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Resumo: O presente trabalho apresenta as possiveis causas de alguns dos defeitos mais comumente encontrados
na fabricacdo de telhas prensadas. Espera-se dessa forma contribuir para a eliminagdo dos mesmos.
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1. Introducgao

Para o estudo dos defeitos nos prensados devem-se tomar dois

caminhos:

« analisar as causas que influenciam durante a prensagem e ve-
rificar os defeitos provenientes dos controles improprios dos
mesmos;

« analisar os defeitos que aparecem nas pecas acabadas, verificar
sua origem e propor solucdes para corrigi-los.

Uma pega prensada pode apresentar trincas quando estd umida

ou ainda pode manifestar-se posteriormente durante a secagem e
queima. A origem das trincas ¢ muito variavel e sua presenga pode
ser devida a associac@o de varias causas. As trincas mais freqiientes
s30 as trincas de tensdo que sdo visiveis apds a secagem, as trincas
de secagem, as trincas de queima, as trincas de resfriamento, as
trincas de pressdo insuficiente e as trincas devido a oclus@o de ar no
interior da massa.

2. Trincas de Pressao Insuficiente

As causas podem ser devido aos pastdes com dimensdes
pequenas, ao formato inadequado dos pastdes, presenga de rebarbas
e recortes na massa, moldes desgastados, etc.

Neste caso, devem-se dimensionar bem os pastdes, de modo que
sobre um excesso de pelo menos 10 a 15% em relag@o ao peso do
pastdo; o pastdo deve ter comprimento de aproximadamente igual ao
do estampo; colocacd@o do pastdo bem centralizado no molde inferior;
desarear bem a massa do pastdo durante a extrusdo; as superficies
do tambor da prensa devem estar bem planas, retificando-as quando
necessario; os ressaltos ndo devem ultrapassar dos 12 aos 14 mm e
devem ser uniformes.

3. Trincas de Tensao, Visiveis apos a Secagem

As causas podem ser devidas aos ressaltos e nervuras inadequados,
que acarretam diferencas de pressdo durante a prensagem; diferengas
de retracdo nas partes prensadas de forma desigual provocam tensdes
na secagem que produzem trincas; as trincas de tensdes localizam-se
sempre na mesma posi¢ao das pegas, 0 que nao ocorrem com 0s outros
tipos de trinca (Figura 1).

3.1. Algumas maneiras para solucionar as trincas de tensdo

« corrigir as diferencas de espessura que acarretam retragdes
desiguais;

« centralizar a posi¢ao dos moldes, a fim de facilitar a desmol-
dagem das pecas sem esforgos;
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» manipular com cuidado as pecas, como também a retirada das
rebarbas;

* diminuir a sec¢do de passagem da massa nos pontos criticos,
colocando freios, desde que ndo provoque a oclusdo de ar na
pega;

* elevar a pressdo em toda a area prensada ou somente nas partes
mais solicitadas.

4. Trincas por Ar Ocluido na Massa

As causas provaveis sdo: prensagem rapida e Unica que retém
certa quantidade de ar dentro da peca, o qual concentra-se nas partes
de baixa pressdo e ao retirar a pressdo o ar expande-se e provoca a
trinca; distribuicdo irregular da granulometria na massa; mistura
heterogénea, sem descanso ¢ com excesso de umidade.

4.1. Como se pode solucionar o problema

e garantir o vacuo na extrusao dos pastdes;

* diminuir a intensidade da primeira prensada;

* controlar a umidade da massa, dentro dos limites especifica-
dos;

* dosar a granulometria da massa;

* homogeneizar e descansar a massa pelo menos 12 horas;

ajustar adequadamente os estampos, a fim de expulsar todo ar

da massa.

Figura 1. Telhas com trincas de tensdo visiveis apds a secagem.
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5. Trincas de Secagem

Convém distinguir as trincas de secagem das trincas cujas causas
sdo devidas as operagdes anteriores a secagem e que se manifestam
durante ou apds a secagem. Ambas as trincas sdo produzidas por agdo
dos esforgos de tensdo, porém esses esforgos tém causas diferentes.
No caso das trincas de secagem, deve-se a uma secagem demasiada
rapida e no outro caso, deve-se a uma moldagem com tensdes. Essas
tensdes sdo oriundas da extragdo das pegas dos moldes, que as tornam
sensiveis as secagens rapidas.

As trincas produzidas por tensdes durante o processo de
moldagem, aparecem sempre num mesmo local da peca, ja que
as diferencas de tensdo nas diversas partes da peca, ocasionadas
pela pressao, serdo as mesmas, tratando-se de pegas iguais, estdo
localizadas na mesma posigao.

As trincas de secagem sdo produzidas em qualquer posicao da
pega, quando submetida a secagem; as pegas perdem agua além do
que suportariam na unidade de tempo, em uma ou mais etapas da
secagem (Figura 2).

Quase todas as argilas sdo delicadas frente a secagem, nas fases
iniciais, quando apresentam uma escassa resisténcia propria. Apos
o término da retragdo podem aparecer trincas devidas as tensdes de
vapor produzidas. Isto ocorre porque a superficie externa da pega
seca-se e torna-se impermeavel, dificultando a saida de vapor na
fase final da secagem e interiormente o vapor tensiona a superficie,
acarretando peca fraca e com trincas. A causa desses defeitos ¢ o
tempo de secagem excessivamente curto, porém nao quer dizer que
este tempo de secagem seja demasiado curto para todo o secador, e sim
uma secagem desigual, principalmente em secadores de ventilagao
for¢ada, como os secadores de camaras. Assim, consideram-se
como causas a desigual ventilagdo e aquecimento dos secadores.
Normalmente as trincas de secagem aparecem sempre em pecas
expostas em mesmos locais do secador, com ar seco e quente, em
movimento ou remogao do ar, ou por temperaturas altas e pouca
umidade relativa do ar. As tensdes provocadas durante a secagem
podem ser devidas a colocacdo das pecas em grades tortas, que
dificultam a retra¢do livremente regular da pega, originando tensoes
e conseqiientemente trincas.

A preparagdo inadequada da massa ¢ uma causa de problemas
na secagem, se a massa tem boa coesdo ou aglutina¢do, pode-se
evitar tensdes durante a moldagem e manipulagdo das pegas, para
isso, deve-se ter uma preparagdo adequada da massa, com descanso
e homogeneizagdo da umidade.

5.1. Possiveis solugbes

As trincas devidas a tensao de vapor no final da secagem podem
ser evitadas mediante a diminuigdo da velocidade de secagem na
sua fase final.

As grades de apoio devem ser retificadas e refor¢cadas, com
total apoio das pegas e ser dimensionadas conforme o tamanho das
pegas.

A massa para confec¢do dos pastdes deve ser sazonada pelo
menos 12 horas, para homogeneizagdo da umidade.

Realizar ensaios de secagem no laboratorio e no secador, a fim
de estabelecer o tempo econdémico de secagem para cada fase da
secagem, ou seja, estabelecer uma curva temperatura/tempo, para
eliminagdo da 4gua de amassamento.

6. Trincas de Queima

As causas dessas trincas sdo a elevagdo demasiada rapida da
temperatura no preaquecimento e a entrada de ar frio na zona de
combustao.

Estas trincas diferenciam-se das trincas de resfriamento, porque
ficam cobertas de poeira depositadas antes da queima ou durante
esta. A excessiva velocidade de aquecimento torna as pegas fracas e
quebradicas (Figura 3).

6.1. Possiveis solugbes

Fazer aquecimento lento, regular e bem distribuido das pegas
no preaquecimento e na temperatura de igualagdo. Quando as pegas
sdo expostas a uma tiragem Umida, sem estar totalmente seca, a a¢ao
dos gases e fumos com temperatura elevada nas regidede saida dos
gases, acarretam pecas com pouca resisténcia, quebradica e inclusive
trincas.

Evitar a entrada de ar frio na zona de fogo, regulando a entrada
do ar de combustao e fechando todas as aberturas de ar falso.

Evitar o aquecimento rapido, quando a soleira do forno estiver
fria e imida, no inicio da queima, o que pode levar a absor¢do de
agua pelas pegas secas. No processo da queima essa dgua provoca
evaporagdo violenta e a formagao de trincas.

A fim de orientagdo, a velocidade de aquecimento no
preaquecimento deve ser de 5 a 20 °C/hora e na queima deve ser de
15 a 30 °C/hora.

Figura 2. Telhas com trincas de secagem.
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Figura 3. Telhas com trincas de queima.
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Figura 4. Telhas torcidas e curvadas.

7. Trincas de Resfriamento

Estas trincas s3o provenientes de uma descida brusca da temperatura,
apos a queima. A areia contida na massa retrai ao esfriar-se, depois de
ter dilatado durante a queima. Esta reversdo ocorre entre 600 ¢ 500 °C.
Neste caso, as pecas podem tornar-se fracas e chegar a ruptura.

As trincas de resfriamento podem ser reconhecidas por
apresentarem um perfil fino e sinuoso, com textura lisa e vitrosa.

7.1. Possiveis solugbes

Descer lentamente a temperatura do forno entre 600 e 500 °C
(10 a 25 °C/hora ), onde ocorre a reversdo do quartzo B para o
quartzo o.

As trincas de resfriamento normalmente ocorrem nos locais onde
entra o ar frio, por conseqiiéncia das tiragens fortes.

Quando as trincas aparecem proximas a soleira do forno, atribui-se
ao esfriamento rapido da soleira, devido a tiragem ou entdo baixar mais
os condutos da mesma. Pode-se ter como causa a soleira imida.

Evitar a abertura das portas, fornalhas, cinzeiros e registros, na
faixa de temperatura critica.

8. Corte Desigual do Rebarbador

8.1. Causas

Inadequada posigao da caixa de facas do rebarbador, com relacdo
aos moldes superior e inferior.

8.2. Algumas possiveis solugbes

Segundo a classe de deslocamento que se trata, os problemas sdo
corrigidos de formas diferentes:

* aprimeira condigdo ¢ que a posi¢ao do modelo tenha sido correta
com relac@o aos moldes de trabalho, durante a preparagao;

a utilizagdo de espigas conicas de guia dispostas nos modelos

ou matrizes e que se correspondam com outros tantos aloja-

mentos praticados nos moldes de trabalho;

 além disso, a fixa¢do dos dois meios moldes de trabalho, um
no tambor e outro no pungio da prensa, devem impedir o
deslocamento durante a prensagem;

« verificam-se esses deslocamentos, cortando-se a telha depois
de moldada e seca;

* os deslocamentos nas bordas (linha de rebarbas) mostram o
mal funcionamento do rebarbador com corte defeituoso;

* para que os moldes ndo se desloquem entre si na prensa, ndo basta

que eles sejam bem ajustados nos seus suportes € em posicdes

corretas, que a prensa esteja construida solidamente, a fim de
manter a pressio requerida sem movimentos sensiveis;

por outro lado, o dispositivo do rebarbador deve ser tal que ndo

altere a posicao das facas, em relagdo a posigdo correta do molde

inferior e isso exige mecanismo de acionamento correto;

» quando as facas gastam-se, volta-se ajustar cuidadosamente a
caixa para todos os moldes inferiores;

* para evitar os agarres ¢ rebarbas grossas, as bordas dos mol-
des inferiores ndo devem ficar demasiadas gastas e deve-se
troca-las quando necessario e repostas de material duro;

 evitar que as facas fiquem sujas de massa, limpando-as e
lubrificando-as sem excesso de lubrificante.
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9. Telhas Torcidas e Curvadas

9.1. Principais causas

Grades de apoio tortas; manipulagdo inadequada durante a
extrag@o da telha impondo tensdes; colocagdo inadequada na grade
para secagem; descentralizagdo dos moldes superior e inferior;
colocagdo incorreta do pastdo no molde inferior (Figura 4).

Esquema de grade e colocacdo incorreta da telha:

9.2. Algumas solugées

« reforgar as grades para ndo retorcer ou empenar;

* centralizar o molde em relagdo ao cabegote da prensa;

* orientar bem os pegadores da telha, em relagdo a manipulacdo
das pecas;

orientar na colocagio dos pastdes no estampo, centralizando-os
corretamente;

ndo utilizar pastdes com excesso de umidade;

* lubrificar corretamente os pastdes, sem excesso de lubrificante.

10. Descontinuidade na Superficie da Telha
10.1. Causas

Massa muito dura com falta de umidade do pastdo; pastdo com
defeito e com excesso de lubrificante; a descontinuidade ¢ acentuada
nos ressaltos e reentrancias da pega prensada.

10.2. Solugbes

Evitar o retorno de rebarbas duras ou de pastdes ressecados no
processo de extrusdo; controlar a umidade da massa nos limites
estreitos da especificagdo; fazer a lubrificagdo sem excesso e nem
falta de lubrificante.

11. Absorgao de Agua Elevada
11.1. Principais causas

* clevada porosidade da massa;

* presenca de substancias organicas que se queimam, deixando
poros que ndo se fecham durante a queima;

falta de temperatura ou tempo de igualagdo;

* oclusdo de ar na massa durante a prensagem;

* massa do pastdo pouco desareado;

presenca de residuo arenoso elevado na massa, que se dilata duran-
te a queima, mais do que a massa e ao resfriar deixam espagos;
« falta de pressdo durante a prensagem.

11.2. Solugbes

* aumentar a temperatura ou o tempo de igualagao;

substituir argilas muito arenosa, por outras de menor residuo;

* controlar o vacuo durante a extrusdo dos pastdes;

» na medida do possivel, aplicar maior pressdo de prensagem;

substituir argilas de perda ao fogo elevada;

» embora a absor¢do de 4dgua das telhas gira em torno de 15%,
telhas com absor¢ao mais elevada atendem perfeitamente suas
finalidades, desde que as demais caracteristicas se enquadrem
nas especificagdes recomendadas pelas normas de qualidade.
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