerémicas
e tijolos refratérios leves. Além disso 0 uso de queimadores
rapidos e da informética assegurando uma curva de queima
otimizada contribuindo muito para esses avancos.

Hoje o seguintestipos de fornos estao disponiveis para
aqueima de pecas sanitarias.

» Fornos continuos (fornos tanel: ciclo de queima 10

a 15 horas, consumo especifico de energia de até
1000 Kcal/Kg de pecas; fornos a rolo, ciclo de
gueima entre 8 a 12 horas, consumo de energia tao
baixa como 950 Kcal/Kg de pecas);

» Fornos periodicos (fornos continuos com ciclos de
gueima entre 10 e 24 horas, como resultado da
operacdo periédica o consumo de energia é de mais
de 2000 Kcal/K g de pecas.

Em todos os tipos de fornos o carregamento e descarre-
gamento dos carros ou das mobilias de queimaaindaéfeito
quase sempre manualmente. Entretanto, as mobilias de
gueima com as pegas podem ser guardadas e manipuladas
por dispositivos automéaticos tanto para os fornos tunel
como para os fornos arolo.

Observacodes Finais

O ponto fundamental paraque se possater um processo
de producédo mecanizado e autométizado € a aplicacdo da
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tecnologia de fundicéo sob pressao. Hoje em diao sistema
Dorst/Luafen oferece prensas para fundicdo sob pressdo
para todos 0s tipos de pegas sanitarias. Os processos sub-
sequentes (secagem, esmaltacdo e queima) sdo adaptados
ao processo continuo de producdo. Uma grande agjuda para
o funcionamento deste sistema produtivo pode pode vir da
informatica controlando o processo desempenhando as
funcBes de producao, plangjamento e controle (PPC).
Como uma consequéncia da elevada produtividade,
curtos tempos de processamento e reducéo da quantidade
de pecas sanitérias sendo feitas, a demanda para uma pro-
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ducdo “enxuta’ e “just in time” agora também pode ser
alcancada na indUstria de sanitérios.
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