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ELEMENTOS DE CONCRETO PRÉ-MOLDADO

A Molin Concrete Products Company, dos
arredores de Minneapolis/St. Paul,
Minnesota, 415 Lilac St., Lino Lakes, MN, é
uma empresa de 118 anos, fundada em
1897.   Originalmente especializada em
alvenaria estrutural geral, a empresa
mudou para a produção de elementos de

concreto pré-moldado após a Segunda
Guerra Mundial e, atualmente, produz
lajes alveolares protendidas, vigas, colu-
nas, painéis de parede maciços e isolados
para a construção residencial, edifícios de
escritórios e industriais, escolas e instala-
ções educacionais.

Para que a Molin possa fornecer os seus
clientes ainda melhor a partir de uma única
fonte, decidira-se aumentar a capacidade
de produção. Deveria ser construída uma
nova fábrica para fachadas de concreto
arquitetônico, painéis de parede sanduíche
isolados e placas de concreto maciço. Para
explorar as suas possibilidades, represen-
tantes da empresa viajaram também para
a Europa. Eles ficaram impressionados com
o modo como a produção em instalações
de circulação automáticas decorre de
forma eficiente, silenciosa, segura e sofisti-
cada.

A aplicação de um circuito interno de pro-
dução para o aumento da capacidade e
de padrões é bastante corrente na Europa
e noutras partes do mundo, mas nos EUA –
apesar de a ideia remontar a Henry Ford –
ainda é invulgar na produção de elemen-
tos de concreto pré-moldado.
Um dos motivos para isso poderão ser os
investimentos necessários. No entanto, não
basta apenas considerar os investimentos
consideráveis. John Saccoman, vice-presi-
dente da Molin, confirma que tudo foi bem
calculado: "Uma fábrica de elementos de
concreto pré-moldado típica com esta
capacidade precisaria de 48 funcionários.

Produtividade multiplicada dez vezes mediante 
instalações de circulação automáticas

Molin Concrete Products, Lino Lakes, MN 55014, EUA

"Com a sua história de mais de 100 anos ao longo de quatro gerações, a Molin continua se desenvolvendo. A empresa está de tal modo esta-
belecida que poderá fornecer sempre o setor com soluções inovadoras, igualmente no futuro."
Quem tem a oportunidade de visitar a fábrica recentemente colocada em funcionamento pela Molin em Ramsey, no Minnesota, assiste a
uma apresentação do quão verdadeira é esta afirmação do site da Web da empresa traduzida livremente.
Com uma capacidade de produção de 140.000 m² de painéis de parede, a empresa aposta em novos padrões com a sua fábrica PCI nos EUA.
Assim, não somente é impressionante a capacidade de produção, como também o modo como a nova fábrica trabalha com as máquinas de
produção automáticas vindas da Alemanha.

Na estação LPL (limpeza, plotagem, lubrificação) são baixadas as dimensões e posições das
placas para componentes de um arquivo CAD para a plotadora automática e transferidas
diretamente para a palete limpa.

Assim que o contorno exterior é pré-determinado, os elementos de moldagem magnéticos são posicionados com um guindaste de manuseio
operado manualmente. A figura 1 mostra a armazenagem dos elementos de moldagem em primeiro plano e, em segundo plano, o respectivo
transporte. Assim que a forma é posicionada, os funcionários colocam a armadura pré-moldada, as âncoras de transporte e as tubulações.
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A nossa nova fábrica apenas precisa de
14 a 18 funcionários."
Todo o processo de produção é controlado
por computador. Isso significa uma quali-
dade uniforme e mais elevada e uma dis-
ponibilidade mais rápida dos produtos. E
isso compensa.
Saccoman continua: "A tecnologia e a
indústria continuam se desenvolvendo e
enquanto fabricantes não podemos nos
dar ao luxo de não implementarmos esses
novos desenvolvimentos. Viemos à Europa
para encontrarmos a melhor solução para
nós e ficamos impressionados com o fato
de o fornecedor que escolhemos a ofere-
cer."

A Molin adjudicou a tarefa de concepção
e construção da nova instalação à empre-
sa alemã Weckenmann em fevereiro de
2014. A Molin tinha que instalar as tubula-
ções para abastecimento no local, a
Weckenmann assumiu depois as tarefas de
instalação, colocação em funcionamento e
treinamento para o novo equipamento. Um
dos maiores desafios para a Weckenmann
foi a montagem das novas instalações nos
edifícios existentes com medidas predefini-
das. O projeto foi executado com sucesso
e, em junho de 2015, foram produzidas as
primeiras placas.
Saccoman continua maravilhado com as
diferenças com as fábricas de produção

Um único funcionário controla os distribuidores de concreto, que se deslocam do misturador
para a palete, onde distribuem o concreto. Os distribuidores de concreto são controlados
manualmente por via remota e, uma vez que o peso do distribuidor é verificado com fre-
quência, o enchimento dos moldes pode ser efetuado muito depressa e eficazmente. Após o
enchimento do molde, o concreto é adensado automaticamente. Os processos de vibração
muito silenciosos usados para isso decorrem de forma circular e translacional, resultando em
superfícies muito boas em todos os lados. Após a introdução e nivelamento do concreto, 
a palete é levada para a câmara de cura.

Weckenmann Anlagentechnik GmbH & Co. KG | Germany
Telephone +49 7427 9493 0 | www.weckenmann.com

CONSTRUCTING THE FUTURE

Ao longo de quase 50 anos 
temos desenvolvido sistemas 
de perfil de cofragem, 
máquinas e equipamentos.
Weckenmann é seu parceiro de serviço com-
pleto na área de produção de pré-moldados de 
concreto: desenvolvemos o sistema de cofragem 
certo para o seu sistama e os seus produtos – a 
solução completa de uma única fonte.

Para mais informaçôes veja:
www.weckenmann.com/perfisdecofragem

SISTEMAS DE 
PERFIS DE COFRA-
GEM AVANÇADOS DO 
ESPECIALISTA
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Depois de uma palete ter começado a solidificar na câmara de cura, ela é transportada
para a estação de alisamento. Esta é disposta por cima da câmara, de modo a economizar
espaço na fábrica. Um funcionário opera o dispositivo de pás alisadoras com um controle
remoto, que substitui os vários funcionários de uma instalação tradicional.

A câmara de cura pode receber 18 paletes
em um sistema de estantes. Após uma a
duas horas de pré-cura na câmara de cura,
a palete é retirada e elevada para a parte
superior da câmara por uma máquina de
recolhimento automática.

tradicionais nos EUA: "Tradicionalmente, as
placas pré-moldadas de concreto são pro-
duzidas em mesas longas, estacionárias e
planas, às quais o concreto chega median-
te um veículo de transporte ou com uma
caçamba. No novo sistema, levamos as
paletes para a estação de concretagem e
as placas são curadas em uma câmara de
cura com ar quente. Apenas necessitamos
de alguns funcionários para a operação
da fábrica. No entanto, o sistema de circu-
lação requer uma certa quantidade de
equipamento. Os sistemas de transporte
deslocam as paletes para os distribuidores
de concreto, para a câmara de cura e para
a mesa basculante, onde os elementos de
concreto são elevados.

Processo de produção

Os dados de produção são transmitidos
mediante uma interface CAD para o com-
putador mestre WAvision, que controla
todos os movimentos das paletes de aço de
4 x 12,2 m. As chapas largas para as pale-
tes foram produzidas na Europa. Com
superfícies perfeitamente lisas, elas permi-
tem a produção de placas de concreto da
mais elevada qualidade.
O processo começa em uma estação LPL
(limpeza, plotagem, lubrificação), onde os
contornos para a forma – incluindo os
entalhes pretendidos, por exemplo para
janelas e portas – são marcados nas pale-
tes após a limpeza e a lubrificação.  Uma

vez que elas são constantemente limpas e
lubrificadas, a vida útil das chapas das
paletes é praticamente ilimitada.
A estação LPL tem ainda uma unidade de
pulverização, que pulveriza as paletes
automaticamente com retardador confor-
me dos dados CAD. Dependendo do requi-
sito quanto às superfícies arquitetônicas,
estão ainda disponíveis quatro tipos dife-
rentes de retardador.
Um guindaste de manuseio operado
manualmente posiciona os elementos mag-
néticos de moldagem. Dependendo da
espessura dos elementos, os elementos de
moldagem de base são completados por
elementos adicionais que aumentam a
forma para 6, 8, 10 ou 12 polegadas.
As gaiolas ou malhas de armadura pré-
moldadas são colocadas nas paletes por
um guindaste. As âncoras de transporte e
as condutas são fixas na palete. Uma vez
que, caso necessário, alguns processos
com elementos especiais podem ser mais
demorados, as paletes são retiradas do cir-
cuito e colocadas em estações offline,
podendo ser novamente integradas caso
necessário.  Graças a estas estações offli-
ne, é possível uma velocidade de produ-
ção constante na circulação.
Após o posicionamento de elementos de
moldagem, dos componentes e da arma-
dura necessários, as paletes são levadas
para a área de concretagem.
O concreto é produzido na nova instala-
ção da Molin por uma instalação de mistu-

ra da Standley Batch Systems, de Cape
Girardeau, no Missouri. A instalação fun-
ciona com um sistema de dosagem gravi-
métrico e um misturador. A areia e os agre-
gados são armazenados em 12 recipientes
com 18 divisões. Existem quatro silos de
cimento: dois para cimento cinza, um para
cimento branco e outro para cinza volante.
A instalação de dosagem possui um siste-
ma de coloração e vários recipientes de
agregados para a dosagem consistente de
misturas de concreto arquitetônico.

À estação de concretagem pertencem dois
distribuidores de concreto, que se deslo-
cam do misturador para as paletes, onde
incorporam o concreto. Desse modo, é pos-
sível processar concreto cinza e concreto
arquitetônico, um imediatamente após o
outro, sem ser necessária limpeza.
Ambos os distribuidores são controlados
manualmente por via remota e, uma vez
que o peso do distribuidor é verificado com
frequência, o enchimento dos moldes pode
ser efetuado muito depressa.
Após o enchimento do molde, o concreto é
adensado automaticamente. Os processos
de vibração muito silenciosos usados para
isso decorrem de forma circular e transla-
cional, resultando em superfícies muito
boas em todos os lados. Uma régua vibra-
tória nivela a superfície da placa e prepa-
ra o alisamento posterior.
No caso de elementos sanduíche com
placa interior e exterior, bem como uma
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camada de isolamento, o distribuidor de
concreto coloca, em primeiro lugar, o con-
creto arquitetônico para a placa decorati-
va. A placa vai depois para uma estação
onde são colocados o isolamento e mais
armadura, regressando uma segunda vez
ao distribuidor de concreto, onde é enchi-
da até à espessura prescrita de concreto
cinza para a camada de base construtiva.
As placas isoladas podem alcançar valo-
res R de 23,0 no caso de poliestireno extru-
dido de quatro polegadas.
A maioria das técnicas de processamento
de superfícies, como jateamento de areia,
lavagem, preenchimento com espátula e
escovagem, é executada mecanicamente
na nova fábrica da Molin. Também são
possíveis superfícies de clínquer e de matri-
zes estruturadas.
Seguidamente, as placas de concreto são
transportadas para a câmara de cura.
Atualmente, existe espaço para 18 paletes
na câmara em um sistema de estantes, mas
a capacidade ainda poderá ser aumenta-
da para 30 paletes. As paletes permane-
cem na câmara durante uma a duas horas
a quase 49 °C e com 70-80 % de umida-
de do ar.
A palete é depois retirada e elevada por
uma máquina de recolhimento automática
para a câmara, onde é alisada com um dis-
positivo de pás alisadoras. Seguidamente,
as paletes são levadas para a câmara,
para a cura final. De modo a economizar
espaço na fábrica, existe uma estação de

alisamento na parte superior, na câmara
de cura.
A localização seguinte na circulação de
paletes é a estação de desmoldagem, que
é composta por uma mesa basculante
grande. Nesta estação é retirada, em pri-
meiro lugar, a forma lateral. Os ímãs inte-
grados dos elementos de moldagem são
soltos manualmente com uma ferramenta
especial, levantados da palete com uma
travessa de manuseio e colocados no siste-
ma de transporte de formas. As formas pas-
sam automaticamente pela instalação de
limpeza e de lubrificação, ficando nova-
mente disponíveis. Formas específicas do
cliente são conservadas em um armazém
especial.
Após a desmoldagem, a mesa basculante
composta por três braços basculantes
hidráulicos é basculada a 70°, ou seja,
ficando praticamente na vertical. Isso evita
tensões de flexão nas placas, que pode-
riam ocorrer se estas fossem levantadas da
posição horizontal para a vertical.
Em fábricas normais de elementos de con-
creto pré-moldado, os painéis de parede
são processados, armazenados e enviados
na horizontal e apenas são virados no
local de aplicação. Na Molin, as placas
são desmoldadas, armazenadas e envia-
das na vertical. Os elementos prontos são
colocados em um carro de transporte, que
dispõe de um acionamento a gás. O carro
de transporte sai da fábrica por baixo de
uma grua de pórtico, que recolhe as pla-

cas individualmente e as coloca no local
de armazenagem da fábrica ou diretamen-
te em um caminhão para o fornecimento
Express para um projeto.
A palete vazia prossegue para a estação
de limpeza, que já foi descrita como o
ponto de saída da instalação de circula-
ção. Assim, ela está pronta para a produ-
ção dos painéis de parede seguintes.

Satisfação do cliente

Apesar de nova nos EUA, a instalação de
circulação para elementos de concreto pré-
moldado já foi comprovada e tem deixado
tanto fabricantes quanto clientes satisfeitos.
Saccoman resume, por fim: "A nossa pro-
dutividade aumentou dez vezes, o que nos
permite satisfazer melhor a demanda dos
clientes e do mercado.
A nova fábrica em Ramsey, no Minnesota,
possui uma das poucas instalações de cir-
culação automáticas dos EUA, que fixará
substancialmente a posição da Molin
como líder do setor na indústria dos pré-
moldados na região mais a norte do cen-
tro-oeste. �

Após uma cura completa e desmoldagem, a mesa basculante é basculada a 70°, ou seja,
praticamente na vertical. Isso evita tensões de flexão nas placas, que poderiam ocorrer se
estas fossem levantadas da posição horizontal para a vertical. Na Molin, as placas são 
desmoldadas, armazenadas e enviadas na vertical.

MAIS INFORMAÇÕES   

Molin Concrete Products
415 Lilac St., Lino Lakes, MN 55014, EUA
T +1 651 7867722, F +1 651 7860229
info@molin.com, www.molin.com

Weckenmann Anlagentechnik GmbH & Co. KG
Birkenstraße 1, 72358 Dormettingen, Alemanha
T +49 7427 94930, F +49 7427 949329
info@weckenmann.com
www.weckenmann.com

Spillman Company
1701 Moler Road
Columbus, Ohio 43207, EUA
T +1 614 444-2184
spillman@spillmanform.com
www.spillmanform.com

Standley Batch Systems Inc
505 Aquamsi St, Cape Girardeau, MO 63703, EUA
T +1 573 3342831
sales@standleybatch.com
www.standleybatch.com
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