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GESSOS PARA MOLDES DE PRENSA

Descricdo dos produtos

Os gessos PRIMOPRESS, PRIMOPOR e PRIMOSTONE sdo constituidos por sulfato de calcio
hemihidratado e pequenas quantidades de aditivos inorganicos e/ou organicos.

Aplicacdes

Estes produtos foram especialmente concebidos para o fabrico de moldes de prensa, na industria ceramica
decorativa e utilitaria de porcelana e faianga.

As suas excelentes qualidades, nomeadamente de elevada dureza e resisténcias mecéanicas a flexao e
compressdo, conferem grande durabilidade aos moldes, tornando-os gessos versateis, de aplicagdo
generalizada, adequados para utilizagdo em diferentes modelos.

Especificacoes Técnicas

Produto Rel. G/A Tempo inicio Expansao Resisténcia a
(kg/) presa (min.) linear (%) compressdo (N/mm?)
PRIMOPRESS GREEN 2,50-2,70 212 < 0,19 115-125
PRIMOPRESS BLUE 3,00 - 3,33 212 < 0,19 140 - 150
PRIMOPOR 2,70 -2,90 212 < 0,19 125-135
PRIMOSTONE 2,95 - 3,20 212 < 0,19 138 - 144

Instrucées de Manuseamento

Estes tipos de gesso requerem um manuseamento cuidado e preciso, desde a fabricagdo dos moldes, a
sua preparagdo antes da entrada em producao.

Fabricacdao de moldes:

Deve comegar por preparar-se o sistema de tubagem perfurada, a introduzir nas madres antes do
vazamento do gesso, com vista a obtencdo da permeabilidade necessaria ao molde e, consequentemente,
a eficaz passagem do ar no momento da desmoldagem.

O tubo perfurado, em matéria téxtil, deve ser suportado por uma armagao de arame, ajustada a madre de
forma a situar-se a cerca de 20 — 25 mm da superficie de trabalho do molde.

Este sistema permite:

a) que o molde seja arejado correctamente durante a presa do gesso, conferindo-lhe uma
permeabilidade adequada;

b) que a dgua em excesso utilizada quando da preparagao da calda, seja expelida do molde durante o
processo de endurecimento;

C) que as pegas ceramicas sejam posteriormente desmoldadas com o auxilio de ar comprimido, ao
mesmo tempo que é retirada a agua absorvida pelo moldes na contra-moldagem.
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Preparacéao da calda:
A temperatura do gesso e da agua a utilizar deve situar-se entre 20 e 25° C.

E importante o estabelecimento de uma relagdo gesso/agua definida e, de preferéncia, dentro do intervalo
recomendado, através da pesagem rigorosa do gesso e da agua.

Adicionar o gesso a &gua, polvilhando-o lentamente. Esta operacdo deve durar cerca de 2 minutos,
podendo também ser feita, preferencialmente, de modo automatico, com a ajuda de um senfim,
devidamente regulado para o efeito.

O tempo de mistura do gesso e da agua depende do equipamento usado e da velocidade de agitagéo, mas
nao devera ser inferior a 8 minutos. Recomenda-se que a velocidade de agitagéo se situe entre 600 e 1200
r.p.m. O uso de um sistema com vacuo é muito vantajoso.

A helice do agitador deve ser mantida abaixo do vortex formado durante a agitagdo, de modo a evitar a
introdugéo de bolhas de ar na calda. E aconselhavel que a parte final da agitagdo seja feita a méo, pois
permitird ao formista determinar melhor 0 momento exacto de vazamento, que acontece quando a calda
atinge uma consisténcia cremosa, formando uma membrana “tipo pato” entre os dedos das méaos

A partir desse instante, o vazamento deve ser feito o mais rapidamente possivel, de forma a evitar que
exista gesso em diferentes fases de reacgéo no interior do molde.

Logo apds o vazamento, a temperatura da calda deve ser medida.

Quando o gesso comega a fazer presa, deve raspar-se 0 excedente que ficou a superficie da madre,
correspondente ao fundo do molde na sua posigéo normal de trabalho, utilizando uma régua propria para o
efeito. E extremamente importante que esta superficie fique totalmente plana, para que o fundo do molde
assente a 100% na prensa, evitando desequilibrios e tensbes indesejaveis, que poderiam resultar na sua
quebra logo aos primeiros batimentos.

Se o tempo decorrido entre o final do vazamento da calda e a altura prépria para raspagem do molde for
superior a 5 minutos, entdo devera aumentar-se o tempo de agitagdo quando da preparagdo da mistura
seguinte, com 0 mesmo gesso.

A temperatura do gesso no molde deve ser controlada ao longo de todo o processo de tomada de presa,
colocando um termémetro na diagonal, da superficie para o interior. Quando o gesso tiver sofrido um
aumento de temperatura de 7-8° C, desde o vazamento, deve ligar-se o sistema de ar comprimido,
previamente conectado a tubagem existente no interior do molde, a presséo inicial de 0,5 bar (i.e., se a
temperatura do gesso, apds o vazamento, for, por exemplo, de 23° C, deve ligar-se o ar comprimido
quando tiver atingido 30 — 31 ¢ C). A pressao deverd ir sendo incrementada de 0,5 bar cada meio minuto.

MUITO IMPORTANTE: O molde deve comecar a deitar agua a 0,8-1 bar!

Se isso acontecer, é sinal de que o sistema de capilares ficou bem formado e o gesso foi preparado com a
consisténcia adequada. Se ndo acontecer, isto é, se a agua sb comegar a sair a uma pressao superior a
indicada (Ex: 1,5 bar), entdo devera preparar-se a calda seguinte mais fluida.

Aos 2,5 bar, é aconselhavel proceder a desmoldagem, o mais cuidadosamente possivel, evitando
movimentos de torcdo quando da separac¢do entre o molde e a madre, sem interromper a introducdo de ar
comprimido.

O molde deve ser depois colocado na posigéo vertical, de forma a permitir uma melhor drenagem da agua
expelida neste processo. E aconselhdavel manter a pressao final a 5-6 bar até o molde estar seco, o que
demora, habitualmente, entre 30 a 40 minutos.

As duas partes correspondentes ao mesmo molde de prensa, designadas em linguagem corrente como
“molde de cima” e “molde de baixo”, devem ser armazenadas juntas, num local plano. E muito importante
evitar que fiquem completamente secas. Se isso acontecer, € recomendavel que sejam totalmente
imersas em agua, o tempo suficiente (cerca de 1 a 2 horas) para que esta se difunda uniformemente por
todo o seu interior, antes de nova utilizacdo
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Informacodes adicionais

Os produtos com base em gesso devem armazenar-se em ambiente seco, pois a absorgdo de humidade
pode produzir alteragdes das suas propriedades fisicas, tais como diminui¢cdo da resisténcia e alongamento
dos tempos de presa. Para salvaguardar a qualidade do produto durante a sua utilizacdo, os sacos abertos
e parcialmente usados devem ser devidamente dobrados e fechados.

Embalagem

Sacos de papel de 40 kg.

Armazenamento

6 meses, em local seco e medianamente ventilado.

Nota: Uma vez que as condigdes de manuseamento e aplicagdo dos nossos produtos estdo fora do nosso controlo, a nossa
responsabilidade limita-se unicamente a qualidade dos mesmos, ndo contemplando qualquer anomalia decorrente do seu uso inadequado.







