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SISTEMA DE MOLDAGEM FASTLOOP

O sistema de moldagem automatico FastLoop € um sistema integrado destinado a
preparacdo, fabricacdo, cura e pintura de moldes de areia para processos de
fundicdo.

O sistema opera por meio de um circuito automatico e continuo, no qual os
moldes circulam por diferentes estacdes de trabalho, desde a preparacdo e o
enchimento com areia até a extracdo do molde, preparacdo, colocagdao dos
machos, pintura e cura final, retornando posteriormente a posic¢ao inicial para um
novo ciclo de fabricacao.

O processo utiliza areia de silica, resina e catalisador, com controle automatico dos
principais parametros de mistura e cura.

O sistema é composto por diferentes equipamentos e estac8es interconectados
por meio de linhas de roletes motorizadas, transportadores e dispositivos de
transferéncia, formando um circuito fechado de produ¢ao denominado Fast Loop.

ROLLOVER RK2400

Conceito basico

O Rollover é destinado a inversdo dos moldes ou caixas de moldagem e a
posterior desmoldagem, promovendo a separacdo da areia endurecida do molde,
do macho ou do conjunto de moldagem, ap6s a conclusdo do processo de cura da
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areia.

Os acionamentos sao predominantemente hidraulicos. A rotacdo é realizada por
meio de um conjunto de motobombas hidraulico, comandado por uma valvula
proporcional controlada por uma placa eletrénica.

O funcionamento é totalmente automatico, realizado por meio de controladores
l6gicos programaveis (PLC) instalados no painel elétrico.

A principal aplicagdo desse tipo de Rollover é em instala¢cbes de moldagem Fast-
loop. Eventualmente, mediante as devidas modifica¢gdes, a maquina pode ser
instalada em sistemas semiautomaticos ou manuais.

Quando projetada para sistemas de moldagem com areia de moldagem, a
maquina é equipada com uma mesa de rolos moével e uma correia transportadora
fixa. Para instalacdes de moldagem em caixas, a maquina é equipada com duas
mesas de rolos, sendo um mével e outra fixa.

Principais componentes da maquina
Estrutura giratoria

Constituida por duas laterais de robusta constru¢ao metalica, de formato circular,
mantidas rigidamente paralelas entre si por dois travessdes centrais, também
paralelos entre si. Esses travessdes também desempenham a funcdo de suporte
da mesa de rolos e da correia de saida.

Duas colunas de deslizamento sdo solidarias aos travessdes. Na parte inferior é
articulado o cilindro hidraulico responsavel pela abertura e pelo fechamento da
mesa de rolos.

Mesa de rolos

Equipada com sistema de elevacdo acionado por cilindro hidraulico, a mesa
desloca-se ao longo de colunas-guia fixadas a estrutura, permitindo seu
movimento paralelo ao plano da correia durante a abertura e o fechamento do
Rollover.

Entre os rolos, na posicdo central, encontra-se instalada uma estrutura moével,
deslocada por molas pneumaticas e equipada com vibradores pneumaticos. Essa
estrutura é pressionada pelas molas contra a placa de moldagem. Apds o contato,
os vibradores transmitem a placa a vibracdo necessaria para realizar a
desmoldagem sem danificar a impressao do molde.

Correia transportadora

A maquina possui uma correia transportadora fixa, posicionada em frente a mesa
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de rolos moével, destinada a receber a areia de moldagem desmoldada. A correia é
equipada com sensores para detectar e confirmar a efetiva desmoldagem.

Quando a maquina é configurada para a desmoldagem de caixas de moldagem, a
correia transportadora é substituida por uma segunda mesa de rolos, também
equipada com travas hidraulicas para garantir a fixacdo da placa de apoio das
caixas de moldagem, além de fotocélulas para detectar a efetiva realizacao da
desmoldagem.

Base

Base construida em estrutura metalica, sobre a qual a estrutura giratoria realiza
seu movimento por meio de rodas-guia e acionamento hidraulico.

Central hidraulica

Central hidraulica autdbnoma responsavel pela realizacdo dos diversos
movimentos do Rollover.

E equipado com sistema de condicionamento da temperatura do 6leo hidraulico,
garantindo o funcionamento adequado da maquina em diferentes condi¢Bes
ambientais.

MISTURADOR CONTINUO 3 T/H

Painel Elétrico - Macharia (Misturador 3 t/h)

MISTURADOR MK 3 TH
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Conceito basico

O misturador permite produzir uma mistura de areia e aglomerantes quimicos de
cura a frio (No-Bake), destinada a producao de moldes e machos para fundigao.

E um misturador especialmente eficiente para a producdo de machos e pequenos
volumes de areia de moldagem, adequado aos diferentes processos No-Bake,
garantindo a obtencdo de uma mistura homogénea e de alta qualidade. Além
disso, apresenta facilidade de instalacao, podendo ser montado sobre uma base
ou integrado a outras estruturas.

O sistema consiste na introducdo dos diferentes componentes na cuba de
mistura, onde sdo homogeneizados por meio do eixo de mistura equipado com
pas, obtendo-se a mistura de areia e aglomerantes de cura a frio.

O sistema de dosagem dos componentes liquidos pode ser realizado por meio de
bombas de engrenagens, pelo proprio sistema de acionamento/rotacao do eixo
de mistura ou por motores individuais de velocidade varidvel, proporcionando
significativa reducdo dos custos de operacao e manutencao.

Os componentes liquidos permanecem em recirculacdo continua, garantindo
elevada constancia de vazao.

Estdo disponiveis diversos opcionais para adequar o equipamento as diferentes
aplicacbes e condi¢des de processo.

Braco do misturador

O braco do misturador é constituido por duas semicarcacas parafusadas entre si.
A remoc¢do dessas semicarcacas permite acesso direto ao eixo de mistura,
facilitando as operacdes de inspecdo, manutencdo e limpeza.

Eixo de mistura

O eixo de mistura é equipado com palhetas de mistura fixadas ao longo de seu
comprimento. As palhetas sdo fabricadas em aco e possuem, na face de trabalho.

O acesso ao conjunto para a realizacao das operacdes de manutencdo e limpeza é
facilitado pela possibilidade de abertura completa da cuba de mistura.

Sistema de dosagem dos componentes liquidos

O sistema de dosagem dos componentes liquidos € realizado por meio de
bombas de engrenagens. As bombas sao selecionadas de acordo com o processo
especificado pelo cliente no momento da aquisicdo do equipamento e, sob
solicitagdo, podem ser fornecidas com sistema eletrdénico para regulagem da
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vazao.

Os componentes liquidos sdo mantidos constantemente em circulagdo por meio
de um sistema de valvulas solenoides, que permite alternar o fluxo entre a linha
de retorno aos tanques de armazenamento e a linha de alimentac¢do dos bicos de
pulverizacdo.

Esse sistema permite uma resposta imediata no inicio do ciclo de mistura,
garantindo o fornecimento dos componentes liquidos desde o inicio da operacao.

Os bicos de pulverizacdo sao projetados para proporcionar uma distribuicdo
uniforme dos componentes liquidos sobre a areia. Ao final do ciclo, a introducao
de ar comprimido permite a limpeza eficiente dos bicos, reduzindo o risco de
obstruc8es e acumulo de material.

MISTURADOR CONTINUO 20 T/H - BRAGO DUPLO 5.120 mm
BASE DO MISTURADOR

BOMBA COM MOTOR RESINAS

BOMBA CATALISADOR

ACCUPUMP

CATA1

PAINEL ELETRICO - MOLDAGEM (MISTURADOR QE1)
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Misturador MK 20 TH

Instalacdo hidraulica

Quando as caracteristicas da maquina tornam necessario, alguns movimentos
podem ser acionados por meio de atuadores hidraulicos, em substituicdo aos
acionamentos elétricos.

Os movimentos da maquina sao controlados hidraulicamente por meio de uma
central hidraulica, que comanda os atuadores, tais como motores e cilindros
hidraulicos, instalados na maquina.

A central é dimensionada de acordo com o trabalho a ser realizado e é constituida
essencialmente por bomba hidraulica, reservatoério, filtros, valvulas e

distribuidores.

O circuito é equipado com valvulas e distribuidores necessarios para a execu¢ao
das fun¢8es para as quais a maquina foi projetada.

Acessorios
A maquina pode ser equipada com acessérios e opcionais que permitem
melhorar suas caracteristicas técnicas e funcionais. Em especial, os sistemas
disponiveis permitem:

e Adequar a maquina a requisitos produtivos e ambientais especificos;

e Equipar a maquina com sistemas de controle de qualidade e

gerenciamento do processo produtivo.

A seguir, apresenta-se a lista dos principais acessérios e opcionais disponiveis.
Gaveta dosadora da primeira areia
Gaveta dosadora instalada na boca de descarga.
A comporta pneumatica, instalada na boca de descarga do misturador e dotada
de abertura temporizada, permite melhorar a qualidade da primeira areia
produzida no inicio de cada ciclo.

Fluximetros

Medem, em tempo real, a vazao dos componentes liquidos aglomerantes dosados
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pelas bombas para a prepara¢ao da mistura de areia.

A utilizagdo dos fluximetros elimina a necessidade de medi¢des manuais da vazao
dos componentes liquidos para o controle do processo.

Quando utilizados em conjunto com os sistemas CATA 2, garantem a preparag¢ao
precisa da mistura de catalisadores necessaria para o controle do tempo de
endurecimento da areia.

Sua utilizagdo é indispensavel para o funcionamento do sistema ACCU PUMP.

Os fluximetros podem ser de dois tipos, conforme o principio de medicdo:
magnético ou massico. Durante a fase de proposta, é definido o tipo de
Fluximetro mais adequado, de acordo com o tipo de fluido a ser medido e com o
grau de precisdo necessario.

Bombas de acoplamento magnético

As bombas com acoplamento magnético eliminam a possibilidade de vazamento
através das vedacbes do eixo da bomba, pois ndo possuem esse tipo de vedacao.

O sistema de acoplamento magnético transmite o movimento a bomba por meio
de um sistema especial de transmissao, totalmente fechado em uma carcaca
solidaria ao corpo da bomba e perfeitamente vedada, eliminando assim qualquer
possibilidade de vazamento do fluido bombeado.

Sistemas de aspiracao e reducao de poeira

A maquina, em sua configuracdo padrdo, ja é equipada com coifas de aspiracdo
na boca de descarga e no braco do misturador, dotadas de tubula¢des rigidas e
flexiveis para conexdo ao sistema de aspiracao e reducao de poeira.

Como fornecimento opcional, podem ser disponibilizados aspiradores ciclénicos,
destinados a separacao das particulas mais grossas presentes no fluxo de ar
aspirado, e filtros para retencdo das particulas finas de poeira.

Sistema CATA 1

O CATA 1 é um sistema de controle dos tempos de endurecimento das areias de
moldagem que atua sobre a dosagem de um Unico catalisador durante o
processo de mistura.

Em vez de atuar sobre a temperatura da areia, aquecendo-a ou, em alguns casos,
resfriando-a, o CATA 1 varia rapidamente a vazdo de um catalisador dentro de
limites preestabelecidos, em fun¢do da temperatura da areia e da temperatura
ambiente.
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O sistema permite reduzir o espaco necessario para a instalacdo e os custos de
operacdo em compara¢dao com um sistema tradicional de aquecimento de areia.

O sistema é constituido basicamente por um programa de calculo integrado ao
PLC do misturador, um terminal de opera¢do para controle e regulagem do
sistema e termopares para medicdo da temperatura de cada areia e da
temperatura ambiente de trabalho.

A bomba deve ser adequada a utilizacdo com o sistema e acionada por um motor
com regulagem automatica de velocidade por meio do programa de calculo.

Quando a temperatura da areia aumenta, o algoritmo de calculo reduz a vazao do
catalisador para evitar a aceleracdo do processo de endurecimento da areia.

Quando a temperatura da areia diminui, por outro lado, a vazao do catalisador é
aumentada para compensar o aumento do tempo de endurecimento da areia.

Devido a grande variedade de aglomerantes disponiveis no mercado, a constancia
dos tempos de endurecimento pode depender da qualidade dos aglomerantes e
da faixa de temperaturas de operacao da areia e dos aglomerantes.

O sistema permite ampla flexibilidade de regulagem, possibilitando sua
adaptacdo ao processo especifico e as exigéncias técnicas e ambientais da
instalacdo.

Por meio do terminal de operac¢do, o operador pode visualizar a dosagem do
catalisador e as temperaturas registradas, além de modificar os limites de atuagao
e a sensibilidade do sistema a temperatura, por meio do valor percentual de
influéncia da temperatura ambiente. Dessa forma, € possivel adaptar o calculo de
regulagem do catalisador as necessidades especificas do processo.
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DOSADOR DE OXIDO DE FERRO

Conceito basico

O Dosador de Oxido de Ferro é um equipamento destinado & dosagem de 6xido
de ferro na mistura de areia de fundicdo.

O funcionamento do dosador pode ser realizado durante um periodo de tempo
determinado pelas receitas do misturador de areia ou por meio de uma chave
seletora de duas posi¢cdes (ON/OFF), que permite habilitar ou desabilitar o
acionamento da rosca dosadora, conforme a necessidade do cliente e do
processo de dosagem.

Sistema de controle
O Dosador de Oxido de Ferro é controlado por um painel elétrico, responséavel
pelo comando do inversor de frequéncia e, consequentemente, pelo acionamento

da rosca dosadora.

No reservatoério externo de alimentagao ¢é instalado um sensor capacitivo
responsavel por monitorar a presenca do produto.
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LINHA DE ROLETES MOTORIZADAS 1030 X 1520 X 600 MM - GUIA 810
LINHA DE ROLETES MOTORIZADAS 1030 X 1520 X 600 MM - GUIA 810
LINHA DE ROLETES MOTOR. 600 X GUIA 810 X 2700

LINHA DE ROLETES MOTORIZADAS 1030 X 1915 X 600 MM - GUIA 810

Conceito basico

As placas de moldagem sdo transportadas entre as diferentes areas de processo,
onde as maquinas apropriadas realizam as opera¢bes previstas: desde o
enchimento por meio do misturador, passando pela desmoldagem realizada pelo
Rollover, pelo acoplamento etc., até chegar a area de vazamento e,
posteriormente, a desmoldagem.

As diferentes areas de processo sdao normalmente denominadas linhas ou areas
de processo (moldagem, vazamento, resfriamento e desmoldagem).

As placas de moldagem sdo, portanto, transportadas ao longo das linhas e entre
elas por meio de linhas de roletes livres ou motorizados e, conforme as
necessidades do processo, sdao incorporados 0s acessOrios necessarios para
permitir operagdes de translacao, rotag¢ao, elevacao etc.

Normalmente, as maquinas e as linhas de roletes de cada area sdao comandados
por CLPs individuais ou interligadas entre si, de acordo com o grau de automacao
da instalagao.

Em muitos casos, os CLPs das diferentes areas sdo conectados em rede e
integrados a um sistema de controle central, responsavel pelo gerenciamento de
cada modelo desde sua entrada na linha até a realizacdo da Ultima operacdo
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controlada.
Linhas de roletes motorizadas

Cada linha de rolete é equipada com acionamento motorizado e sensores de
proximidade, responsaveis por detectar a passagem das placas sobre a mesa.

Quando instaladas em correspondéncia com maquinas que realizam operacdes
especificas, as mesas também podem executar movimentos especificos,
determinados pelas func¢des que devem desempenhar, de acordo com o processo
realizado pela maquina a qual estao associadas.

Conforme as necessidades do processo, o acionamento pode ser individual ou
duplo, unidirecional ou bidirecional, com frenagem, entre outras configuracdes.

Os rolos podem apresentar diferentes caracteristicas construtivas — como
formato, dimensdes, espacamento entre rolos, construcdo dos suportes e sistema
de transmissdo — determinadas pela aplica¢do a qual se destinam.

Os equipamentos sao dimensionados de acordo com a carga a suportar e
transportar, o trabalho a ser realizado e a area da instalacao onde serao
montados, como linhas de moldagem, vazamento, espera etc.

Em alguns casos, sdo instalados rolos-guia nos suportes das linhas de rolete,
destinados a orientar e manter o correto posicionamento das placas durante seu
deslocamento.



PALLETS DE MOLDAGEM

Conceito Basico

Construidos em estrutura metdlica robusta, adequado para suportar cargas
elevadas, os pallets sdao usinados mecanicamente na parte inferior para se
adaptarem as linhas de roletes e, na superficie superior, de acordo com os
requisitos das placas de moldagem ou dos conjuntos de moldagem a serem
suportados.

Os pallets utilizados para movimentar as placas de moldagem nas areas de
vazamento e moldagem normalmente apresentam caracteristicas diferentes
entre si, principalmente no que se refere a usinagem e a configuracdo da
superficie superior, que deve desempenhar diferentes fun¢des de acordo com os
esforgos e as cargas aos quais sera submetida.
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ESTEIRA DE TALISCAS 1200 x 4500 X 600 MM

ESTEIRA DE TALISCAS 700X4300X600 - Macharia
ESTEIRA DE TALISCAS 1200 x 15000 X 600 MM

Conceito Basico

Quando ndo sao apoiadas por um pallet de moldagem, as pecas moldadas sao
transportadas entre as diferentes areas de processo da linha de fechamento do
molde por meio de esteiras de taliscas.

Nessas areas, maquinas especificas realizam as operac¢des previstas no processo.

A area atendida pelas esteiras de taliscas normalmente corresponde a regido
onde esta instalado um forno de pré-secagem ou um tunel de secagem.

As condicBes severas de operacdo permitem que esse tipo especifico de
transportador suporte os elevados esforcos decorrentes das temperaturas dos
fornos, sem comprometer a integridade de seus componentes.

Normalmente, as maquinas e as esteiras de taliscas de cada area sao
comandadas por CLPs individuais ou interligados entre si, de acordo com o grau

de automacao da instalagao.

Em muitos casos, os CLPs das diferentes areas sdao conectados em rede e
integrados a um sistema de controle central, que gerencia cada molde desde sua
entrada na area de processo até a realizacdo da ultima operacgao controlada.

Acionamento

Cada esteira de talisca é equipada com acionamento motorizado individual,
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normalmente com transmissao por corrente.

Em alguns casos, a transmissao entre o motorredutor e o rolo de acionamento é
realizada por meio de acoplamento flexivel ou eixo cardan.

Quando instalados junto a maquinas que realizam operacdes especificas, também
podem executar movimentos especificos, determinados pelas fun¢des que devem
desempenhar, de acordo com o processo realizado pela maquina a qual estao
associados.

As caracteristicas técnicas do motorredutor sdo definidas em funcao dos
requisitos operacionais da maquina, estabelecidos durante a definicdo do pedido
e 0 projeto do equipamento.

As esteiras de taliscas podem apresentar diferentes caracteristicas construtivas —
como formato, dimensdes, constru¢dao dos suportes e sistema de transmissdao —
determinadas de acordo com a aplicacdo a que se destinam.

O equipamento é devidamente dimensionado em fun¢do da massa a suportar e
transportar e das condi¢des de trabalho as quais sera submetido.

MESA VIBRATORIA 1400 X 1000 X 800 MM

Conceito Basico

As mesas vibratérias de compacta¢do sdo um elemento fundamental do sistema
de moldagem No-bake. Sua funcao é compactar a areia preparada apos sua
introduc¢do na caixa de moldagem ou na caixa de machos. Isso permite obter
moldes ou machos com maior resisténcia e consisténcia, possibilitando seu
rapido manuseio para operacées como:

e Pintura;
e Acoplamento;
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Além disso, o aumento da resisténcia mecanica dos moldes e machos permite
uma reducdo significativa do consumo de aglomerantes.

Existem diversos tipos de mesas vibratérias, que se diferenciam entre si pelo
tamanho e pelo tipo de funcionamento.

A mesa pode ser integrada a uma instalagao automatica do tipo FAST-LOOP, bem
como a uma linha de rolos livres com opera¢ao manual. Em ambos os casos, sua
instalagao € realizada sempre abaixo de um misturador.

As mesas sao constituidas basicamente por:
e base fixa (A);
o plataforma mével (B), equipada com dois vibradores elétricos (D);
e quatro ou mais molas pneumaticas (C), que conectam a plataforma movel

a parte fixa.

A mesa vibratéria pode ser equipada com rolos na parte superior, permitindo que
o operador desloque as caixas de moldagem com menor esfor¢o.

Os vibradores elétricos podem ser associados a um sistema eletrdnico de variacao
de velocidade, controlado por inversor de frequéncia.

No exemplo apresentado, € possivel observar:

Detalhe 1 - Mesa vibratéria com rolos.
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CARRO ELETRICO DE ROLETES 1030 x 1600 x 600 MM - GUIA 810

Carro Elétrico de Roletes

O carro é composto por duas partes principais:
o Carro Elétrico
e Transportador de roletes

Carro Elétrico

O carro elétrico, construido em estrutura metdlica robusta e devidamente
dimensionado de acordo com a massa a ser suportada e movimentada, permite o
deslocamento horizontal das placas por meio de um conjunto de rodas livres e
rodas motrizes, responsaveis pelo movimento nos dois sentidos.

Os movimentos do carro sdo controlados por fins de curso, que fornecem o sinal
de comando para a frenagem e parada dos motores.

Transportador de Roletes

O transportador de roletes, fixado por meio de parafusos a estrutura do carro
elétrico, é destinado ao transporte e a transferéncia de moldes/caixas de areia
entre as diferentes areas de trabalho.

Os transportadores de roletes sdao equipados com acionamento individual e
sistema de transmissao, normalmente realizado por corrente.

Em alguns casos, a transmissao entre o motorredutor e o rolete motriz é realizada
por meio de acoplamento flexivel ou junta cardanica.

Quando instalados em conjunto com maquinas que executam operacdes
especificas, os transportadores também realizam movimentos especificos,
determinados pelas fun¢des que devem desempenhar, de acordo com o processo
e a operacdo executada pela maquina a qual estdo integrados.
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CARRO ELETRICO COM ESTEIRA
- PR

O carro é composto por duas partes principais:

o Carro de transferéncia
e Transportador de correia

Carro de transferéncia

O carro de transferéncia, construido em estrutura metdlica robusta e
devidamente dimensionado de acordo com a carga a suportar e transportar,
permite o deslocamento horizontal do transportador de correia por meio de
rodas livres e acionamentos motorizados, possibilitando seu movimento nos dois
sentidos.

E utilizado para transportar placas de moldagem, caixas de moldagem, entre
outros, entre linhas de transporte de correia paralelas entre si.

Os movimentos do carro sdo monitorados por sensores de fim de curso, que
fornecem o comando para a desacelera¢do e parada dos motores.

Transportador de correia
O transportador de correia, fixado por meio de parafusos ao chassi do carro de
transferéncia, € destinado ao transporte e a transferéncia de areia de moldagem e

caixas de moldagem entre as diferentes areas de trabalho.

O transportador de correia é equipado com acionamento motorizado individual,
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normalmente com transmissao por corrente.

Em alguns casos, a transmissdo entre o motorredutor e o rolo de acionamento é
realizada por meio de acoplamento flexivel ou eixo cardan.

Quando instalados junto a maquinas que executam operag¢des especificas, os
carros também podem realizar movimentos especificos, determinados pelas
fun¢des que devem desempenhar, de acordo com o processo realizado pela
maquina a qual estdo associados.

SISTEMA DE PINTURA COM CUBA PINTURA E FILTRO
ESTAGCAO DE PINTURA SV

Estacao de Pintura de Moldes
Conceito basico

A estacdo é utilizada quando o processo de preparacao de um conjunto de
moldagem prevé a aplicagdo de pintura refrataria.

Essa operagdo tem como objetivo proporcionar uma protecdo eficaz a superficie
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do molde, a fim de:

e garantir condi¢des adequadas de refratariedade;
o formar uma barreira térmica entre o metal liquido e a areia.

A maquina permite ao operador posicionar o conjunto de moldagem a ser
pintado na posicdo mais adequada para a realizacdo da operac¢do, evitando
desperdicios de tinta e proporcionando melhores resultados de aplicacao.

Carga e descarga do conjunto de moldagem

A maquina normalmente faz parte de uma linha de prepara¢do de moldes e,
portanto, suas sequéncias operacionais sao integradas as maquinas que a
antecedem e sucedem no processo.

A correia de transferéncia realiza automaticamente as operac¢des de carga e
descarga.

O operador pode intervir na sequéncia por meio dos comandos instalados em
uma caixa de botoeiras localizada préxima ao posto de trabalho.

Travamento e elevacao

A maquina é equipada com um dispositivo de travamento, que fixa o conjunto de
moldagem e o mantém estavel durante as operac¢des de eleva¢ao e aplicacdo da
tinta refrataria.

A forca de travamento do cilindro pode ser regulada por meio do aumento ou
reducdo da pressao do circuito hidraulico. Essa regulagem depende das
dimensfes do conjunto de moldagem e é realizada no redutor de pressao
hidraulica localizado no conjunto de valvulas da maquina. O ajuste é realizado
durante o comissionamento e os testes do equipamento.

As garras acionadas pelo cilindro possuem elementos de fixacdo orientaveis,
garantindo melhor contato com as paredes do conjunto de moldagem. Além
disso, sdo equipadas com parafusos que penetram na areia, aumentando a
estabilidade quando a maquina assume uma inclinacdo negativa e o peso do
conjunto passa a ser suportado pelas garras.

A elevacdo da correia € realizada por meio de dois cilindros hidraulicos,
comandados por uma valvula proporcional que permite duas velocidades
regulaveis para cada movimento (subida e descida).

A regulagem das velocidades é realizada por meio de uma placa eletronica
instalada no painel elétrico de comando.
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Instalacdo hidraulica

Os movimentos da maquina sao controlados hidraulicamente por meio de uma
central hidraulica, que comanda os atuadores, tais como motores e cilindros
hidraulicos, instalados na maquina.

A central é dimensionada de acordo com o trabalho a ser realizado e é constituida
essencialmente por bomba hidraulica, reservatério, filtros, valvulas e
distribuidores hidraulicos.

MANIPULADOR MANUAL MM1300

Conceito basico

by

Maquina suspensa em um sistema de eleva¢do, destinada a movimentacao,
agarramento e rotacdo de caixas de moldagem ou moldes de areia.

Descricao do sistema

O equipamento permite o fechamento e a rota¢do de moldes de areia ou caixas
de moldagem, inclusive de diferentes dimensdes e formatos.

A maquina é utilizada suspensa em um sistema de elevacdo.
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As operacBes de abertura e fechamento sdo realizadas por meio de um cilindro
hidraulico, equipado com sistema de regulagem continua da forca de fechamento.

O formato especifico das garras garante um agarramento seguro, inclusive em
caso de interrupcao da alimentacdo elétrica.

Um sistema de movimenta¢do do gancho de suspensdo compensa eventuais
desequilibrios de peso decorrentes da geometria do molde.

Todos os componentes elétricos e hidraulicos sdo instalados na prépria maquina,
sendo necessaria apenas a alimentacao elétrica principal.

Os comandos sdo agrupados em uma Unica botoeira de operac¢do, simples e
intuitiva.

Instalacao hidraulica
Todos os componentes do sistema hidraulico sao instalados na prépria maquina.

O reservatério de O6leo hidraulico esta localizado na parte superior do
manipulador.
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TRANSPORTADOR DE CINTA 1200 x 6600 X 600 MM

Conceito basico

Transportador adequado para o deslocamento de pecas desmoldadas que ndo
sdo sustentadas por placa de moldagem, garantindo a integridade do plano
inferior do molde (peca desmoldada).

Motorizagao

Cada transportador de cinta é equipado com motorizacdo individual,
normalmente com transmissao por corrente. Em alguns casos, a transmissao
entre o motorredutor e o rolo de acionamento é realizada por meio de uma
articulacao flexivel ou cardanica.

Posicionados em correspondéncia com maquinas que executam operac¢des
especificas, os transportadores também realizam movimentos especificos,
determinados pelas func¢des que devem desempenhar, de acordo com o trabalho
realizado pela maquina a qual estao integrados.

As caracteristicas técnicas do motorredutor sdao estabelecidas em funcdo das
caracteristicas funcionais da maquina, definidas durante a fase de especificacao e
planejamento do pedido.

As correias podem apresentar diferentes caracteristicas construtivas (formato,
dimensdes, construcao dos suportes e do sistema de transmissao), determinadas
de acordo com a aplica¢do a que se destinam.
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ESTUFA DE PRE-SECAGEM L=3000 - MACHARIA - ERZINGER

ESTUFA DE SECAGEM L=12000 x 1400 x 1600 - MOLDES - ERZINGER

Forno Continuo - Acionamento direto

FORNO DE PRE-SECAGEM L = 3.000 mm

FORNO DE SECAGEM L =12.000 mm

Fabricante: ERZINGER INDUSTRIA MECANICA LTDA

O forno é utilizado para secar, curar ou polimerizar a pintura apos o processo de
revestimento com pintura em po.

Todas as medidas de seguranca previstas no equipamento devem ser seguidas
rigorosamente.

O forno é composto por:

e Gerador de calor;

e Queimador a gas;

e Portas do forno;

o Dispositivos de seguranca;

e Avisos de segurancga;

« Arearestrita, devidamente sinalizada, para realizacdo de manutenc3o.
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Conceito Basico

O Painel Elétrico de Controle e Comando é responsavel pelo gerenciamento,
controle, supervisdo e prote¢cdo dos equipamentos que compdem o Sistema de
Moldagem Automatica Fast Loop, incluindo o Misturador Continuo de Areia de
Fundicao e seus respectivos sistemas auxiliares.

O painel permite ao operador realizar a partida, parada, controle e
monitoramento dos equipamentos de forma centralizada, garantindo uma
operagao segura, coordenada e eficiente do processo de preparagdo da areia e
fabricacdo dos moldes.

O sistema de controle é projetado para permitir a operacao dos equipamentos de
maneira integrada, respeitando as condi¢Bes de seguranca, os sinais de processo
e os intertravamentos necessarios para evitar partidas ou operag¢des em condi¢des
inadequadas.



