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pauta da revista de agosto aborda
questdes ligadas as areias de
fundicao discutindo e analisando
a sua utilizacao no processo
produtivo e sua reutilizacdao ou
disposicao como residuo de fundicao.

Nunca é demais lembrar o que ja foi feito pela ABIFA,
através dos profissionais da area ambiental
das empresas, reunidos na Comissao
de Meio Ambiente e nas Comissoes
de Estudos do CB-59 que discuti-
ram, analisaram e elaboraram
Normas Técnicas e subsidios
as Resolucoes de 6rgaos am-
bientais, publicadas para dar
um destino viavel as areias
utilizadas na fundicao.

A busca de uma solucao
para as areias descartadas no
processo foi um dos principais
motivos para que a ABIFA viesse
a pleitear a criacao do Comité
Brasileiro de Fundicdo - CB-59 junto a
ABNT e com este, a publicacdo de varias
Normas Técnicas além das areias, de produtos e
matérias-primas da indUstria da fundicao.

Na elaboracdo das Normas Técnicas conseguimos
reunir fundicoes, centros de pesquisas, universidades,
consultores da area e representantes dos 6rgaos publicos
de controle da poluicdo [no caso das areias) e outros com
interesse no tema. Com esta participacao foi possivel um
entendimento melhor da natureza desta areia, do suposto
contaminante e sobre as possibilidades de aplicacoes.

Estas sao acdes que a ABIFA promove visando atender
a demanda dos seus associados buscando solucdes para a
coletividade de fundicao.

Em agosto tivemos mais uma excelente palestra
de Mario Bernardini “Competitividade”.
Acreditamos que temos muito a discutir para reverter a

sob o tema

baixa competitividade de nossas empresas. Nessa ocasiao
falou-se dos principais fatores do crescimento econémico.
Foi apresentado também um comparativo da produtividade
no Brasil com os principais paises do mundo, comentando
a situacao atual e expectativas. Este conjunto de palestras
vem nos ajudando a compreender melhor a situacao do
mercado e o cendrio econdmico atual.

Se tratando de mercado é oportuno analisar o que vem

“A busca de
uma solucdo para as
areias descartadas no processo
foi um dos principais motivos para
que a ABIFA viesse a pleitear a criacdo
do Comité Brasileiro de Fundicdo — CB-59
junto a ABNT e com este a publicacio
de vdrias Normas Técnicas além das
areias, de produtos e matérias
primas da indistria da
fundicao.

EDITORIAL

ocorrendo neste momento. A producdo do nosso setor,
na média geral, tem apresentado resultados negativos,
alcancado no acumulado até julho cerca de 8% negativo em
relacao a igual periodo do ano passado.

Com base nas reunides das Comissoes Comerciais da
ABIFA temos empresas com um desempenho muito abai-
xo da média e outras, dependendo do mercado de atuacao,
com resultados positivos. Infelizmente, o nosso

carro chefe que é a industria automotiva,
vem mostrando resultados na sua pro-

ducao 17% inferior nesse mesmo

periodo. Neste caso as fundicdes
de ferro e as de aluminio sao
as mais atingidas. Quando se
observa a producao de pecas

fundidas em aco a situacao é

diferente. Neste segmento a

participacdo da industria au-

tomotiva é relativamente bai-

xa, seus efeitos, portanto sao

minimizados. Outros segmentos,

com desempenho positivos substi-

tuem com folga a méa performance do

automotivo. Um dos exemplos seria o se-

tor ferrovidrio. Com este mix mais equilibrado,

as fundicées de aco mostram o Unico resultado positivo da
industria de fundicdo em geral, no periodo.

Ajustar a capacidade produtiva ao nivel da demanda
real e evitar ao maximo a guerra de precos, da qual todos
saem alijados.

Boa leitura a todos

Remo De Simone
Presidente da ABIFA/SIFESP
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Utilize Foseco

Em resposta aos crescentes desafios que vocé enfrenta, a Foseco
simplifica as suas operagbes e fornece solugdes inovadoras que
proporcionam resultados de excelente qualidade.

H& mais de oito décadas, sustentamos uma reputacdo no setor, modificando
ideias e agregando novos valores, sendo hoje a melhor opcao em parceria das
fundices de todo o mundo.
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+ Parceria

+ Tecnologia global - implantacao local
4 Solugées criativas e inovadoras

+ Consultoria especializada

4+ Confiabilidade

+ Lideranca em conhecimento

+55 1137199788
www.foseca.com.br
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fundicao, seus fornecedores de produtos, servicos e clientes.
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reproducdo total ou parcial das matérias sem expressa autorizacao da ABIFA.
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NOTAS E INFORMACOES

ABIFA ONLINE

Cursos a Distancia

ABIFA ONLINE

Solucdes Corporativas em educacao a distancia, para facilitar o seu dia a dia.

A ABIFA em parceria com a SOCIESC desenvolveu os
cursos a distancia, ABIFA ONLINE, recurso para facilitar a vida
do empreendedor que nao pode perder tempo.

O ABIFA ONLINE é Educacao e Tecnologia em todo lugar. E
sabemos que quanto mais bem treinado e capacitado, maior o
valor do seu capital humano.

ABIFA ONLINE é nada mais que um portal de cursos
online, para aperfeicoar o conhecimento de acordo com sua
necessidade. Os cursos online permitem que o usuario ndo
esteja fisicamente presente em uma sala de aula, mas o
conteldo estd disponivel em qualquer lugar que tenha acesso
ainternet.

NiVEIS DE CURSOS

EXTENSAO - Cursos de curta duracdo que proporcionam
um aprimoramento pratico e tedrico em diferentes areas de
interesse e atuacao.

PROFISSIONALIZACAO - Ideal para quem busca um
rapido posicionamento no mercado de trabalho, pois aplica
diretamente o que o mercado procura.

TECNICO - Ensino direcionado dentro de uma area

especifica. Permite que o aluno consiga uma posicao de
destaque no mercado de trabalho.

POS-GRADUACAO - Especializacio de alto nivel, formando
profissionais capacitados a assumirem cargos em patamares
elevados dentro do mercado.

EXEMPLOS DE CURSOS

e Elementos de maquina, Fundicdo, Engenharia da
construcao civil, Planejamento e controle da producao;

e Gestor Industrial, Operador de Automacao, Operador de
Fundicdo, Operador de Processos Plasticos, Operador de
Usinagem;

e Administracdo, Logistica e Qualidade;

e Eng. da Producao, Eng. da Qualidade, Eng. de Plasticos,
Eng. Elétrica, Eng. Civil.

DEPARTAMENTOS

Cursos Profissionalizantes; Cursos Técnicos; Desenvol-
vimento Gerencial; Desenvolvimento Pessoal; Desenvolvimento
Profissional; Eventos Ao Vivo; Informatica Avancada; Informatica
Basica; Softwares Gréficos e Softwares Técnicos.

FERRAMENTAS

Acesso ao catalogo de cursos; Acesso a cursos dindmicos
e interativos; Acompanhamento de performance de cursos;
Realizacao de testes; Controle de turmas e cursos; Programas,
notas, avaliacdes, preenchimento de feedbacks; Acesso a
videos digitalizados e canais de web TV; Gerenciamento de
comunidades virtuais.

As vantagens desta escolha sdo inUmeras, mas vamos
citar algumas delas: Maior aprendizado, flexibilidade de tempo,
menor custo, autonomia do aluno, interatividade entre alunos e
professores, eliminacdo de barreiras geograficas, permanéncia
do aluno em seu ambiente familiar e certificado online.

Os conteldos sdo personalizados para desenvolver o seu
negécio e eliminar os problemas da sua empresa, construimos
os mais variados conteldos corporativos com diversas
ferramentas de interatividade.

A producdo de um conteldo personalizado € um projeto com
solucoes de instrucao pensadas a partir das necessidades dos
clientes. Todos os conteldos sao desenvolvidos com estratégias
pedagdgicas adequadas, combinadas com a linguagem,
recursos de comunicacao corretos e muita criatividade. @
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O trabalhador agradece.
O meio ambiente tambem!

A nova resina MARBOW SET PLUS
emite menos odor, fumaca e
poluentes atmosféricos perigosos
(HAPs), melhorando as condicdes
de trabalho e do meio ambiente

OUTROS PRODUTOS

MARBOWCURE = Cold Box
MARBOW SEt = Fenolica Uretanica
MARBOWPHEN = Fenalica Alcalina
MARBOWFUR = Furanica
MARBOWPHEN SHELL = Shell
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AMSTEDMAXION PRESENTE NO FORUM DE GESTAO DE PESSOAS DA AMCHAM

A AmstedMaxion esteve presente no Férum de Gestao
de Pessoas da AMCHAM Campinas, que aconteceu no dia
18/07, no Hotel Royal Palm Plaza, representada pelo diretor
de recursos humanos, Nilton Prascidelli.
“Estratégias para manter a equipe produtiva”, o evento

Com o tema

discutiu boas maneiras de manter a equipe trabalhando
feliz, motivada e produtiva, através da troca de experiéncia
dos palestrantes e interacao com perguntas do publico.
Nilton Prascidelli,
AmstedMaxion, Rodrigo Malpighi Magalhaes, gerente de

diretor de recursos humanos na

estratégia na Accenture, e Solange Aguilera, Coach e PMP,
foram os palestrantes do Forum.

Nilton Prascidelli apresentou sua experiéncia como
executivo da area de gestdo de pessoas, abordando as
estratégias que adota com sua equipe para manté-la
produtiva, com sugestdes de dicas para que as outras
organizacoes tenham sucesso, sendo elas com grandes ou
pequenas equipes, de portes e segmentos variados.

Rodrigo Malpighi
falaram sobre uma pesquisa que defende a flexibilidade

Magalhaes e Solange Aguilera

no trabalho e como ela pode contribuir para o aumento da
produtividade. Essa pesquisa realizada pela consultoria

mostrou que os funcionarios acreditam ser mais produtivos
com a customizacdo de itens como local e horario de
trabalho, beneficios, plano de carreira e responsabilidades,
entre outros.

A AmstedMaxion - com 70 anos de atuacao no segmento
ferroviario, referéncias latino-
americanas no desenvolvimento e fabricacdo de vagoes de
carga, rodas de aco fundido, truques e sistemas de choque

e tracdo, além de prestar servicos de reparacdo, adaptacao

¢ uma das principais

e modernizacdo de vagdes e seus componentes, através
da linha AMais. Pioneira, fornece para todas as ferrovias e
seus usuarios no Brasil, incluindo empresas de leasing de
vagoes, e também para o exterior.

Em sua fundicao sao produzidas pecas de aco para
aplicacao em maquinas e equipamentos de construcao civil,
mineracao e ferroviaria. Com unidades em Hortolandia e
Cruzeiro no interior de Sao Paulo, a empresa alcanca uma
capacidade anual de 40 mil toneladas de pecas fundidas de
aco, 92 mil rodas ferroviarias e 10 mil vagoes de carga.@

fonte: Assessoria de Imprensa AmstedMaxion.

NOVO CHIEF EXECUTIVE OFFICER DA ASK CHEMICALS

Hilden, 21 de julho de 2014 - ASK Chemicals tem o
prazer de anunciar a nomeacao de Frank Coenen como
seu Chief Executive Officer, sucedendo a Stefan Sommer na
funcao. Sr. Coenen, mais recentemente, atuou como diretor
executivo de Tessenderlo Group, um grupo global Belga
listado no grupo de produtos quimicos especiais.

ASK Chemicals também estende o seu apreco ao diretor
executivo Stefan Sommer pela sua lideranca nos Ultimos
quatro anos. Sr. Sommer liderou importantes realizacdes
nesse periodo, desde a criacao da ASK Chemicals como um
negécio independente em 2010 a sua venda bem sucedida
para Rhone.

SOBRE ASK CHEMICALS

ASK Chemicals é um dos maiores fornecedores mundiais
de produtos quimicos de fundicdo, com um abrangente
portfolio de produtos e servico de ligantes, alimentadores,

revestimentos, filtros e desmoldantes, bem como produtos
metallrgicos, incluindo inoculantes, Mg-tratamento e fios
de inoculacao e as ligas de ferro fundido.

ASK Chemicals é representada em 25 paises com 30
afiliadas, 20 das quais opera sua propria producao e emprega
aproximadamente 1.700 pessoas em todo o mundo. Com
pesquisa e desenvolvimento na Europa, América e Asia. ASK
Chemicals se vé como a forca motriz por tras de inovacées
especificas do setor e estd empenhada em oferecer
aos clientes um consistente elevado nivel de qualidade.
Flexibilidade, rapidez, qualidade e sustentabilidade, bem
como servicos e produtos de custos competitivos sao de
importancia fundamental.®@

fonte: Assessoria da ASK.
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ROMI ATINGE RECEITA L[QUIDA DE R$ 143,6 MILHOES E ALCANCA
EBITDA DE R$ 10,1 MILHOES, COM MARGEM DE 7% NO TRIMESTRE

Iniciativas voltadas a otimizacdo da estrutura, com aumento da flexibilidade operacional para responder
de forma agil aos movimentos do mercado contribuiram para a conservacao das margens em 2014.

A Industrias Romi S.A., empresa lider brasileira na
fabricacdo de maquinas-ferramenta, maquinas para
plasticos e fundidos e usinados, registrou no segundo
trimestre de 2014 receita operacional liquida de R$ 143,6
milhdes, o que representa queda de 5,2% em relacao ao
mesmo periodo de 2013. No primeiro semestre de 2014, a
receita operacional liquida foi de R$ 294,3 milhdes, o que
representa um crescimento de 0,9% em relacao ao obtido
no mesmo periodo de 2013.

No segundo trimestre de 2014, a Companhia alcancou
27,7% de margem bruta, valor estdvel em relacdo ao
segundo trimestre de 2013. A geracado operacional de caixa
medida pelo EBITDA foi de R$ 10,1 milhdes, representando
uma margem EBITDA de 7% no segundo trimestre de 2014.

A Unidade de Negdcio de Maquinas-Ferramenta
alcancou, com um patamar semelhante de receita, melhoras
em suas margens na comparacao do primeiro semestre de
2014 com o mesmo periodo em 2013. A margem bruta foi
superior em 1,4 pontos porcentuais e a margem EBITDA em
2,1 pontos porcentuais.

A Unidade de Negécio de Maquinas para Plasticos
obteve uma receita 28,3% superior quando comparamos
o primeiro semestre de 2014 com o primeiro semestre de

2013. Este incremento, associado a um mix composto por
maquinas de maior porte e uma maior participacdo de
servicos na receita levou a uma melhora na margem bruta
de 4,9 pontos porcentuais e na margem EBITDA de 13,1
pontos porcentuais.

A Unidade de Negdcio de Fundidos e Usinados tem sido
impactada pela queda de producao do setor automotivo
comercial e agricola, os dois principais segmentos
atendidos. O encolhimento da receita, associado a baixa
utilizacao da capacidade instalada, impossibilitam uma
maior diluicdo de custos e despesas fixos do periodo,
somado a pressoes inflacionarias nos precos dos principais
insumos utilizados nesta Unidade. Sendo assim, quando
comparamos o primeiro semestre de 2014 com o primeiro
semestre de 2013, a margem bruta da unidade encolheu
7,1 pontos porcentuais e a margem EBTDA encolheu 7,4
pontos porcentuais.

“Estamos consegquindo entregar resultados trimestrais
estaveis e com uma carteira de pedidos soélida, que neste
periodo alcancou o valor de R$ 320 milhdes. Esses nimeros
nos mantém confiantes e, por isso, vamos trabalhar muito
para fechar o ano com um resultado positivo. O rigido
controle de custos e despesas deve continuar firme e



Trimestral Acumulado

281 (7.6) 14,7 |
(28, 3)i
3 571 [19 SJ D 2

38 (37,7)

-04%

Rewltado quuldo das Operacées Dwontirtuactas | -

(11.305)| )
(11.716)) 2.325

(100 0)

Lucro (prejulio) Liquida I 135 | 046 | (722) (123.7)] (119,8)

margem J.‘qu.‘do das Operagdes Continuadas (%) |

(114,1)

EBITDA = Lucro antes do resultado financeiro, dos Jmpostos sobre o lucro, da depreciacdo e da amortizacdo.

(1) O resultado das operacdes da subsididria em liquidacdo “Romi Italia” foi apresentado como “Resultado Liquido das
Operacdes Descontinuadas” nos periodos acima identificados.

diversas iniciativas voltadas a flexibilidade operacional estao
nos permitindo reagir de forma 4gil ao cendrio modesto e
volatil do mercado e nos ajudarao a alcancar este objetivo”,
afirma Livaldo Aguiar dos Santos, diretor presidente da Romi.
Os investimentos da Romi totalizaram, no segundo
trimestre de 2014, R$ 7,5 milhdes. Esses recursos foram
destinados, em parte, a manutencdo, produtividade e
modernizacao do parque industrial, dentro do plano previsto
para 2014.
Sobre a Romi - A Industrias Romi S.A., fundada em 1930,
é lider no mercado na industria brasileira de maquinas e
equipamentos industriais e importante fabricante de pecas
fundidas e usinadas. A companhia estd listada no “Novo
Mercado” da BM&FBovespa, que é reservado as empresas
com maior nivel de governanca corporativa. A Romi fabrica

méaquinas-ferramenta (Tornos Convencionais, Tornos a
CNC - controle numérico computadorizado, Centros de
Torneamento, Centros de Usinagem, Tornos Verticais e
Horizontais Pesados e Extrapesados e Mandrilhadoras),
maquinas para processamento de plasticos via injecao
e sopro e pecas fundidas em ferro cinzento, nodular ou
vermicular, que podem ser fornecidas brutas ou usinadas.
Os produtos e servicos da companhia sao vendidos
mundialmente e diversos
industriais,
de maquinas agricolas, de bens de capital, de bens de
consumo, de ferramentaria, de equipamentos hidraulicos,
energia edlica, entre muitos outros.@

utilizados  por segmentos

tais como automotivo (leves e pesados),

fonte: Assessoria Romi - RP1 Comunicacao.

|

Mineracao Darcy




| SETEMBRO 2014

_
o~

EM FOCO - FERRAMENTARIA

FERRAMENTARIA

A industria de transformacao, especificamente o setor
de ferramentaria, atravessa grandes dificuldades com a
importacao de moldes e ferramentas no Brasil.

A producdo de moldes e ferramentas deve-se ao
desenvolvimento de novos produtos, projetos automotivos,
linha branca, brinquedos, linha marrom e outros, fato este
que ficou estagnado desde a crise mundial de 2008. Com
a recuperacao da economia mundial, este nimero devera
ultrapassar os niveis pré-crise.

A'importacao de moldes e ferramentas novos e usados,
quando gera emprego ocorre numa escala muito baixa,
porém a contrapartida é desastrosa o desemprego na
Cadeia Produtiva de Ferramentas e Moldes é assustador.

Na época mais critica, a partir destes impasses a

Associacdo Brasileira de Fundicdo - ABIFA decidiu criar
uma Comissao de Ferramentaria internamente,
o objetivo de levar até a Camara de Comércio Exterior

(Camex), um documento que incluisse o setor na lista de

com

excecdo a Tarifa Externa Comum (TEC) para proteger o
mercado da concorréncia dos importados, mas o problema
nao foi solucionado, o que se pode ver, por exemplo, nos
graficos seguintes.

Esta lista de excecao, por ser uma medida protecionista,
s6 permite a elevacdo do Imposto de Importacao. Paralela
a ela, cada pais do Mercosul continuard com outra lista de
excecao de 100 produtos, pela qual cada nacdo pode elevar
ou reduzir o Imposto de Importacao cobrado de produtos de
paises fora do bloco.®@

Evolucao Trimestral das Importagoes - Valor (US$ Mil)
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Evolugao Trimestral das Importages - Preco Medio (US$/Kg)

17,06

14,92

13,45

11,58 11,76

10,78

fonte: Departamento de Relacdes Internacionais e Comércio Exterior - DEREX da Fiesp
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ABIFA

A CRISE NO SETOR INDUSTRIAL E O MEIO AMBIENTE, PRINCIPALMENTE AS
AREIAS DESCARTADAS DE FUNDICAO - ADF

Como todos sabem, o setor industrial e as fundicdes vivem mais uma crise devido a auséncia de uma politica
industrial, perda de competitividade, reducao dos pedidos e aumentos de custos.

Um dos principais problemas do nosso setor sao os custos, cada vez maiores para destinacao de residuos,
principalmente as Areias Descartadas de Fundicao - ADF, que representam uma das maiores despesas para o setor.

E estes custos continuardo crescendo por diversos motivos, como: distancia e duopdlio [monopélio em algumas
regides), ndo existe concorréncia entre os prestadores de servicos de aterros industriais. E estes podem assim
determinar o preco que quiserem.

E muito pior, caso nada seja feito e for mantido o modelo atual, nao havera luz no fim do tunel, visto que nao
existemn novos aterros industriais sendo construidos. Por isso, precisamos continuar a luta para viabilizar novas
solucoes para as ADF.

Na busca de ajudar as empresas, a ABIFA vem realizando enorme trabalho para desenvolver solucoes, como
por exemplo, a publicacdo de normas ABNT NBR especificas para relso e para construcao de areas para disposicao
final somente para ADF.

E principalmente a maior vitéria de todas, colocar fim ao preconceito contra as ADF. Com participacdo e apoio de
6rgaos ambientais de SP, MG e RS, foi possivel demonstrar tecnicamente a viabilidade ambiental de diversas solucoes
para as ADF. Hoje temos estes 6rgaos como incentivadores para que projetos de solucdes ADF, sejam apresentados e
que, desde que suportados por embasamentos técnicos em condicoes operacionais viaveis, sejam aprovados.

Convidamos a todos os interessados nas solucées ADF para que venham participar do projeto “Meio Ambiente ABIFA
2014". Vamos juntos discutir estratégias para conseguir reducdo de custos e estruturacao legal de novas solucdes. @

Fabio Garcia
“Comissdo de Meio Ambiente da ABIFA”
e-mail: meioambiente(dabifa.org.br



Qualidade Total em Ferro Cinzento e Nodular

A FUNDIGAD JUPTER ¢ uma empresa voltada a atender um mercado
dindmico & competitivo com demandas especificas & alto grau de
exigéncia. Sempre trahalhando ao lado dos clientes com o objetivo de
desenvolver produtos que atendam as necessidades dos projetos e que
superem as expectativas, buscando melhorias continuas em cada fase do
processo produtivo, garantindo produtos com gualidade e exceléncia.

o laboratdrio equipado para: ensaios quimicos, metalograficos,
mecanicos, areia verde.

o Processos de moldagem para fabricac@o de até 1500Kg

o Fusdo com capacidade de produgdo de 300 toneladas/mes,

o Macharia, acabamento e modelagdo para reparos e manutengoes.

=

FundicaoJupter

Diversos Segmentos:

» Automotivo

e Ferroviario

» Valvulas

o Bombas industriais
» Agricola

» Eletroferragens

« Equipamentos para

» Maguinas operatrizes

movimentagao de cargas

Estrada Municipal Fabio da Silva Prado - Km 06 - Elihu Root - Araras - 5P
Tel.: 19 3544.3047 - vendas.jupter@gmail.com - www.fundicaojupter.com.br

(2ABIFA
Associado
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CAMINHO SUSTENTAVEL PARA AS AREIAS
DESCARTADAS DE FUNDICAO EVOLUI

3o hd mais duvidas sobre a
importancia do gerenciamen-
to de Areias Descartadas de
Fundicdo (ADF), para prover
um destino mais sustentavel
a estes materiais. De um lado
estd a Politica Nacional de Meio Ambiente (PNRS), Lei Fe-
deral n® 12.305 no que se refere aos seus objetivos (Art. 7°,
Inciso Il), bem como na ordem de prioridade que deve ser ob-
servada na gestdo e gerenciamento de residuos sélidos (Art.

de geracao versus a destinacao, conforme determinam os
preceitos da PNRS, Santa Catarina deu um novo passo re-
visando sua regulamentacao, deixando claro novas possibi-
lidades de uso de acordo com as normas de licenciamento
ambiental do estado. Desde o ano de 2008, o estado ja dis-
punha de Resolucao que tratava do assunto, baseada nos
modelos aplicados pela CETESB por meio de sua Decisao
de Diretoria 152/2007/C/E, além de contar com o apoio das
NBRs 15702 e 15984 desenvolvidas pelo ABNT/CB-59. No
entanto, o emprego das ADF em Santa Catarina era res-

trito em funcao desta

ducao, reutilizacao,
reciclagem, trata-

em: nao geracao, re-
mento dos residuos Gerador - Andlises Laboratoriais

9°), a qual consiste

Gerador ( Fundigdo) realiza a caracterizagdo ambiental
da ADF - laudos quimicos e ecotoxicolégicos e a
descricdo do processo de geracao.

legislacdo, que nao
previa a regulamenta-
¢ao de seus usos para
demais atividades.

solidos e disposicao
final ambientalmente

Para ampliar a re-

adequada dos rejei-
tos; e de outro lado
estdo as diversas ini-
espalhadas
pelo pais buscando
efetivar uso sustenta-
vel das ADF.

Neste  contexto,
estima-se a geracao
anual de 3 milhoes
de toneladas de ADF
pelo pais (ABIFA,
2012). No estado de
Santa Catarina, sao
estimadas na ordem
de 600 mil tonela-
das por ano. Para
atender a demanda

ciativas

Desempenho Ambiental
dn ADF

<

Gerador (Fundicdo) e Usuario (fabrica de artefatos de
concreto, cerdmica, usinas de asfalto ou pavimentagao,
gestores de aterros, assentamento de tubos, atc.)
estabelecem parceria e definem qual serd a aplicacdo,
com base em testes ou no histérico de uso da ADF.

N7

Usuario de posse da caracterizagdo ambiental da ADF e
de dados da aplicacdo solicita ao 6rgdo de controle
ambiental a Autorizacdo Ambiental para ¢ uso pretendido.

:

avalia as informacdes
recebidas e emite a
caso todos os padroes ambientais estejam
atendidos.

J

gulamentacdo do uso
das ADF em Santa
Catarina foi necessa-
rio o estabelecimen-
to de um Grupo de
Trabalho especifico
dentro da Camara
Técnica de Residuos
do Conselho Estadu-
al de Meio Ambiente.
Os estudos cientifi-
cos e aplicacodes pilo-
to na construcdo civil,
no assentamento de
tubulacoes de esgo-
to e na fabricacdo de
ceramica vermelha
no estado de Santa
Catarina, serviram de



base fundamental para ampliar o escopo de atividades pre-
vistas para o uso benéfico de ADF. Experiéncias praticas
do estado do Rio Grande do Sul, como a aplicacao de
base e sub-base para rodovias também serviram

de exemplo para a elaboracao do ranking de ati-
vidades passiveis de uso da ADF. Entenda no
quadro a seguir como funciona o uso de ADF
em Santa Catarina.

Outro trabalho fundamental realizado
dentro do GT da CTR foi o estudo da
ecotoxicidade das ADF. Isso porque a
aplicacao de normas voltadas para ensaios
ecotoxicolégicos sobre matrizes soélidas ¢é
relativamente recente no Brasil, especialmente
no que concerne a avaliacao com ADF A
CETESB/SP publicou em 2007, procedimento
especifico sobre o preparo das amostras para ensaios
ecotoxicolégicos. Em Santa Catarina os mesmos ensaios
eram realizados com meio de padroes para efluentes
industriais e sanitarios, ndo condizendo com a realidade de
destinacao das ADF. O GT contou ainda com o apoio do Dr.
Jorg Henri Saar que orientou a realizacdo dos ensaios e 0s
procedimentos adequados para andlise no laboratério de
ecotoxicidade.

0 estudo foi realizado com seis amostras provenientes
de diferentes indUstrias de fundicdo coletadas e mantidas
congeladas até o momento da realizacdo dos ensaios,
segundo a ABNT NBR 15469:2007 de preservacao de
amostras e utilizadas logo apés o descongelamento
natural. O procedimento geral seguiu o descrito no
Anexo C: Solubilizacdo Aquosa de Amostras de Areia
de Fundicao para Teste de Toxicidade Aguda com Vibrio
Fischeri (CETESB, 2007). Para a analise dos eluatos das
amostras com Vibrio Fischeri para fins de comparacao
da metodologia utilizada na publicacdo “Toxicidade do
residuo areia de fundicdo utilizando o teste com a bactéria
luminescente Vibrio Fischeri” da UNICAMP, (Umbuzeiro,
2010J, foram realizadas dois tipos de eluicdo das amostras
de ADF. O primeiro procedimento descreveu a eluicdo com
agua destilada e o segundo procedimento a eluicdo com sal
(NaCl 2%) aplicavel para o bioensaio com Vibrio Fischeri. Do
primeiro procedimento também foi retirada amostra para
analise com outro organismo [Daphnia magna) para fins de
comparacao do desempenho do ensaio ecotoxicoldgico.

Os resultados apontaram que para o preparo de
amostras de ADF para o emprego do teste de toxicidade com

“0 S
estudos cientificos

e aplicacoes piloto na
construcao civil, no assentamento
de tubulacoes de esgoto e na
fabricacdo de ceramica vermelha no
estado de Santa Catarina, serviram de
base fundamental para ampliar o
escopo de atividades previstas
para o uso benéfico de

ADF.”

o organismo Vibrio Fischeri é necessario o procedimento de
eluicao com NaCl para remover a cor e a turbidez que sao
interferentes em anélises que se baseiam em emissdo de
luz, deixando as, em alguns casos, sob repouso e resfriadas
para decantacao [fig. 1).

Os resultados também demonstraram que o organismo
Vibrio Fischeriapresentamaiorsensibilidade que o organismo
Daphnia magna para determinados componentes deste tipo
de amostra.

Estes estudos embasaram a publicacao da Resolucao
Consema n° 26, de 06 de setembro de 2013, determinando
no seu Art. 2° as alternativas de aplicacao para a utilizacao
de acordo com os cddigos das atividades constantes da
Resolucdo CONSEMA n° 13/2013:

a) 30.20.00 - Usinas de producao de concreto asfaltico
- para producao de asfalto;

b] 30.10.00 - Usinas de producdo de concreto e
argamassa - para fabricacdo de artefatos de concreto;

c) 33.11.00 - Implantacdo pioneira de estradas e
rodovias, 33.12.00 - Implantacdo e/ou pavimentacdo de
rodovias, 33.12.02 - Retificacdo e melhorias de rodovias
pavimentadas - para uso em base, sub-base e reforco de
subleito para execucao de estradas, rodovias e vias urbanas;

d) 34.41.10 - Disposicao final de rejeitos urbanos em
aterros sanitarios, 71.60.03 - Disposicao final de residuos e/
ou rejeitos Classe |, em aterros, 71.60.04 - Disposicao final

de residuos e/ou rejeitos Classe Il em

fﬁ:-"t_q
G

Al

aterros - para uso como cobertura diaria
em aterros sanitarios e industriais;

e) 10.40.10 - Fabricacdo de telhas,
tijolos e outros artigos de barro cozido
para fabricacdo de artigos em ceramica;

f) 34.31.11 - Sistemas de coleta e
tratamento de esgotos sanitarios - como
substituinte de materiais minerais no

Figura 1: Amostras apds a centrifugacio (A) Amostra 24167 sem NaCl (esquerda), com NacCl 2%
(direita). (C) Amostra 24162 sem NaCl {esguerda). com NaCl (direita). (D) Amostra 24161 sem NaCl
{esgquerdal. com NaCl 2% (direita). (E) Amostra 24166 sem NaCl (esquerda). com NaCl 2% (direita). (F)
Amostra 24163 sem NaCl (esquerda). com NaCl 2% (direita).

assentamento de tubulacoes.

Com a publicacdo da Resolucao
Consema n° 26/2013, o estado de Santa
Catarina, conseguiu demonstrar que

™ | SETEMBRO 2014
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existe viabilidade técnica e legal para ampliar o uso das
ADF, uma vez que essa medida é subsidiada pelos objetivos
da PNRS e contribui para o desenvolvimento sustentavel
harmonizando os componentes do crescimento economico,
equidade social e qualidade ambiental.

Por ultimo é preciso destacar que iniciativas regio-
nais como esta deixam clara a necessidade de uniformi-
zar e expandir essa perspectiva para o Brasil, de forma
a consolidar técnica e legalmente as possibilidades de
uso da ADF. Para isso, o CB-59 da ABNT trabalha com a
complementacao das normas existentes sobre o tema,
bem como a ABIFA, Federacdes das IndUstrias e Sindi-
catos, especialmente de Santa Catarina e Minas Gerais,
apoiam a consolidacdo e integracdo do arcabouco legal
existente que ja se estende pelos estados de Sdo Paulo
(Decisdo de Diretoria 152/2007), Santa Catarina (Reso-
lucdo Consema n° 26/2013), Minas Gerais (Deliberacao
Normativa COPAM n°® 196/2014]) e Rio Grande do Sul (Di-
retriz Técnica FEPAM n°® 001/2010).

Aplicacoes ja existentes em base, sub-base (Jornal do
Comeércio, 2012 (Araquari, 2014), concreto asfaltico (Carnin,
2008), artefatos de concreto (Zero Hora, 2011) (Carnin et.
al,, 2010), artefatos de cerédmica (Chegatti, 2004}, (Carnin
et. al. 2013), assentamento de tubulacdes (Carnin et. al.,
2013) e cobertura de aterro sanitarios em Jaboticabal-SP,
Limeira-SP, e Divinopolis-MG, bem como o gerenciamento
adequado das ADF em unidades independentes subsidiadas
por fundicdes que proporcionem e incentivem o seu uso,
como é o caso de ltalna-MG, no depdsito de ADF do
Sindimei, mostram que o caminho para a sustentabilidade
das ADF evolui e continuard evoluindo no que depender
deste segmento industrial.

Schirlene Chegatti

Doutora em Engenharia Ambiental, Especialista Gestao
Ambiental - Schulz S/A, Membro da Camara Técnica de
Residuos - Consema/SC.

Raquel Pereira Carnin

Doutora em Engenharia Quimica, Presidente da Camara
Técnica de Residuos - Consema/SC

Paulo Cesar Macaneiro

Analista Ambiental, Participante do Grupo de Trabalho
de revisdo da ADF da Céamara Técnica de Residuos -
Consema/SC
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AREIA DESCARTADA DE
FUNDICAO (ADF) TRANSFORMADA
EM BLOCOS DE CONCRETO

esde o Ultimo més de maio, a

unidade da empresa Art Blocos

Ltda, estabelecida no municipio

de Estiva Gerbi/SP, estd

utilizando  aproximadamente

500 toneladas mensais de
areia descartada de fundicao, fornecida pela empresa Imbil -
IndUstria e Manutencdo de Bombas Ita Ltda estabelecida no
municipio de Itapira/SP.

Este projeto pioneiro demonstra o avanco brasileiro do setor
de fundicao e da construcao civil, para as acdes que conduzam
a uma producao sustentavel.

A Imbil Ltda é uma empresa nacional que ha mais de
30 anos fornece produtos para os segmentos de aclcar e
alcool, quimico e petroquimico, papel e celulose, irrigacao, ar
condicionado, saneamento bdsico, téxtil, combate a incéndio,
alimentacdo de caldeiras e mineracao, produzindo bombas
centrifugas mono e multi-estagios.

A empresa produz pecas fundidas em ferro fundido nodular,

Vista aérea da Imbil Ltda

aco inoxidavel, aco carbono, superligas e ligas especiais, que
sao comercializadas em todo o Brasil, América Latina, Estados
Unidos e Europa.

A Art Blocos Ltda também é uma empresa nacional com
mais de 25 anos de mercado, possuindo unidades de producao
nos municipios de Valinhos, Hortolandia e Estiva Gerbi. Estas
unidades atendem principalmente as regioes de Campinas e

Bomba produzida pela Imbil

Mogi Guacu com artefatos de concreto para a construcao civil.
As trés unidades da Art Blocos Ltda produzem anualmente
aproximadamente 4 milhdes de artefatos de concreto de

Art Blocos - unidade Estiva Gerbi

varias dimensdes e especificacoes, todos conforme normas
especificas da ABNT (Associacdo Brasileira de Normas
Técnicas). A empresa também j& possui o “selo da qualidade”
da ABCP (Associacdo Brasileira de Cimento Portland) e estd em
vias de obtencao do “selo verde” e associando-se ao GBC Brasil
(Green Building Council Brasil).

Tanto a Imbil quanto a Art Blocos possuem o licenciamento



Depodsito - blocos de concreto com ADF

ambiental especifico fornecido pela Cetesb [(Companhia
Ambiental do Estado de Sao Paulo) para o reaproveitamento da
areia descartada de fundicao (ADF).

Logicamente o projeto exigiu investimentos por parte da
Imbil e da Art Blocos, mas ja esta propiciando uma significativa
reducao de custos nos processos de ambas.

Além das reducdes de custos nos processos, o grande
beneficiado é o meio ambiente. De uma maneira simples

Bloco de concreto com ADF

considerar € a reducdo na geracdo dos gases de efeito estufa
e a producao de itens com qualidade e mais baixo custo final,
aumentando assim a competitividade dos produtos.

A uniao, o conhecimento, a dedicacao e o foco, fizeram a
diferenca neste projeto. O perfeito entrosamento entre as
empresas Imbil, Art Blocos e o Eng® Esneder Penatti Jr. foi o
diferencial para que o trabalho de alguns anos fosse concluido
com éxito. @

podemos dizer que um “buraco” ndo estd sendo gerado em
uma ponta e uma “montanha” ndo esta surgindo na outra ponta.
Outros beneficios importantes que também devemos

Esneder Penatti Jr.
E-mail: esneder(duol.com.br
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EM FOCO - MEIO AMBIENTE
SUSTENTABILIDADE

ESCASSEZ DE AGUA

o Ultimo periodo chuvoso, de
Outubro/2013 a Marco/ 2014, a
regido Sudeste do Brasil teve a

menor média anual de chuvas
dos Ultimos 50 anos (dados
de INMET-Instituto Nacional de Meteorologia). A situacdo
dos reservatérios do Sistema Cantareira compromete o
abastecimento de mais de 3 milhdes de habitantes na Regido
Metropolitana de Campinas e 9 de milhdes habitantes na
Regiao da Grande Sao Paulo.

N&o sé a dgua da rede publica pode ser comprometida,
mas os rios e cérregos desta Bacia estdo com sua vazao
reduzida, principalmente o Rio Piracicaba, que corta
cidades com grande parque industrial, como Campinas
e Piracicaba.

Cada vez mais as empresas vém investindo em edificios,
empreendimentos e fabricas sustentéveis (EcoBuilding e
EcoFactory), onde a reducdo do desperdicio, reutilizacdo e
a reciclagem sao tendéncia, ndo somente para o marketing,
mas também em reducdo de custos.

As certificacoes AQUA-Alta Qualidade Ambiental e
LEED- Leadership in Energy and Environmental Design, sao
sistemas de gestao visando obter a qualidade ambiental de
um empreendimento novo ou a reabilitacdo de um imavel
construido anteriormente.

Dentre as Categorias de Qualidade Ambiental do Edificio
(QAE), temos a Gestao de Agua:

e Reducao do consumo de dgua potavel;
e (Gestdo das aguas servidas;
e Gestdo das aguas pluviais (coleta de dgua de chuva).

A coleta e aproveitamento de dgua de chuva pode reduzir
em até 50% o consumo de dgua de um empreendimento.

Um sistema basico de coleta consiste em:
e (Calhas e condutores;
e Freio de agua;
e Filtro de sélidos (folhas);
e Filtro de cartucho;
¢ Clorador (dosador);
e Bombas;
e Reservatorio elevado ou cisterna.

O uso da dgua de chuva é usado em:

e Bacias/mictérios;

e Limpeza de ruas, patios e, regas de jardim;

e Sistema de combate a incéndio;

e Maquinas e equipamentos que nao requerem agua
potavel ou desmineralizada;

e Refrigeracio (torre de resfriamento] etc.

Nota: Para o uso da dgua de chuva, a rede hidraulica dos
sanitarios devera ser independente da rede de dgua potavel.
A rede de 4gua de chuva ndo deverd abastecer refeitdrio,
copas, chuveiros, pias e bebedouros.®@

EXEMPLO DE CAPTACAO DE AGUA DE CHUVA EM TELHADOS

Para um telhado de 1.000m?, a captacdo pode chegar entre 10m?a 30m?® num dia de verao.

Agua acumulada nos telhados por dia:

Vp=AxPx0,9
1.000

Vp: volume precipitagdo acumulado (m?)
A: drea captacéo do telhado
P: precipitacdo (mm)




PRECIPITACAO NA CIDADE DE DIVINOPOLIS-MG NO ANO DE 2013

Precipitacao Média por dia Captacao *

Més Dias de chuva X
mm/més m3

Janeiro

Fevereiro

Marco

*Telhado 1.000m?

**INMET-Instituto Nacional de Meteorologia

PRECIPITACAO NA CIDADE DE SAO PAULO NO ANO DE 2013

Precipitacao Média por dia Captacao *

Més Dias de chuva %
mm/més

m3

Janeiro

Fevereiro

Marco

*Telhado 1.000m?
**INMET-Instituto Nacional de Meteorologia

PRECIPITACAO NA CIDADE DE TORRES-RS NO ANO DE 2013

Precipitacao Média por dia Captacao *

Més Dias de chuva i
mm/més m3

Janeiro

Fevereiro

Marco

*Telhado 1.000m?
**INMET-Instituto Nacional de Meteorologia

PLANO DE CONTINGENCIA IMEDIATO

Alguns procedimentos e acdes imediatas podem  também deve:
alcancar resultados significativos neste momento de crise e Rever sua capacidade de armazenagem, verificando por

de falta de chuva e rodizio de dgua da rede publica: quantos dias sua reserva consegue atender o consumo
e Instalacdo de hidrémetros por setores na fabrica, para interno do empreendimento;

ajudar no monitoramento de desperdicios e vazamentos; e Estudo de nova captacdo de dgua superficial [rios, lagos
e |evantar a real necessidade de usar &gua potavel em e corregos) e novas perfuracdes de pocos (nos 02 casos

torres de refrigeracao, caldeiras e compressores; a empresa deve ter a outorga/autorizacdo para novas
e Utilize redutores de pressao/fluxo e dispositivos de captacoes);

fechamento automatico de torneiras; e Manter um cadastro atualizado de fornecedores de
e Evite limpeza desnecessaria e troque a limpeza por caminhoes pipa, e de preferéncia com contrato firmado;

varredura onde for aplicavel; e Algumas empresas publicas (ou concessdo publical
e Faca um plano de investimento para tratamento e vendem &gua de rediso a um menor custo. Nao sdo agua

reutilizacdo de &aguas servidas e coleta/tratamento/ potaveis, mas servem para lavagem de patios, veiculos,

armazenagem de agua de chuva. rega de jardim, etc.@

Para garantir que ndo ird faltar 4gua, a empresa Sandro Oliveira das Chagas - ECR Engenharia
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ENERGIA, NOSSO CALCANHAR DE AQUILES

as condicoes atuais, a energia
elétrica é o insumo mais critico

das fundicoes brasileiras. Seu
preco é alto, sua disponibilidade
é questionavel, seu desperdicio
¢ muito grande e contingéncias histéricas criaram uma
enorme dependéncia fundicao/energia elétrica.

Pretende-se analisar os diferentes aspectos mencio-
nados acima e sugerir caminhos que levem a solucoes do
problema, especialmente porque a participacdo da energia
elétrica no custo final dos nossos produtos atingiu niveis
que colocam em risco nossa competitividade.

H& cerca de dois meses foi recebida, por e-mail, uma
mensagem com um artigo assinado por Daniel Rittner,
de Brasilia sob o titulo: “Tarifa industrial deve subir para
a quarta maior do mundo”. Citam-se dados de medidas
implantadas no setor, comandadas pela incompeténcia
governamental. Textualmente o artigo inicia assim: A
desorganizacdo do setor elétrico mandard uma fatura
dolorosa para a competitividade da industria brasileira
nos proximos meses. Levantamento inédito obtido pela

empresa Valor demonstra que, até o final de 2015, o Brasil
deverd passar do 11° para o 4° lugar no incomodo ranking
de paises com as tarifas industriais de energia mais caras
do mundo”. Apenas a india, Italia e Cingapura estarao em
pior situacao.

Sdo analisadas ainda as razoes deste fato e suas
consequéncias sobre a competitividade da industria.
Cita-se avaliacdo feita por Cristiano Prado, gerente de
competitividade industrial da FIRJAN, que consideraissoum
verdadeiro desastre. A seguir apresenta uma sugestao de
emergéncia para solucionar o problema, qual seja a reducao
dos impostos ICMS e PIS/COFINS, que representam quase
50% da tarifa. Fica dificil imaginar que os politicos tomem
tal medida que, certamente, influird sobre suas benesses
diretas e indiretas. E preciso fazer muita pressio, através
de todas as entidades de classe, para que eles saiam de sua
zona de conforto e tomem providéncias mais sérias.

O cidadao comum nao consegue entender, porque estao
acontecendo estes aumentos abusivos. Afinal, a maior parte
de nossa energia é gerada a partir de usinas hidroelétricas
e transmitida por linhas de alta tensao que foram cons-



truidas ha muitos anos e ja& estao totalmente amortizadas.
Neste sentido vale citar dois exemplos do paragrafo final
do artigo. A Franca destinou a indUstria, a precos diferen-
ciados, 25% da energia gerada em instalacoes nucleares ja
amortizadas. No estado de Nova York foram destinados 920
MW de geracao de energia de baixo custo para empresas
da regiao, dentro de um programa que visa manter e criar
empregos. Metade desta capacidade de geracdo é de ins-
talacoes ja amortizadas.

O artigo acima foi enviado a um razoavel nimero de
fundidores. Uma Unica resposta foi recebida. Isso significa
que os outros fundidores talvez nao estejam preocupados
com o futuro de suas indUstrias. A situacao exige outra
postura, de ativa participacao, de luta para preservar o
que foi conseguido com tanto trabalho e dedicacdo. Entre
os exemplos de atuacao positiva é de citar-se uma dos
anos 80, quando as empresas anteciparam pagamentos a
concessionaria para serem investidos em subestacoes e
transmissao, pois localmente havia enorme deficiéncia. Do
outro lado, havia sobra de geracao, gracas a entrada em
operacao da Usina de Itaipu. Nem tudo era festa, entretanto,
basta citar que em reunido do Centro de IndUstria e
Comeércio local, seu presidente, em tom jocoso, sugeriu o
fechamento de uma fundicao, o que, segundo ele, resolveria
o problema das outras indUstrias. Nesta época também ja
havia pessoas com limitado espirito coletivo.

Sobre a disponibilidade de energia elétrica, indicador
confidvel de nosso desenvolvimento industrial, lembra-
se a evolucao que houve no Brasil no setor de geracao,
transmissdo e distribuicdo de energia elétrica, a partir

“0 que também vem

dificultado a implantacao
de novas usinas geradoras é o
posicionamento de organizacoes
de defesa do meio ambiente.
Preservd-lo é dever nosso.”

da década de 1950. Muitas iniciativas para instalacao de
fabricas foram abortadas porque simplesmente nao existia
energia elétrica suficiente. Por isso, empresarios e politicos
de visao planejaram e executaram o que se pode chamar
de primeiro plano de eletrificacdo do pais. O que existia era
uma enorme quantidade de empresas independentes em
que era gerada energia em suas mais variadas formas no
que diz respeito a poténcia, tensao, frequéncia e até tipo
de corrente, continua ou alternada. Com muito trabalho
conseguiu-se chegar ao sistema de hoje, deixando pelo
caminho dificuldades técnicas, racionamentos e apagoes.
Tudo isso a custa de decisao, planejamento, aprendizado,
trabalho e dedicacdo. O custo para a sociedade como um
todo foi enorme, mas valeu a pena.

Hoje continuam existindo planos energéticos para o pais,
tais como PEN 2013 ou PNE 2030, elaborados por autorida-
des no assunto, regiamente pagas pelos nossos impostos.
Por isso deveriam funcionar. O fato é que existem proble-
mas, tendo em vista que ndo houve a necessaria serieda-
de na execucao das acoes previstas nos planos. Quando da
parte das autoridades se fala, tantas vezes, que nao vai ha-
ver apagao, é sinal de que ele ocorrerd com toda certeza. A
falta de energia, se ocorrer, serd uma catastrofe. Imagine-
se que nem a existéncia de contrato de fornecimento nem
dinheiro algum podera disponibilizar mais quilowatts. Estes
simplesmente nao estardo disponiveis e teremos estagna-
cdo, com consequéncias sociais que bolsa familia algum
resolverd. Nao estaremos gerando riqueza suficiente.

O que também vem dificultando a implantacdo de novas
usinas geradoras é o posicionamento de organizacdes

3 | SETEMBRO 2014
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“O caso mais critico de

desperdicio de energia, no
entanto, esta na fusao do metal,
onde também estd o maior consumo
de energia. Basta um medidor junto
ao forno para controlar o gasto em
cada fornada. Ha um bom niimero
de fundicoes que fazem esta

medicdo.”

de defesa do meio ambiente, preserva-lo é dever nosso.
Entretanto, as vezes had exagero de zelo, entre outras.
Devemos cuidar para nossas acdes nao chegarem ao nivel
das de um membro de ONG alema que declarou “nao estar
preocupado com o fornecimento de energia elétrica, pois
supria suas necessidades tirando-a da tomada”.

E bem provavel que caiba uma reavaliacdo dos
planejamentos e maior controle em sua execucao. Acima
de tudo, contudo, é necessario construir usinas e linhas de
transmissao. Explicacoes e promessas cansam e prejudicam
a confiabilidade. O capital para fazé-lo estd sendo arrancado
da populacdo. E mister aplica-lo para os fins especificados
e nao enterra-lo em contas em paraisos fiscais. A titulo de
exemplo, cita-se ocorréncia na Holanda. Apés mais de um
ano de estada nesse pais, certo dia faltou energia no meio
da tarde. Sem saber a quem recorrer, questionou-se uma
adolescente com a observacdo de que era a primeira vez
que isso acontecia em tanto tempo. Ela respondeu que tinha
doze anos e nao sabia o que fazer porque neste tempo todo
nunca faltara energia. O abastecimento foi restabelecido
rapidamente, sem necessidade de reclamacao.

Ha& outro vildo na histoéria da energia elétrica no Brasil e
chama-se desperdicio. A responsabilidade pelo seu comba-
te passa a ser interna, da propria empresa. Para mostrar a
sutileza que muitas vezes acompanha tal desperdicio: tive a
felicidade de ser destacado para acompanhar um Professor
alemao em sua primeira visita a fundicdo em que eu traba-
lhava. Na entrada, ele tirou o capacete e girou-o em forma
de concha. A pergunta da razao de tal atitude, ele respon-

deu que estava tentando recolher o dinheiro que estdvamos

jogando fora com os vazamentos de ar comprimido! Real-

mente, na outra ponta, estava ligado um motor elétrico cuja
energia era parcialmente desperdicada por causa dos va-
zamentos. Um fabricante de compressores nessa época
costumava distribuir um manual de manutencao. Nele
constavam as poténcias aplicadas no compres-
sor, necessarias para compensar perdas devi-
das a furos de diferentes didmetros, na linha

ou em equipamentos.

0 caso mais critico de desperdicio de energia,
no entanto, esta na fusao do metal, onde também
estd o maior consumo de energia. Basta um
medidor junto ao forno para controlar o gasto em
cada fornada. H4 um bom ndmero de fundicoes

que fazem esta medicdo. Mas nao é suficiente
medir, é preciso analisar os registros e trabalhar
para conseguir melhorar os indices. Supondo que o
gasto médio das pequenas fundicdes brasileiras deve
estar entre 700 e 750 kWh/t de metal liquido, propde-se
uma analise. Destaque-se que, recentemente, uma fundicao
informou o consumo medido de 950 kWh/t, bem acima do
imaginado. Para comparacao veja-se o que ocorreu ha cerca
de dez anos na Fundicao John Deere nos EUA. Os fornos
a arco originais foram substituidos por fornos a inducao.
Um investimento fantastico, com o objetivo de atingir na
fusdo um consumo energético de 500 kWh/t. Dois anos
mais tarde, Modern Casting publicou um artigo sobre o
sucesso da transformacao, com o objetivo alcancado. Para
chegar a valores melhores de consumo de energia é preciso
saber como deve ser operado o forno e exigir dos forneiros
uma pratica adequada. Em fundicées onde os fornos sao
pequenos, normalmente sem tampa, este fato limita a busca
de um consumo melhor, mas ha cuidados que ajudam a
reduzi-lo. Transforma-los em hébitos deve ser o objetivo.

Outra fonte de consumo adicional de energia é o gasto
com a fusdo de escoérias. Para fundir 1 kg de areia se
gasta o dobro da energia consumida para fundir a mesma
quantidade de ferro. Poucas fundicdes se dao conta disso e
trabalham com retorno cheio de areia e sucata suja.

Uma série de fatores determinou o uso generalizado de
fornos elétricos a inducao para a fusdo de metais ferrosos,
0s quais representam o maior volume de producao de
pecas fundidas no Brasil. Sem duvida os fatores abaixo
contribuiram para isso: facilidade de troca de ligas, garantia
deanalise quimicaetemperatura, producdode materialbase
para nodular (baixo enxofre], volume relativamente baixo
de producao de muitas fundicoes, falta de disponibilidade
local de coque de qualidade nos volumes que as fundicoes
necessitavam, tarifas favoraveis de energia elétrica (EGTD,
p.ex.), possibilidade de usar um volume maior de sucata,
facilidade de operacdo e menor custo do material liquido



produzido. Foi assim que muitos fornos tipo cubilé cederam
seu lugar a fornos elétricos a inducao.

Com isso o consumo de energia elétrica nas fundicoes
cresceu muito. Casondo houver a necessaria disponibilidade
de energia elétrica, certamente algumas fundicoes voltardo
a considerar a possibilidade de fundir em fornos cubild,
eventualmente em sistema duplex, ligando a garantia de
qualidade do forno a inducdo as vantagens do forno cubild. O
grande problema neste caso sao os custos com a instalacao
e operacao do sistema de limpeza dos gases deste forno,
principalmente em instalacoes de pequena capacidade.

Cada fundicdo devera buscar a solucdo adequada ao seu
caso particular. Como exemplo, o forno cubild sera imbativel
a partir do momento em que nao houver necessidade de
troca de ligas e o volume de producao for grande. Um
exemplo disso ¢ a fundicao americana da Briggs & Straton
que em 1987 produzia somente nodular classe SAE 5506,
direto de cubild, num volume de 25 t/hora. O pessoal
produtivo total da fundicao era de 60 a 65 pessoas. Calcule a
produtividade e veja se conhece algo parecido.

Espera-se que esta analise preocupante do uso de

energia elétrica em fundicoes e da situacao critica de sua
geracao e dos altos precos cobrados no Brasil sirva de alerta
e venha a gerar uma reacao da comunidade como um todo.
Ao usudrio recomenda-se uso consciente. Das autoridades
esperam-se acoes visando a instalacdo e manutencao de
um sistema de abastecimento de energia baseado nas
fontes de geracao conhecidas, acrescidas de investimentos
na pesquisa de novas tecnologias. Ha indicios de que algo
novo esta para surgir, num futuro nao muito remoto, para
beneficio de toda a humanidade, ndo sé do Brasil.®@

Enio Heinen é engenheiro metalurgico for-
mado na uFrgs, com curso de especializacao
em Fundicao na rWth de Aachen-Alemanha,
Foi professor de Fundicao na ufFrgs duran-
te 28 anos e de metalurgia Fisica na ETT -
Escola Técnica Tupy - Sociesc, trabalhou em
diversas fundicoes brasileiras. Atualmente é

consultor técnico em Fundicao.
E-mail: enioheinenf@gmail.com
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TERCEIRIZACAO:
A RESPONSABILIDADE POR NAO VIGIAR

especialista em Direito do
Trabalho Maria Cristina Piloto
Molina, Tomaz
Advogados,

trata de um tema atual e,

Molina, do
Sociedade de

objeto de inUmeros processos na Justica do Trabalho:
a Terceirizacdo. Reconhecendo a inegavel importancia
e ampla utilizacdo, a especialista aborda os cuidados
e responsabilidades das empresas que contratam os
servicos terceirizados.

Tao expandida atualmente, a terceirizacdo até o
momento, ainda nao estd definida em lei. Ressalta-se
que o modelo classico de contratacdo de empregados
é aquele fundado na relacdo bilateral: trabalhador
e empregador. Enquanto que na terceirizacdao ha
uma relacao trilateral, tendo em vista a presenca do
trabalhador, do seu empregador e da empresa tomadora
dos servicos.

“A reducao de custos, maior competitividade, foco na
atividade principal, agilidade, reducao da carga tributaria,
tém sido alguns dos motivos que tém levado as empresas
se utilizarem da terceirizacao”, pontua a advogada.

No Brasil, as hipoteses de terceirizacdo licita sdo
tratadas na Simula 331 do Tribunal Superior do Trabalho
quais sejam: o trabalho temporario para atender a
necessidade transitéria de substituicdo de seu pessoal
regular e permanente ou a acréscimo extraordinario
de servicos; contratacdo de servicos de vigilancia; de
conservacao e limpeza; servicos especializados ligados
a atividade-meio do tomador.

Por certo que a terceirizacao provoca efeitos juridicos
que nao devem ser desconsiderados pelo administrador
da empresa tomadora de servicos, sendo um dos mais
discutidos e utilizados pela Justica do Trabalho, a
responsabilidade subsidiaria.

A Simula do Superior do Trabalho
mencionada em linhas anteriores determina que o

Tribunal

“inadimplemento das obrigacdes trabalhistas, por parte
do empregador, implica a responsabilidade subsidiaria
do tomador dos servicos quanto aquelas obrigacoes,
desde que haja participado da relacao processual e
conste também do titulo executivo judicial”. Portanto,
diante da inadimpléncia do empregador do trabathador

terceirizado, o tomador de servicos serd responsavel



pelo pagamento das obrigacoes trabalhistas.

Diante de tais riscos, optando a empresa pela
terceirizacao, devera buscar meios de minimiza-los ou
até mesmo estanca-los, caso contrario, a economia tao
almejada e alcancada em um primeiro momento, podera
findar em perdas futuras.

A especialista em Direito do Trabalho finaliza
ponderando que “é fundamental, entre outros cuidados,
que a relacdo juridica entre a empresa prestadora
de servicos e a empresa tomadora de servicos seja
formalizada por contrato escrito,
clausulas que preveem obrigacdes como, por exemplo,

estabelecendo-se

a apresentacdo mensalmente de comprovantes de
recolhimento da contribuicdo previdencidria e FGTS,
pagamento de saldrios e outros direitos previstos em
convencao coletiva de trabalho. Esses sao alguns itens
que devem ser objeto de fiscalizacdao pelo tomador de
servicos, através de uma correta gestdo contratual, em

outras palavras, ndo deixar de “vigiar” a prestacdo de
servicos.”

Recomenda-se ao empresario e administrador que
se mantenha informado sobre o tema, as legislacoes
atinentes e analise os prés e contras da operacao, seja
participando de cursos ou através de leitura especifica,
bem como é extremamente pertinente a contratacao de
um profissional especializado no tema. @

Sobre o Molina, Tomaz Sociedade de Advogados

0 Molina, Tomaz Sociedade de Advogados presta servicos de consul-
toria e assessoria juridica para empresas nacionais e internacionais
de diversos setores da economia, visando a prevencao de demandas e
a obtencao dos melhores resultados para o negdcio de seus clientes.
Molina, Tomaz Sociedade de Advogados

E-mail: contatodmolinatomaz.com.br

www.molinatomaz.com.br

Crescimento sustentavel baseado em resultadns.
Porque o seu sucesso é 0 N0SSO SUCESSO.

A MEMFLUND atingiu mais um novo recarde ultrapassando a barreira das 18 mil tonaladas
de faturamento em 2013. Para atender vocé, cliente, com mais eficiéncia e rapidez e
cansolidar ainda mais nosso crescimento, em 2014 investiremos mais de RS 37 milhbes em
tecnologia, usinagem e no aumento de nossa capacidade produtiva. Superar a casa das
26 mil toneladas de faturamento em 2014 & nosso novo desafio. Juntos chegaremos 4!

Evnlugao / capacidade de pegas acabadas instalada {ton.fano)

12 000 10000
2010 2013 2015
B toretacas prochunidas ] Fondicio ) [l Fomdicsan

150 T5 163452009

www.menegotti.ind.br
Fone +55 47 3374 6600 | Fax +55 47 3374 6603
wierclas menbind g menagorn.ind br

Menfund | Solugdes em Pegas de Ferro e Usinagem




& | SETEMBRO 2014

ENTRETENIMENTO
CULTURA

A artista plastica Mirtis Moraes, e Luiz Eduardo Santos, da Fundiart de Piracicaba.

QUANDO A INSPIRACAO
SE MATERIALIZA EM METAL

s olhos fixos na massa de argila
estao concentrados nas maos
que tracejam o corpo ainda
indefinido. Concebidanamente,
a criacao vai se revelando em

toques precisos, concluindo
minuciosamente partes e detalhes que se transformam em
verdadeiras riquezas mais que financeiras. Culturais. Cada
peca é um tesouro, posto que carregue a inspiracdo e o
prazer da execucao, e depois a técnica.

Obras de arte nao sao reconhecidas somente por sua
beleza, mas muito pelos detalhes. E Mirtis Moraes, sem
nenhum exagero, transcende na capacidade de detalhar seu
trabalho. Artista plastica hd seis anos, premiada no exterior,
tem catalogado um respeitavel acervo de esculturas de
temas Sacros e Balé, principalmente. O atelier em Sao

Paulo estd repleto delas, mas a infinita criacao também

convive ali, tracejada em esbocos, contornos, segmentos.

A “"alma” é o modelo inicial, produto da ideia do artista,
transformado em argila ou plastinina, e na maioria das
vezes suportado por uma pequena estrutura de ferro, o
que garante sua fixacdo e seguranca para o transporte.
Mirtis corre as maos pela massa, e esculpe também com
espatulas a figura que idealizou na mente. Detalha, e
preserva tamanhos relativos entre as partes; mais que uma
técnica deixa sua marca como se fosse a genética, revelando
sensibilidade, capacidade, dom.

O modelo original segue para a Fundicao, e ali recebe a
aplicacao de cera, que preservara a fidelidade da imagem
quando da moldagem. “Se vocé puser o dedo aqui e a peca
for fundida, vai ver que na imagem aparecera sua digital”,
observa Luis Eduardo Santos, sécio e técnico da Fundiart,
de Piracicaba, uma das principais fundicdes procuradas por
artistas plasticos para finalizar seus trabalhos, revelando a



-
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fidelidade com que a peca é preservada no processo.
E ali continua, ou através do molde em cera para o

processo de cera perdida, ou em areia para o processo de
cura a frio. O grande galpdo da fabrica acumula calor em
seu interior, principalmente ao lado dos fornos; mas revela
também o segredo que o artista trds em seu corpo, no
sangue e na mente.

S&o centenas de pecas fundidas em bronze ou alumi-
nio, numa fidelidade de imagem que somente a técnica
permite. Artesanato em série? Parece, mas estd muito
longe disso. O que vemos, na realidade, é o perfeito “casa-
mento” entre criacdo e técnica e a verdadeira concepcao
do produto pronto.

Nao hd como resistir a um trabalho desses. Somos
atraidos por sua beleza, pelos detalhes de suas formas, e
pelo tanto que expressam para nds.

Os anos se passaram. Muitos. Centenas e centenas de

“Cristo Vivo”

“Harmonia”

anos se foram, e a inspiracao de artistas como Mirtis, aliada
a processos tao antigos, mas ainda hoje eficientes, dao a
garantia da presenca viva da cultura representada, neste
caso, por pecas tao bonitas e perfeitas!

Agradecimentos a Fundiart Fundicdo Artistica Ltda.®@

Marcelo Conti sécio da SOLUCAQ Gestao de
Negdcios e Cultura Ltda.
www.solucao-gnc.com.br

E-mail: solucao@solucao-gnc.com.br
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EVENTOS
PLENARIA - MG

~ ABIFA REALIZA REUNIAO
PLENARIA NA REGIONAL MINAS GERAIS

Foi realizada no dia 29 de julho, na sede da regional
ABIFA em Minas Gerais na cidade de Italna, a Reuniao
Plenaria das Diretorias da ABIFA e SIFESP. As plenarias sao
realizadas mensalmente na sede da ABIFA, em Sao Paulo
e uma vez por ano, estas reunides sao remanejadas para
seus escritérios regionais.

Antecedendo a reunido plenaria foi realizada uma
palestra com o tema “IndUstria Mineira: Caracterizacao
e Competitividade”, ministrada pelo gerente de estudos
econémicos da FIEMG, Guilherme Velloso Leao, a qual foi
bastante elogiada pelos participantes, os mesmos puderam
ter uma ampla informacdo do cenario econdmico atual,
sendo enfatizado o setor da indUstria de fundicao.

Guilherme Veloso passou a palavra ao término da
palestra, para o presidente da ABIFA, Remo De Simone, que
discutiu sobre os aspectos negativos que o setor de fundicao
vive atualmente, enfrentando a desestimulacao e falta de
apoio por parte do governo, impossibilitando que o setor
se torne mais competitivo. O presidente também ressaltou
ainda a importancia do associativismo liderado pela ABIFA,

para que o setor consiga se sobressair nos proximos anos,
e que a entidade tem feito muito pelas fundicdes brasileiras
promovendo eventos e acoOes para fortalecer o setor,
dentre elas o encontro com os presidenciaveis na sede da
CNI - Confederacdo Nacional da Industria, em Brasilia, o
fortalecimento da FENAF em sua proxima edicao de 2015,
se mantendo como 22 maior feira de fundicao do mundo
e medidas, junto ao governo e empresarios de acdes que
diminuam as importacoes de fundidos.

O secretario-executivo da ABIFA, Roberto Jodo de Deus
apresentou os resultados do desempenho de junho/2014 e
do primeiro semestre do mercado de fundicao, incluindo
também indices de producdo, exportacado e produtividade
do setor, também salientou acdes de cursos via internet da
entidade como o ABIFA Online em parceria com a SOCIESC.

Os diretores presentes também se pronunciaram.
Rogério Silva Junior - 2° vice-presidente da ABIFA e
CEO da TEKSID Brasil/NAFTA/MERCOSUL sinalizou sua
preocupacao com o cenario atual das fundicées brasileiras
que vivem sem o apoio do governo, salientando que o custo



de produzir fundido no Brasil é muito alto.

Afonso Gonzaga também um dos vice-presidentes da
ABIFA, presidente do SIFUMG - Sindicato da Industria da
Fundicdo de Minas Gerais e presidente da FIEMG regional
centro-oeste, salientou que o setor de fundicao tem vivenciado
momentos de dificuldade com a crise mundial e também por
questdes internas do Brasil como a carga tributaria elevada.

Albano Douglas Freitas - superintendente comercial
da Schulz S.A, disse que o setor de fundicao tem enormes
dificuldades de retomar os anos anteriores em que as
fundicdes bateram recordes de producdo com em 2008.

Heitor Mikio Tomiyasu - diretor de suprimentos e
logistica da Fagor Ederlan do Brasil, ressaltou a importancia
da ABIFA como uma entidade forte e que o setor de fundicao
tem altos e baixos, como qualquer outro segmento e vive os
reflexos de uma crise que assola a economia mundial.

Destacamos também a presenca do Braulio Campos -

Diretor da regional ABIFA Minas Gerais e proprietario da
empresa Fundimig. Com demais presencas importantes

de representantes de diversas empresas de fundicdo e
entidades de classe, ligadas ao setor como: Intercast S.A,
Fundicao Corradi, Fundicao Sideral, Saint Gobain Carborun,
Fagor Ederlan do Brasil, Teksid do Brasil, Shulz S.A,
ltafunge, Altona, Fornac, Anacom, Rima Industrial, Nacional

de OGrafite, Tecnosulfur, Kuttner do Brasil, Metalterm,
Fundimig, Comercial Treviso, Krall Representacdes,
Inductotherm, SINDIMEI, FIEMG, SESI, SENAI/CETEF,

SIFUMG e ASIMEC.

Samuel Gomes Mariano - gerente da regional ABIFA
Minas Gerais, apresentou o escritério regional de Minas
e suas acoes no decorrer de quase oito anos de atividade
no estado. Ao término da reunido plenaria foi oferecido
um coffee break patrocinado pela comercial Treviso
representada por Pedro Sartori.@

» carbeto de silicio

« granalhas
ki o honnio

Romao Gogolla
Indistria de Abrasivos e Granalhas Lida

Av. Theodore Gogolla, 528 - Distrite Industrial - Vinhedo - 5P
CX.Postal 42 - CEP: 13280-000
Tel: (19) 3856-4228 Fax: (19) 3856-4235
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d VCASTERTECH

Uma E mpresa Randon

EMPRESA E REFERENCIA
NACIONAL EM PECAS FUNDIDAS

Nascida com o DNA da melhor tecnologia em produtos
fundidos e entre as melhores empresas mundiais do seu
segmento, a Castertech é referéncia de mercado no setor
de pecas em ferro fundido nodular de qualidade. Sua
postura inovadora tem levado a empresa ao reconhecimento
publico por suas politicas de gestdo, de processos e de
comprometimento com a sustentabilidade e o meio ambiente.

Inaugurada em 2009, a empresa estd alcancando a
maturidade produtiva para acompanhar as demandas do
mercado, e para isso mantém programas que incentivam,
acima de tudo, a seguranca das pessoas, a qualidade em
processos de fabricacado e o zelo por produzir mais e melhor.

Como fruto destas acodes, com medidas de
responsabilidade socioambiental e de boas praticas,

levaram a Castertech a conquistar o Prémio CNI 2009, na

categoria desenvolvimento sustentavel, categoria médias e
grandes empresas.

Ja em 2012, a Castertech conquistou as certificacdes
de Qualidade Automotiva 1SO/TS16949, Meio Ambiente
ISO14001 e Seguranca e Satde Ocupacional OHSAS18001,
legitimando definitivamente o compromisso da Empresa
com suas diretrizes estratégicas.

Em 2013,
Empresas Randon, o Relatério de gestdao da empresa

seguindo orientacao do acionista maior,

foi submetido a avaliacdo pelos critérios do Modelo de
Exceléncia da Gestdo [MEG) do Programa Galcho da
Qualidade e Produtividade-PGQP, buscando com isto o
refinamento das praticas e visando melhores resultados
aos acionistas, clientes, pessoas, sociedade e fornecedores.
O resultado alcancado foi o Troféu Bronze e, este ano, com



praticas mais afinadas aos critérios exigidos, a empresa
ganhou o Troféu Prata.

Para o diretor da empresa, Gelson Alfredo Dalberto,
a inovacao com produtos e processos, o engajamento
dos funciondrios e a harmonia nos resultados garantem
a sustentabilidade do negécio e possibilitam estar na
vanguarda quando o assunto é fundido de alta qualidade.
A busca por elevados niveis de qualidade na gestao de
processos e produtos tem projetado a imagem da nossa
empresa, sendo hoje conhecida pelas principais indUstrias
do ramo automotivo”, enfatiza.

Alguns indicadores demonstram bem a evolucao obtida,
como o indice de PPM (Pecas rejeitadas por milhdo de
pecas produzidas) que em 2011, era de 4.426, tendo baixado
para 1.214 em 2013, melhorando sensivelmente também a
performance de entregas, os custos e, por consequéncia, a
competitividade da companhia.

Sustentabilidade é outro compromisso compartilhado
por todos, em suas acdes. Na drea socioambiental, além

de reaproveitar os residuos metalicos das outras empresas
do grupo e aproveitar a dgua da chuva em seu processo
produtivo, a empresa tem ampliado investimentos em
melhorias no seu sistema de exaustao para garantir a
diminuicao dos niveis de emissao de particulados, visando
com isso melhorias na salde e seguranca dos funcionarios
e o respeito a comunidade onde esté inserida.@

Castertech Fundicao e Tecnologia Ltda
Avenida Abramo Randon, 1262
Complemento Anexo F- Intel

Caxias do Sul - RS

E-mail: castertech(@castertech.com.br
Tel.: (+55 54) 3239-3600

—
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A Mineracio Descalvado produz arela co v a&i il . eficiéncia, inovacao e responsabilidade ambiental,
recompondo as dreas lavradas com as mesmas caracteristicas existentes no local. Isso é compromisso com o
cliente e total respeito ao meio ambiente.

Rodoyia SP 215, km 117 - variante Analandia km 01 - Descalvado-5P
Tels.: (019) 3583-4373 / 3583-1464 / 3583-2982 - vendas.descalvado@o-l.com

DESCALVADO
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CALENDE APRESENTA - MAQUINA INJETORA
PARA ALUMINIO DE BAIXA PRESSAQO

No dia 31dejulho de 2014, a Calende abriu as portas com
muito orgulho e satisfacdo novamente, para apresentacao
de mais um equipamento de ponta para fundicao de precisao
em aluminio (rodas, blocos de motores, turbinas, etc). Trata-
se da injetora de aluminio em baixa pressdo. Nesse caso,
produzida para a Wetzel, o qual tem a capacidade de fundir,
resfriar, usinar e transportar pecas de aluminio em apenas
uma célula. Contamos com a parceria da ferramentaria
JN para a realizacdo do evento, fabricante do ferramental
utilizado na méaquina.

Foram convidadas montadoras, sistemistas e fundidores.
Essas empresas puderam conhecer o equipamento
funcionando e saber detalhes técnicos de cada segmento
da maquina. Também conheceram a estrutura da Calende,
uma empresa com mais de 20 anos de fundacao, solida,
moderna, com todos os pré-requisitos exigidos nao apenas
pela legislacao, mas para nossa propria exigéncia e politica
de qualidade.

Os participantes foram recebidos, credenciados e
aguardaram num ambiente agradavel, com som ambiente,
decorado, tudo com muito conforto, respeito e organizacao.

Osmar Alves Madeira, diretor presidente da empresa,
abriu o evento com uma apresentacao institucional.
Posteriormente, tiveram outras apresentacoes e a narracao
de funcionamento do equipamento, sendo explicada
cada etapa do processo, demonstrando sua capacidade,
versatilidade e demais caracteristicas e diferenciais.

Apos apresentacao do equipamento, os participantes

fizeram perguntas e tiraram suas dlvidas, ficando todos
muito satisfeitos com o que viram e escutaram.

Depois da demonstracdo completa da maquina injeto-
ra de baixa pressdo, o diretor presidente (Osmar) fez um
tour com os participantes, apresentando todos os seto-
res da empresa, suas caracteristicas, tirando duvidas e
respondendo demais perguntas de forma bem informal
e agradavel.

Para que todos pudessem compartilhar mais informa-
coes sobre equipamentos, empresas, contatos, etc, de uma
forma ainda mais agradavel, a Calende ofereceu um com-
pleto buffet, acompanhado da melhor banda de rock and
roll (Na contra m&o) de Limeira e regido.

Pela reacdo e comentarios, a open house foi um sucesso
e todos aguardam os préximos eventos.

A credibilidade é fator fundamental para a Calende. Por
isso, nao estamos com as portas abertas apenas nessas
ocasides. Aguardamos qualquer um que queira agendar
uma visita e conhecer pessoalmente a empresa. "Terei o
prazer de apresenta-la pessoalmente”.®@

Calende Maquinas para Fund. e Prensas Hidraulicas
Osmar Alves Madeira | Diretor Presidente

Tel.: (+55 19) 2114-2550

E-mail: calende(@calende.com.br
www.calende.com.br
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ACAQ ESTRATEGICA ORIENTA EMPRESARIOS
DO SETOR DE FUNDICAO SOBRE FISCALIZACAO

O objetivo do evento foi esclarecer sobre o trabalho de fiscalizacao que sera feito no setor de
fundicao nos proximos meses, com base nas exigéncias definidas nas normas ambientais.

A FIEMG Regional Centro-Oeste e 0 SIFUMG - Sindicato
da Industria da Fundicdo de Minas Gerais, em parceria
com a SUPRAM/ASF - Superintendéncia Regional de
Regularizacado Ambiental e o Nucleo Regional de Controle
e Fiscalizacdo Ambiental do Alto Sao Francisco promoveu,
no dia 10/07, um encontro com empresarios do setor de
fundicdo. A Acdo Estratégica para as Fundicdes aconteceu
na sede da FIEMG Regional Centro-Oeste com o objetivo de
esclarecer sobre o trabalho de fiscalizacdo que sera feito
no setor de fundicdo nos préximos meses, com base nas
exigéncias definidas nas normas ambientais.

O evento foi conduzido pela Coordenadora do Nucleo
Regional de Controle e Fiscalizacdo do Alto Sao Francisco,
Daniela de Lima Ferreira, que ministrou a palestra "Acao
Estratégica e Fiscalizacdo Ambiental” e destacou que a
operacdo contard com grande quantidade de técnicos
envolvidos, inclusive da Diretoria de Fiscalizacdo de
Recursos Hidricos. A fiscalizacao se dara por amostragem,
em toda Regido Centro-Oeste,
empreendimentos de fundicdo. "Caso sejam encontradas
empresas com irregularidades ambientais, degradacao
ambiental ou prestacao de informacao falsa, as atividades

que conta com 120

poderao ser suspensas ou embargadas”, alerta Daniela.
Em seguida, a Superintendente da SUPRAM/ASF,
Paula Fernandes dos Santos, apresentou a palestra
“Regularizacdo Ambiental” que orientou os empresarios
presentes sobre as principais irregularidades ambientais
passiveis de suspensdo e enfatizou que a proposta do

Estado é trabalhar preventivamente, evitando possiveis

interrupcées aos empreendimentos. A fundicdo é um
setor que gera muitos empregos na nossa regiao, sabemos
de sua importancia, por isso, nosso objetivo é que todos
possam se adequar e operem de forma satisfatéria, dentro
da regularizacdo ambiental”, afirmou.

As fiscalizacbes comecardo em carater surpresa,
dentro de 3 meses, tempo dado as empresas para sua
adequacao, e vao averiguar se as empresas estao com a
regularizacao ambiental em dia, assim como as medidas
de controle devidamente adequadas. Para o Presidente
da FIEMG Regional Centro-Oeste e do SIFUMG, Afonso
Gonzaga, é importante que todo empresario do setor de
fundicdo aproveite este periodo e busque se regularizar
para que ndo tenha suspensdo. "Essa Acdo Estratégica é
uma boa oportunidade que o Orgdo Ambiental nos oferece,
dando prazo para que todo empreendimento busque as
adequacbes necessarias e aqueles que ndo as possuem,
que busquem sua regularizacao, fato inédito, proporcionado
pelo excelente relacionamento entre iniciativa privada e o
setor publico. Nos colocamos a disposicdo para orientar o
empresario através do Nucleo de Meio Ambiente da FIEMG,
estamos sempre a disposicao para trabalhar em prol da
industria”, finalizou.

A regional ABIFA Minas Gerais foi representada por seu
gerente regional, Samuel Gomes Mariano.@

fonte: FIEMG Regional Centro-Oeste - Gracielle Castro
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Da esquerda para direita, Alexandre Danta (BENTONISA); Mario Kruger (Schulz/ABIFA); Didier Andre (HA), Wandeir Silva
(BENTONISA); Wilson Vieira (SIHIGROUP CRIOS) e Hector Velasquez da (BENTONISA ).

BENTONISA /SIIGROUP / HUTTENES - ALBERTUS FAZ EM
LANCAMENTO DE BENTONITA, NA SEDE DA ABIFA SC/PR

Uma parceria entre BENTONISA - Bentonita oy, ¢
do Nordeste / SIGROUP / HUTTENES-ALBERTUS, BENTONGEL' ACO-AP XD :
viabilizou no dia 01/07, na nova sede da ABIFA SC/ BENTONITA COM GERADOR DE CARBON VITRED \
PR, uma palestra de lancamento da BENTONGEL :
ACO APXD. Esta bentonita é aditivada com gerador
de carbono vitreo, além de vantagens técnicas
como menor geracao de gases, menor geracao de
enxofre e reducao do coque residual, seu custo pode
ser igual ou menor de um sistema que usa po6 de
carvao convencional. O gerador de carbono vitreo
ja é usado amplamente nas fundicdes da Europa e
FUA e sé em uma planta da HUTTENES-ALBERTUS
- Franca é fabricada 9.000 tons ano deste produto.

AGLOMERANTE | GERADOR DE CARBONO WITRED

Assisténcia thenlea especlalizada em tode o Brasil

Caracteristicas Técnicas Padrdes

A palestra, em que foi apresentado a BENTONGEL Um0 34158

ACO APXD, foi realizada, pelos Eng® Didier Andre da o oL e e e
HUTTENES-ALBERTUS - Franca, gerente de produtos %Eﬂ?ﬁf;ﬁfu.

e responsavel pela aplicabilidade deste produto para "E‘ﬂ"::l;';:"“""""”""""" =
Europa e regiao e por Wandeir Silva, da BENTONISA R e ot o it s Pl
que atua como Assistente Técnico. E a BENTONISA e e e L i —

antenada na tecnologia.®@ bentonisa.com
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REGIONAIS DA ABIFA
PARANA / SANTA CATARINA

10° ENCONTRO DOS FUNDIDORES DO PARANA

Foi realizado no inicio do més de julho, o 10° Encontro
dos Fundidores do Parana, evento técnico foi sucedido no
dia 04/07 e a confraternizacdo no dia 05/07, executado na
chacara do Luiz Minatti da empresa Minatti Fundicdo, um
dos organizadores deste encontro e diretor regional da
ABIFA do Parana.

O objetivo deste encontro que ocorre anualmente é
debater assuntos ligados ao segmento, estreitando as
relacdes dos profissionais do ramo metallrgico, quanto aos
desafios para tornar a atividade mais competitiva dentro do
cenario econdmico brasileiro.

A ABIFA foi representada neste encontro por seu

presidente, Remo De Simone, e pelo secretéario-executivo,
Roberto Jodo de Deus.

Alguns dos palestrantes foram: Ayrton Filleti da Abal,
ABIFA e ABM; Carmen Niquel da FEPAM-RS; Fabio Garcia
Filho da ABIFA e SIFUMG; Iberé Carlos Duarte da SOCIESC;
Paulo lolando de Santana; Pedro Pereira e Rémulo Viel.

Estiveram presentes também os diretores da ABIFA
e SIFESP: Alcides Nicacio do Vale, diretor das regionais;
Mario Kruger, diretor da regional de Santa Catarina; Rangel
Carlos Eisenhut, gerente da regional do Paranad e Santa
Catarina; e Luiz Jair Minatti, diretor da regional do Parana e
organizador deste evento.®@
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Instalagbes para Fundigdo e Equipamentos para Macharia

. Instalages automiticas e mecanizadas de moldagem

. Sopradoras de machos para processos em Cold Box, Hot Box, Shell Moulding & Croning
. Instalagdes de preparagio de areia para macharia

. Instalagdes de preparacio de arela verde

- Equipamentos e instalagdes de transporte e tratamento de metais

. Maquinas hidrdulicas de moldagem em areia verde com micro pistdes miltiplos
. Equipamentos ¢ automagio de processos de fundigio

. Equipamentos de transporte e alimentagio de fornos

. Sistemas de moldagem em areia guimica furénica e uretanica

. Misturadores continuos

. Recuperadores de areia térmico @ mecinico para moldagem & macharia

. Equipamenios de jateamento de granalha de ago

. Sistemas especials de jateamento sob medida

- Fabricagio, assisténcia técnica e pegas de reposicio no Brasil

=LJIROAN AT

AMERICA LATINA

Eduardo Mauricio

Diretor comarcial

+55 (471 9139-8113

Jolmalle - 5.C. - Brasil

Fone: +55 (47) 3034-0334 | 3034-0660
E-mal: euromac.br@hotmall.com

wwow euromac-srlit

www.omsg. it
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REGIONAIS DA ABIFA
RIO GRANDE DO SUL

0 Grupo KUHN tem a satisfacao de anunciar que um
acordo definitivo foi assinado no dia 7 de marco de 2014,
para a aquisicdo da Montana Industria de Maquinas S.A.
("Montana”], com sede em S&o José dos Pinhais (Parand),
Brasil. Este passo importante foi alcancado apés um acordo
para a aquisicao, que havia sido anunciada no dia 31 de
janeiro de 2014.

A Montana é uma das lideres na fabricacdo de
A Montana
também oferece uma vasta gama de pulverizadores
portados (3 pontos), rebocados e de turbina, bem adaptados
as necessidades do mercado brasileiro. Recentemente,
a Montana usou sua experiéncia em autopropelidos
para entrar no mercado novo e de rapido crescimento de

pulverizadores autopropelidos no Brasil.

espalhadores de fertilizantes autopropelidos.

“"KUHN e Montana partilham valores similares e a
mesma visao das oportunidades futuras do mercado”,
afirmou Michel Siebert, diretor presidente do Grupo
KUHN. Esta aquisicao representa um passo importante
na estratégia de crescimento a longo prazo da KUHN no
Brasil e nos outros mercados da América do Sul. Com a
gama de produtos da Montana, sua base de clientes, sua
rede de revendedores e sua cobertura geografica, que sao
complementares a KUHN, espera-se que a aquisicdo seja
benéfica para o crescimento e viabilidade a longo prazo de
ambas as empresas. Isso também confere a KUHN acesso a
Argentina com uma plataforma de fabricacao local e reforca
significativamente a posicao do Grupo KUHN no estratégico
mercado da América do Sul.

“Estou ansioso para ver a continuacao de um forte
desenvolvimento de nosso negdcio dentro da familia KUHN,

GRUPO KUHN ADQUIRE A MONTANA

noBrasilealém”, disse Gilberto J. Zancopé, diretor presidente
da Montana Industria de Maquinas. A KUHN continuard a
operar a Montana com os atuais gestores e funcionarios.

SOBRE 0 GRUPO KUHN

O Grupo KUHN, com sede em Saverne, Franca,
emprega 4,7 mil pessoas em todo o mundo, e atualmente
opera em nove unidades de producao situadas na Europa,
Estados Unidos e Brasil. O Grupo KUHN é representado
em todo o mundo através de ampla rede de revendedores
independentes amparados por suas unidades subsidiarias
de distribuicdo e marketing internacionais e distribuidores
independentes. Em 2013, o Grupo KUHN faturou EUR

1.047,5 milhdes (aproximadamente R$ 3.360 milhdes).

SOBRE A MONTANA INDUSTRIA DE MAQUINAS

A Montana Industria de Maquinas S.A., com sede
em Sdo José dos Pinhais, proxima de Curitiba, Brasil,
emprega cerca de 600 funcionarios e atualmente opera em
duas unidades produtoras no Brasil e uma na Argentina.
A Montana é uma das lideres no setor de fabricacdo de
equipamentos agricolas, especializada em pulverizadores
portados, rebocados e autopropelidos. Ela também produz
pulverizadores de turbina e espalhadores de fertilizante
autopropelidos e possui uma rede de revendedores em todo
o territério nacional e faturou aproximadamente R$225
milhoes em 2013.@

fonte: Kuhn do Brasil Implementos Agricolas - Passo Fundo -RS



CONFIANCA DOS INDUSTRIAIS
GAUCHOS ATINGE O MENOR PATAMAR

0 indice de Confianca do Empresario Industrial do Rio
Grande do Sul (ICEI-RS] atingiu 42,4 pontos em |
queda de 3,3 pontos em relacdo ao més anterior. Com o
quarto recuo consecutivo, o indicador atingiu o nivel mais
baixo j& registrado pelo
sem um fator extremo, a atual crise de confianca com

utho, uma

levantamento em 10 anos. Mesmo

a economia é compativel com as registradas em 2005,
devido a forte estiagem no Estado, e em 2009, por causa
de crise mundial.
de continuidade do ciclo recessivo nos préximos meses.
Para que o otimismo seja reestabelecido, precisaremos
de elementos que sinalizem para um novo processo de
crescimento da economia brasileira”,

"A baixa confianca reforca a tendéncia

avaliou o presidente
da FIERGS, Heitor José Miiller. Elaborado mensalmente
pela Federacdo das Indlstrias do Rio Grande do Sul, o
levantamento varia numa escala de 0 a 100 pontos. Quanto
mais os valores estiverem acima de 50, denotam maior
otimismo e quanto mais abaixo, pessimismo.

De acordo com o resultado do ICEI-RS, as condicoes
recentes do setor industrial atingiram o pior nivel em cinco
anos ao somar 34,2 pontos, uma desaceleracdo de 5,7

pontos ante junho. O sentimento atual de piora predomina
com maior intensidade em relacdo a economia brasileira
(28,5 pontos). Para 76% das indUstrias, a situacdo no Pais
se agravou e apenas 3,4% indicaram melhora. Os demais
salientaram que as dificuldades permanecem as mesmas.

A percepcao para o cenario no Rio Grande do Sul n&o foi
muito diferente: 29,3 pontos. O desempenho das empresas
desabou 7 pontos e somou 37,1 pontos.

As expectativas para os proximos seis meses (46,5
pontos) também recuaram ao menor valor desde 2005. O
indicador caiu 8,3 pontos em quatro meses. Tanto o cenario
tracado para a conjuntura econémica nacional quanto para a
regional serd de dificuldades, segundo os industriais. O Unico
indicador positivo é referente ao futuro das empresas (51,1
pontos), apesar de ter atingido o patamar mais baixo da série

e ter quebrado o recorde anterior de julho de 2005.@

fonte: Federacao das IndUstrias do Estado do Rio Grande do Sul

= Sistemas completos, robustos e altamente
customizdveis.

= Controle on-fine das propriedades e caracteristicas
da areia preparada.

i = Garantia de repetibilidade, quahdaﬂe
e confiabilidade.

MISTURADORES INTENSIVOS EIRICH.
ALTA PERFORMANCE EM PREPARACAQ
DE AREIA VERDE PARA MOLDAGEM.

'ﬁa’%ﬁ;aqﬁn 100%hacio

: = 150 anos de tecnologia e
pioneirismo, ha 40 anos no Brasil.

{ = S0 9001:2008. —
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(2ABIFA : - 4
Associado The Pioneer in Matenal Processing

vendas@eirich.com.br = www. eirich,com.br = 55 11 4619-8902
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COMUNICADO

24/06

REUNIAO PLENARIA DAS
DIRETORIAS ABIFA E SIFESP

O presidente da ABIFA e SIFESP, Remo De Simone
iniciou o encontro mensal explanando sobre sua viagem
a Metef + Foundeq & Alumotive Inovation Internacional
Aluminium, feira e congresso, realizada em Verona na Italia,
entre 11 e 13 de junho.

Remo informou sobre a reducao de seis galpoes para
trés, os espacos entre os estandes que eram de 3 metros
aproximadamente, passaram para 5 metros, a presenca
caiu violentamente e o custo por metro quadrado da feira é
32%, mais caro do que FENAF.

Sobre o Congresso, este ano foi aberto ao publico,
sem taxas para participacdo. Neste congresso cada pais
presente, realizou uma breve apresentacao dizendo o que
quer de cada pais.

24/06
COMISSAO DE SUPRIMENTOS

Devido aos eventos esportivos, a reuniao de junho teve
uma presenca inferior a habitual. As empresas presentes
relataram a dificuldade em negociar determinados
insumos, em especial os ferroligas e sucata pois os precos
desses materiais tornaram-se abusivamente elevados
comprometendo ainda mais os custos das fundicoes.

18/07
COMISSAO DE FERRO

O presidente da Comissao de Ferro, Wilson de Francisco
Jr, abriu o encontro falando sobre os destaques da midia em
relacao ao setor. A queda no desempenho das montadoras;
Recuo nas vendas de maquinas; Queda da importacdo,
devido ao ritmo econémico; Expectativa de recuperacdo no
setor de maquinas no proximo semestre, entre outros.

Em seguida, Wilson falou os resultados da Anfavea e
da ABIFA.

Jurandir Carmelio, gerente do nucleo de estudos de
mercado, explanou sobre a visita a Ford com o secretario-
executivo, Roberto Jodo de Deus.

JULHO 2014

Situacao de mercado individualmente foi explanado
pelos participantes do encontro.

23/07
COMISSAO DE ACO

A reunido da Comissao do Aco, além dos temas
normalmente tratados como situacao de mercado,
abastecimentos e indicadores, teve um debate sobre como
aumentar a participacdao de empresas na reunido. Foi
sugerido video conferéncia e realizacdo de reunides em
outros estados. Ficou estabelecido que devera ocorrer uma
reuniao entre o Pedro, presidente da Comissao e Vagner,
vice-presidente para tratarem especificamente desse
assunto que devera ser levado ao presidente da entidade.

29/07
COMISSAO DE SUPRIMENTOS

Foi debatida a necessidade de realizar um evento sobre
consumo de sucata, evento este que teria um enfoque que
mostre as diversas possibilidades e tipos desse material.
Sobre os insumos, além da sucata, analisaram a situacéo
do gusa, ferroligas e etc, comparando precos internacionais
ao do Brasil.

Celso apresentou o desempenho da industria de
fundicao, e indicadores referente ao més de junho.

REUNIAO PLENARIA JULHO, EM MINAS GERAIS

Foi realizada no dia 29 de julho, na sede da regional
ABIFA em Minas Gerais na cidade de Italna, a Reuniao
Plenaria das Diretorias da ABIFA e SIFESP. As plenarias sao
realizadas mensalmente na sede da ABIFA, em Sao Paulo,
e uma vez por ano, estas reunides sdo remanejadas para
seus escritérios regionais.

Antecedendo a reunido, plendaria foi realizada uma
palestra com o tema “IndUstria Mineira: Caracterizacado
e Competitividade”, ministrada pelo gerente de estudos
economicos da FIEMG, Guilherme Velloso Ledo, na qual foi
bastante elogiada pelos participantes. Os mesmos puderam
ter uma ampla informacdo do cendrio econdémico atual,
sendo enfatizado o setor da industria de fundicdo. (leia
matéria na integra nesta edicao)” @



17° CONGRESSO
ABIFA DE FUNDICAO

CONAF

CONAF

2015

Garanta seu sucesso no maior evento de fundicao da América Latina.

De 28 de setembro a 1° de outubro de 2015, no Expo Center Norte - Sdo Paulo/SP

CHAMADA DE TRABALHOS

Inscricoes abertas para envio dos resumos para o
CONAF 2015.

TEMA CENTRAL:

“INOVACOES E TENDENCIAS DO SETOR DE
FUNDICAO NO BRASIL E NO MUNDO.”

Temas a serem considerados:
e Fundicao de Ferro, Aco e Nao Ferrosos;
e Mercado de Fundidos;
e Energia;
e Tecnologia da Informacao;
e Sustentabilidade / Residuos:
e Gestdo de Processos;
e Estudos de Casos;

e Recursos Humanos / Materiais de Seguranca.

ENVIO DOS RESUMOS

Deverdo ser enviados através dos e-mails:
wgutierres(@abifa.org.br e getec(@abifa.org.br

Titulo: até 150 caracteres

Objetivo: até 460 caracteres

Metodologia: até 620 caracteres

Resultados Esperados ou Alcancados: até 620

caracteres
Observacao: Deve ser considerada Fonte Arial 12 -

Formato Word

Devem ser informados: nome(s) completo(s) dols)
autor(es), e-maills], nome do apresentador, telefone do
apresentador e de cada um dos autores dos trabalhos e

assinado um nome para contato.

Data limite para envio dos Resumos: 30 de novembro
de 2014

ENVIO DAS INTEGRAS

Aforma de envio das integras sera informada quando
da comunicacao do aceite dos trabalhos.

As contribuicdes técnicas deverao ser inéditas
quanto a sua publicacao no Brasil e uma vez aprovadas
pelo Comité Técnico, terdo seus direitos de publicacao

cedidos a ABIFA.

Informacoes:

Weber Bill Gutierres - Gerente Técnico
wgutierres(dabifa.org.br

Telefone: (55 11) 3549-3344

Lylian Fernanda Camargo - Departamento Técnico
getec(@abifa.org.br

Telefone: (55 11) 3549-3344

Evento Paralelo

168 Feira Latino-Americana de Fundicao - FENAF 2015
Informacoes e Reservas: Riccarda Bernardini

E-mail: rbernardini@abifa.org.br

Getulio Correa Junior - Technical Fairs

E-mail: getulio@technicalfairs.com.br @
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PRO{ETO FOUNDRY BRAZIL
CONVENIO ABIFA / Apex-Brasil

0 Projeto Foundry Brazil - 5° Convénio ABIFA/ Apex-Brasil
de Cooperacao Técnica e Financeira contempla os varios
segmentos do setor de fundicdo abrangendo: automotivo,
ferroviario, agricola, mineracao, energia e infraestrutura.

Tem como principais mercados alvo: Estados Unidos,
Alemanha, Argentina, Franca, Italia, Colombia, Chile,
Canada, Africa do Sul, entre outros.

O primeiro projeto teve inicio em 2005 e atualmente
temos 40 fundicdes participantes.

Nesses nove anos foram 15 participacdes em feiras
no exterior, com 42 diferentes fundicdes, totalizando 102
participacoes.

A expectativa da geracdo de negécios por feira foi
de US$ 5 a 6 milhdes nos seguintes paises: Alemanha,
Estados Unidos, Franca, e México.

Essas participacdées tiveram como principais
objetivos: vendas [Exportacdol; contatos com clientes de
todo mundo em um so lugar; visibilidade da empresa;
visibilidade da ABIFA;

mundial; conhecimento da

conhecimento do mercado

concorréncia mundial;
conhecimento das tendéncias; conhecimento das novas
tecnologias e conhecimento dos costumes dos paises e
das feiras.
Outras acdes de destaque foram:
e Projeto Comprador (Rodadas de Negdcios) no Brasil: cin-
co eventos com compradores de varias partes do mundo;
e Projeto Imagem: com a participacao de jornalistas
estrangeiros para a divulgacao das empresas parti-
cipantes do projeto e do setor como um todo. Partici-
param profissionais da midia da Alemanha, Estados
Unidos, Espanha, Reino Unido, Colédmbia e Chile.
Foram realizadas oito  Missées Comerciais
prospectivas nos seguintes paises: Estados Unidos,

Africa do Sul, Canada, México, Chile, Argentina, Italia,

Japao e China.

Também tivemos a participacdo em outros eventos
organizados pela préopria Apex-Brasil, tais como: Projeto
Comprador e Imagem, Férmula Indy, Projeto Copa das
Confederacoes e Copa do Mundo, etc.

Foram criados varios materiais de divulgacdo das
empresas participantes do Projeto Foundry Brasil no
exterior e elaborados estudos de mercado e inteligéncia
comercial por solicitacao das mesmas.

Em resumo: o Projeto Foundry Brazil, ao longo
desses anos, promoveu uma série de acdes de
promocao comercial junto as fundicdes que contemplou,
destacando-se: participacdo em feiras no exterior (14],
Rodadas de Negécios (4], Projeto Imagem (4], Projeto
Comprador Imagem (2], Projeto Férmula Indy (2,
Misstes Comerciais (10] e outras.

As empresas do setor podem se habilitar a
participar de todas essas acdes através do Termo de
Adesdo ao Projeto que deverd ser preenchido e assinado
pela empresa. Esse Termo nao implica em nenhum
compromisso da empresa e também nao tem nenhum
custo envolvido.

Somente dessa forma as empresas terdo direito a
participar desse programa.
2014,
nossas participacdoes com empresas expositoras na
AUTOMECHANIKA Frankfurt e Innotrans, ambas na
Alemanha em 2014.

Também esta

Nesse ano de temos confirmadas as

prevista uma nova Rodadas de
Negdcios em novembro - Sdo Paulo.

Para 2015, além de outras acoes, o projeto Foundry
Brazil ird levar 10 empresas expositoras na Feira que
¢ a mais importante mudialmente do setor: GIFA /

NEWCAST em junho em Disseldorf na Alemanha. @



Foundry

Brazil

ABIFA

3
ApexBrasil .

AGINCIA BREASIVLERA [ PROMOCAD
BF TXPOETACOLS | INVISTING NTOS

0 QUE EAAGENCIA
BRASILEIRA DE PROMOCAOQ
DE EXPORTACOES E INVESTIMENTOS

A Agéncia Brasileira de Promocdo de Exportacoes e
Investimentos - Apex-Brasil tem a missao de promover
as exportacdes de produtos e servicos do Pais, fomentar
a internacionalizacdo das empresas brasileiras e atrair
investimentos estrangeiros para o Brasil.

Trabalha para empresas no
internacional, diversificar e agregarvalor a pauta de exportacao,
aumentar o volume comercializado, consolidar a presenca do
Pais em mercados tradicionais e abrir novos mercados.

A Apex-Brasil apoia 74 setores, 10.363 empresas, com
participacdo de 16,82 % na pauta exportadora. Além disso,
realizou 842 eventos e 357 atracoes de investimentos.
fonte: Relatdrio Gestdo Apex-Brasil 2011

inserir as mercado

ACOES E SERVICOS APEX-BRASIL
O trabalho de promocao comercial é realizado através

de acbes promocionais e de midia, tais como:

e INFORMACAO: a Apex-Brasil
qualificados em varios niveis sobre mercados e setores.
Ja foram produzidos mais de 300 estudos que focalizam
mercados ou produtos.

Esses estudos dividem-se em: perfil pais, perfil grupo de
produtos, ranqueamento de mercados, estudos de campo
e estudos de competitividade e anélise de cenarios.

e QUALIFICACAQ PARA EXPORTACAQ: Os Programas de
Qualificacdo da Apex-Brasil oferecem desde servicos
de consultoria a diagndstico para cada empresa, até
missdes internacionais para capacitacdo na dindmica
de feiras e rodadas de negdcios. Alguns programas:
Projeto de Extensao Industrial Exportadora — PEIEX, Missao
Cultural Exportadora e Seminarios de Cultura Exportadora.

e PROMOCAO COMERCIAL: Os servicos de Promocao
Comercial da Apex-Brasil possibilitam, aos empresarios,
contato direto com os compradores internacionais por meio
de participacdo em Feiras no Exterior, Rodadas de Negécios,
Missoes Comerciais, Projeto Imagem e Projeto Tradings.

e POSICIONAMENTO E IMAGEM: Esses servicos visam
melhorara percepcao dos produtos e servicos brasileiros
internacionalmente, facilitar o acesso das empresas aos

elabora  estudos

mercados e prospectar oportunidades de negécios de
exportacado. Abrangem varios complexos produtivos.

e APOIO A INTERNACIONALIZACAO (CENTRO DE
NEGOCIOS): Os servicos de apoio a Internacionalizacéo
sao viabilizados pelos sete Centros de Negdcios da
Apex-Brasil implantados nas seguintes regides: Africa
(Luanda - Angola), América do Norte (Miami - Estados
Unidos), América Latina e Caribe (Havana - Cuba), Asia
(Pequim - China), Europa Ocidental (Bruxelas - Bélgica),
Leste Europeu (Moscou - Réssia) e Oriente Médio (Dubai
- Emirados Arabes).

Oferecem desde o suporte comercial e legal para
abertura da empresa no exterior até a estrutura fisica para
exposicao, negociacao direta com o comprador estrangeiro
e estocagem. As empresas podem contar com os Centros de
Negdcios nas diversas fases de sua insercdo internacional:
- Inteligéncia de Mercado - estudos , planos de negdcios

e lista de contatos qualificados;

- Promocado de Negécios - matchmaking, rodadas de
negécios e showroom;

- Apoio a Instalacdo Local - escritérios equipados,
secretaria virtual e sala de reuniao;

- Logistica e Distribuicao - armazenamento e manuseio
de cargas.

e INVESTIMENTOS: A  Apex-Brasil também atua
fortemente na atracdo de investimentos estrangeiros
diretos no Brasil através de varias acoes.

o ACOES ESTRATEGICAS: algumas acdes ousadas e
inovadoras desenvolvidas pela Apex-Brasil abrem novas
oportunidades para as empresas brasileiras:

- Férmula Indy;

- Expoxangai;

- Projeto Carnaval;

- Foruns Empresariais Internacionais;

- Relacionamento com o Cliente;

- Unidades de Atendimento;

- Acordos de Cooperacao Técnica;

- Projeto Copa das Confederacdes e Copa do Mundo 2014. @
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NEWCAST

GIFA / NEWCAST 2015

TRANSFORME SEUS PROJETOS EM NEGOCIOS

No ambito do Convénio de Cooperacado Técnico e Financeiro entre a Apex-Brasil e a ABIFA, dez empresas do Projeto
Foundry Brazil poderao participar como expositores da Feira NEWCAST 2015. Durante cinco dias essas empresas, em
um espaco de 155m?, poderdo mostrar seus produtos e manter contatos com potenciais e principais compradores de

fundidos de todo 0 mundo, gerando excelentes perspectivas de geracao de negoécios futuros.

A NEWCAST ¢é a maior feira de fundicdo do mundo: mostra os mais diversos
produtos de fundicdo, desde pecas de alta precisao para uso em medicina até
motores navais pesando muitas toneladas. Sua plataforma é voltada exclusivamente para as fundicdes.

A NEWCAST atrai um publico profissional das areas decisérias do setor automobilistico e autopecas, principais
clientes das fundicoes brasileiras, e também de outros setores grandes consumidores de fundidos, tais como: maquinas e
equipamentos, agricola, mineracao e ferroviario, entre outros.

Na Ultima edicdo em 2011 a NEWCAST teve 374 expositores de 30 paises,
sendo 10 fundicoes brasileiras, com 3.500 visitantes.
Cadastre-se no Projeto FOUNDRY BRAZIL, sem custos e sem compromissos,
e habilite-se a participar da NEWCAST 2015, a maior feira de fundicdo do mundo.
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ESTUDO DA FLUXIBILIDADE
EM AREIA A VERDFE'

“PREMIO EXCELENCIA EM COMUNICACAO TECNICA CONAF 2073”

[saias Masiero*

RESUMO

Descreve-se um estudo realizado sobre a fluxibilidade das areias de moldagem a verde com o objetivo de
quantificar a influéncia do grau de compactacao e das propriedades da mistura sobre a escoabilidade. Para este
trabalho foram escolhidos dois métodos: um denominado como TNO que mede a facilidade ou ndo com que a
areia ultrapassa alguns orificios presentes em um dispositivo e o método Orlov que quantifica a relacdo entre a
dureza do corpo de prova nas regides de dificil e facil compactacao. Os resultados demonstraram que o método
TNO ¢é sensivel as mudancas de compactabilidade da areia, mas nao possui correlacdo com as variacoes da
quantidade e tipo de bentonita. Porém, o método Orlov demonstra ter correlacdo, sendo menor a fluxibilidade em
misturas com alto teor de compactabilidade, menor tamanho médio da areia base e maior quantidade e uso de
bentonita sédica natural. Além disso, verificou-se também que em maiores niveis de compactacdo ocorre menor
variacao de fluxibilidade entre as composicoes. Portanto, pode-se se dizer que a utilizacao conjunta destes dois
métodos de medicao da fluxibilidade possibilita prever o comportamento da areia de moldagem a verde tanto
durante o enchimento da caixa de moldar, como durante a compactacao.

Palavras-chave: fluxibilidade, areia a verde, moldagem, bentonita.

STUDY ON THE FLOWABILITY OF THE GREEN SAND MOLDING

ABSTRACT

It is described a study on the flowability of the green sand molding quantifying the influence of the degree of
compaction and the properties of the mixture on the flowability. In this work two methods were chosen. One is
denominated TNO which measures the dificulty of the sand grain to pass thorugh a device's opening and the other
method is called Orlov, which quantifies the relationship between the hardness of the test piece in areas of high
and low levels of compaction. The results demonstrated that the TNO method is sensitive to changes in the sand
compactability, but has no correlation with the variations in the amount and type of bentonite. However, the Orlov
method shows that a lower flowability is achieved in mixtures with a high level of compactibility, lower average
size of the sand and use of greater amounts of natural sodium bentonite. Besides that, it was found that at higher
levels of compactability, there is a lower flowability variation between compositions So, it can be concluded that
the combined use of these two methods of flowability measurement allows to forsee the behavior of the green
sand not only during the filling of the mould but also during the compression.

Key words: flowability, green sand, molding, bentonite.

"Artigo submetido ao 16° Congresso de Fundicdo - ABIFA - CONAF 2013
2Tupy S.A.

*Tupy S.A. e UDESC

“Tupy S.A. e UDESC

1 INTRODUCAO

Dentre as diversas técnicas de
fundicao, o processo de moldagem
em areia a verde é o mais emprega-
do na producao de pecas acabadas.
As principais razoes para isso sao
a boa flexibilidade, produtividade e
qualidade, assim como a economia
de matéria-prima (1). Em virtude do
crescimento do uso das maquinas
de alta pressao nas fundicdes, o es-
tudo sobre a influéncia das carac-
teristicas da areia de moldagem na

energia necessaria para compactar
o molde, tornou-se ainda mais im-
portante neste processo. Em labo-
ratorio, é possivel correlacionar as
propriedades da mistura com o grau
de adensamento através do ensaio de
fluxibilidade ou também chamado de
escoabilidade.

Em geral, a fluxibilidade ¢é
considerada como a habilidade
relativa da areia de moldagem se
comportarcomo um fluido. Entretanto
alguns autores a denominaram como

a habilidade dos graos de areia de
se movimentar uns contra os outros
através da aplicacdo de uma forca
de compressao, proporcionando na
superficie do molde uma dureza mais
uniforme (5). A maior movimentacao
dos grdos ocorre através da
deformacao das regides entre a
areia e a bentonita, ou seja, por meio
da reducao da forca de adesdo e
coesao (5; 6; 7). Maiores valores de
umidade e quantidade de bentonita
geram uma restricdao ao movimento



dos graos de areia de moldagem,
dificultando o adensamento. O tipo
de bentonita também influencia na
escoabilidade, sendo menor quando
utilizadas argilas que proporcionam
maior plasticidade a mistura (2; 8).

No caso das areias de moldagem
preparadas em tempos de mistura
prolongados, ocorre aumento nas
dreas de ligacao entre a bentonita e a
superficie dos graos, fazendo crescer
igualmente as forcas coesivas e ade-
sivas. As caracteristicas granulomé-
tricas e o formato dos graos de areia
empregados na mistura influenciam
na fluxibilidade. Esse efeito também
é explicado através das forcas adesi-
vas que tem que ser vencidas para se
promover a compactacao, sendo con-
sequéncia da espessura, e da quali-
dade dos filmes de bentonita umede-
cidos que recobrem os graos. Desta
maneira, quanto maior o numero de
contatos entre graos, isto é, maiores
pontos de aplicacao de forca adesiva,
menor a fluxibilidade. Na medida em
que se diminui o tamanho médio dos
graos de areia (areias mais finas),
eleva-se o niUmero de pontos de con-
tato, reduzindo a escoabilidade (2).

A procura por ensaios em
laboratério cada vez mais sensiveis
as influéncias da composicdo e
parametros da mistura sobre a
fluxibilidade da areia perdura por
vérias décadas (4). Em decorréncia
disto, diversos ensaios de fluxibilidade
foram criados tendo destaque os
métodos TNO e Orlov. O ensaio de
fluxibilidade TNO consiste em uma
medicdo do percentual de areia de
moldagem que ultrapassa alguns
orificios presentes em um dispositivo,
ja o ensaio de fluxibilidade Orlov faz
a quantificacao da relacao entre a
dureza do corpo de prova nas regioes
de dificil e facil compactacao (9).

2 MATERIAL E METODOS

2.1 Preparacao das misturas

Para a realizacao dos ensaios de
fluxibilidade TNO e Orlov, utilizaram-
se 0s componentes da mistura
caracterizados na tabela 1.

As misturas foram preparadas
em laboratério por meio de um
misturador de mds verticais modelo
ML-7, tipo Simpson, com capacidade
de preparacdao de 7 Kg de areia,
sendo primeiramente adicionada
a areia base + agua por 1 minuto, e
posteriormente a bentonita e o po
de carvdao por mais 14 minutos. O
tempo de homogeneizacdo foi de 60

Caracteristicas Materia-prima
Arela Base SAG SAF
Teor de argila AFS (%) 0,13 0,22
Médulo de finura (AFS) 56,21 | 81,57
Teor de finos (%) 1,30 482
Bentonita ENa BCa
_Absorcéo de azul de metileno (ml) 56,0 53,6
Teor de particulas grossas (malha 200) (%) 98 3,50
Inchamento (ml) H 28
Estabilidade térmica (550°C) (%) 7321 | 62,07
Po de carvao PC
Cinzas (%) 12,40
Enxofre (%) 1,12
Volateis (%) 37,93
Retido na peneira - 200 (0,074mm) (%) 60,18

Tabela 1: Caracterizacao dos componentes das misturas utilizados.

Figura 1: Dispositivo TNO utilizado
para medir a fluxibilidade sob queda
da areia de moldagem.

minutos, avaliando a fluxibilidade em
relacdo ao tempo de mistura. Em
todas as composicdes foi adicionado
1% de po de carvao.

2.2 Ensaios de fluxibilidade

Os resultados de fluxibilidade
TNO foram obtidos através de um
dispositivo, conforme descrito na
figura 1, no qual foi adicionado
400 g de areia preparada em um
funil, localizado na parte superior
do equipamento. Uma comporta
posicionada no fundo deste funil foi
aberta a cada ensaio, fazendo com
que a areia fosse lancada em direcao
aos orificios presentes no fundo do
dispositivo. O valor de fluxibilidade
TNO ¢é dado pela diferenca em
percentual entre a quantidade de
areia inicial e a quantidade que
atravessa estes orificios. Para cada
mistura mediu-se duas amostras de
fluxibilidade TNO.

No ensaio de fluxibilidade Orlov
foi usado um ressalto com 30 mm de
altura, em formato de semicirculo,
na base do cilindro padrdo AFS com

Figura 2: Ressalto na base do cilindro
padrao AFS utilizado nas determina-
coes da fluxibilidade Orlov.

didmetro de 50,8 mm, a fim de gerar
uma regiao de baixo e alto grau de
compactacdo no mesmo corpo de
prova, conforme é descrito na figura 2.

Para compactar as amostras
utilizou-se um martelete tipo Dieter
de 14 libras de peso e para cada
composicdo de areia de moldagem
confeccionou-se trés corpos de
prova. Através de um medidor de
dureza escala B (identador esférico),
mostrado na figura 3a, mediram-
se as durezas dos corpos de prova,
sendo considerada como valor
de fluxibilidade Orlov, a razao em
percentual entre a dureza do ponto
A (regido de dificil adensamento) em
relacdo ao ponto B (regido de facil
adensamento) indicado na figura 3b.
No estudo da influéncia do grau de
compactacao, além das propriedades
da areia, foi variado o nUmero de
pancadas exercido pelo martelete de
trés para cinco e dez impactos.

2.3 Analise no microscépio
eletrdnico de varredura (MEV]
Confeccionou-se corpos de prova
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Figura 3: a) Medidor de dureza do molde em areia a verde tipo escala B e b)
os pontos de medicao da dureza no corpo de prova padrao.
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Figura 4: Valores médios da fluxibilidade sob queda (TNO) em funcao da
compactabilidade, teor e tipo de bentonita.

tabiludade (YCpl) sobre a Muxibilidade Orov

95% CI for the Mean

- Bantonita BCa Lo gantonita Bla
H-t ) =
H: i
w{ oo »
¥ w L
] 1
E . E e £’ Ez
b5l L
L L]
3] 7 e
11 ® L]
[ ] [+
8 i
] ]
7 "
i ] "
n n
L n
5] &
=) -]
£5 “
Yebenioreta B 13 ] blx] & 1o & 10
ipt i S0 b i ] ]

Figura 5: Fluxibilidade sob compactacao (Orlov) em funcao da compactabilidade,
teor e tipo de bentonita.

do ensaio de fluxibilidade Orlov com
areia preparada em laboratério
contendo 10% de bentonita sddica

natural (BNal, 1% de p6 de carvao
(PC), areia com moédulo de finura
de 50/57 AFS (SAG) e a quantidade

de dgua na mistura necessaria para
obter uma compactabilidade de 50%.
Os corpos de prova foram divididos
em duas partes sendo uma da regiao
mais adensada (B) e outra do ponto
menos compactado (A].

As amostras foram visualizadas
em um microscopio eletronico de
varredura Hitachi modelo TM 3000
(table top microscope EDS), apés a
aplicacado do vacuo, sem necessidade
de recobrimento com metal condutor.
Analisaram-se as imagens em
aumentos de 60 e 180x.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

3.1 Fluxibilidade TNO variando a
composicao da mistura

Os ensaios realizados em areia de
moldagem preparada em laboratério,
variando a compactabilidade e as
quantidades de bentonita, mostraram
a relacao da fluxibilidade TNO com o
uso de uma bentonita sédica natural
(BNa) e calcica ativada (BCa). A
figura 4 mostra a correlacao destas
varidveis com valores meédios de
fluxibilidade sob queda (TNQ).

O efeito do teor e tipo de bentonita
visto na figura 4 demonstra que
estas duas varidveis ndo parecem
afetar a fluxibilidade TNO, apesar do
aumento da adesao entre os graos de
areia. No entanto, teores crescentes
de compactabilidade reduzem
significativamente a escoabilidade
sob queda da areia de moldagem.
Esta mesma tendéncia foi obtida por
Guesser, 1987, considerando este
ensaio pouco sensivel as mudancas
de composicao da mistura (9).

3.2 Fluxibilidade Orlov variando a
composicao da mistura

As figuras 5 a 8 apresentam o
efeito da compactabilidade, teor e
tipo de bentonita, granulometria da
areia base, a influéncia do tempo de
mistura e o grau de adensamento
sobre a fluxibilidade Orlov.

Ainfluéncia da compactabilidade,
teor e tipo de bentonita sobre a fluxi-
bilidade Orlov podem ser observadas
na figura 5. Os resultados indicam
que a menor condicao de fluxibilida-
de é obtida com o uso da bentonita
sodica natural, maior compactabi-
lidade e elevado teor de bentonita.
De acordo com a literatura estas va-
ridveis aumentam a forca de coesao
(entre a bentonita) e adesdo (bento-
nita e graos de areia) dificultando a
movimentacao dos graos durante a
aplicacao da forca de compactacao



(2; 8). A mesma tendéncia de redu-
cao da fluxibilidade sob compacta-
cao ocorre com a aplicacao de areias
mais finas. Ou seja, graos de menor
tamanho médio (maior médulo de fi-
nura) estao mais conectados em fun-
cdo da maior superficie de contato,
elevando as forcas de adesdo e pre-
judicando o movimento da areia de
moldagem durante a confeccdo dos
corpos de prova, conforme é descrito
na figura 6 (2).

Nota-se ainda, na figura 7, que
a fluxibilidade Orlov diminui na
medida em que se aumenta o tempo
de mistura, pois desta forma eleva-
se a plasticidade da areia a verde e,
portanto, a forca de ligacao entre os
graos e a bentonita, restringindo o
movimento da areia de moldagem (2).

Com relacdo aos diferentes niveis
de compactacao, a figura 8 indica
que com o aumento do grau de
adensamento, eleva-se a fluxibilidade
Orlov, pois é aplicada uma maior
forca de compactacao para deslocar
os graos de areia. E importante
ressaltar que a fluxibilidade sofre
menor influéncia das propriedades
da areia em corpos de prova
confeccionados com alto grau de
compactacao, uma vez que a maior
movimentacao dos graos compensa
a reducao de escoabilidade gerado
pela forca de ligacao da bentonita (9).

3.3 Anélise das imagens no MEV

Por meio da visualizacdo no
microscoépio eletrénico de varredura
foi possivel identificar regides de
baixo (figuras 9a e 9b), e alto grau de
adensamento (figuras 10a e 10b), no
mesmo corpo de prova do ensaio de
fluxibilidade Orlov.

Através  das  andlises  no
microscopio de varredura, pode-se
visualizar o menor contato entre
os graos de areia envolvidos por
bentonita no ponto A, mostrado nas
figura 9a e 9b, em relacdo ao ponto
B, mostrado nas figuras 10a e 10b.
Isto ocorre, porque na regido de
menor adensamento, a distancia de
deslocamento dos graos necessaria
para compactar o corpo de prova é
maior, dificultando o adensamento e
tornando esta regidao mais porosa.

4 CONCLUSAO

Os resultados experimentais
obtidos revelaram que o ensaio
TNO é sensivel as mudancas de
compactabilidade, sendo menor
para altos teores desta. No entanto,

Influéncia da granulometria da arela base sobre a findbiidade Orlov
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Figura 6: Efeito da granulometria da areia base sobre a fluxibilidade sob
compactacao (Orlov) para diferentes tipos de bentonita e compactabilidade

(misturas contendo 8% bentonita).

Influéncia do tempo de mistura sobre a Muxibilidade Orlov

it 1 for tha Maan

100
95
|

Orlow

50

85 s
&0
75
70

65

k% 7%

o2

Tempo dé mistura (min,} 15
Tipo de bentonita BCa

&0 15 &0

Figura 7: Variacao da fluxibilidade Orlov em funcao do tempo de mistura para
diferentes tipos de bentonita (misturas contendo 6% bentonita).

este ensaio ndo possui correlacao
com as variacoes de quantidade
e tipo de bentonita. J& o ensaio
Orlov, que mede a fluxibilidade
sob compactacdo, proporciona
forte relacao com as mudancas
de composicao, apresentando
menores valores de escoabilidade
quando utilizada elevada
quantidade de bentonita sddica
natural, maior compactabilidade,
areias de maior modulo de
finura [(mais finas), elevado
tempo de mistura e alto grau de
compactacao. Nota-se ainda que
0os corpos de prova com maior
nivel de adensamento sofreram

menor influéncia das variacdes
de composicdo em relacdo a
fluxibilidade. E visto também que
a escoabilidade sob compactacao
esta diretamente vinculada a forca
de ligacdo da bentonita a areia,
por restringir a movimentacao
dos graos durante a compactacao,
quando utilizadas misturas com
maior forca de adesao e coesao.
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Figura 9 Imagens do MEV na regiao A do corpo de prova do ensaio Orlov
mostrando menor contato entre os graos de areia envolvidos por bentonita e
po de carvao com aumento de a) 60x e b) 180x.
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Figura 10 Imagens do MEV na regiao B do corpo de prova do ensaio Orlov
mostrando maior contato entre os graos de areia envolvidos por bentonita e
po de carvao com aumento de a) 60x e b) 180x.
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PROCESSO DE REUSO DE AREIA DESCARTADA DE
FUNDICAO (ADF) NA FABRICACAO DE VIDRO'

RESUMO

As areias descartadas de fundicdo (ADF) constituem o residuo de maior volume na inddstria da fundicdo. Em face
do custo do descarte e da responsabilidade ambiental associada ao descarte, faz-se necessario o desenvolvimento
de alternativa econémica e tecnologicamente vidvel para esse material. O uso na fabricacdo de artefatos de vidro é
uma alternativa promissora pelo fato de eliminar a presenca de quaisquer matérias organicas sobre as quais residam
suspeitas de potencial contaminacao ambiental e a estabilizacdo de quaisquer metal ali presente. O objetivo do presente
trabalho é a obtencdo de vidro a partir de areia descartada de fundicao e demonstrar que essa é uma alternativa
economicamente atraente. Para verificar se o produto obtido oferece seguranca ao usuario, foram feitas analises
quimicas que avaliaram a liberacao de alguns elementos e composto quimico em concentracdes que alterem a qualidade
de potabilidade da dgua, disposto na Portaria do Ministério da Satde n°® 2914/11(1) e NBR 10.004/04(2). O vidro produzido
com ADF teve caracteristica de cristalinidade e ndo liberou qualquer elemento quimico para a dgua que alterasse seu
padrao de potabilidade. O presente trabalho resultou em uma patente de invencao nimero P11020130030090(3).

Palavras-chave: vidro com ADF, areia descartada de fundicdo, residuo de fundicao.

WASTE FOUNDRY SAND PROCESS OF REUSE IN THE GLASS PRODUCTION

ABSTRACT

The disposal foundry sand (DFS) is the largest volume discarded residue of in the foundry industry. In view of
the disposal costs and environmental liability associated with disposal, it is necessary to develop an economical and
technologically feasible alternative for this material. The use of it in the glass artifacts manufacture is a promising
alternative because eliminates the presence of organic compounds on which has suspected of potential environmental
contamination and also a stabilization of any metal present there. The goal of this work is to obtain glass from disposed
of foundry sand and demonstrate that this is an economically attractive alternative. To verify the product offers user
safety, chemical analyses were performed that evaluated the release of some elements and chemicals comparing its
concentrations with the quality of drinking water present in the Brazilian Standards from the Ministry of Health n°
2914/11 and NBR 10.004/04. The glass produced with DFS has crystalline aspect and did not release any chemical to
water to alter its potability standards. This work resulted in patent number P11020130030090.

Keywords: glass with DFS, waste foundry sand, disposal foundry sand.
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1 INTRODUCAO
A industria da fundicdo tem um

dissertacoes de mestrado e teses um desafio uma solucdo para
de doutorado (PEREIRA[4), BITEN-  ADF,
COURT(5), ARMANGE(6), CHEGATTI  tipo, sejam estas de moldagem ou
e SOARES(7), PEIXOTO(8), GOUVEA et macharia (PLANO DUODECENAL
al (9), SCHEUNEMANN(10)). Também  DE GEOLOGIA, MINERACAO E

indiferentemente  de  seu
grande desafio para a producao sus-
tentavel, conseguir regenerar e re-
ciclar toda a areia descartada de

fundicao - ADF ou transforma-la em
algo que possa servir de matéria-pri-
ma para outro processo industrial
de modo seguro e economicamente
vidvel, pois trata-se do residuo gera-
do em maior volume. Muito esforco
tem sido feito nesse sentido no Bra-
sil e no mundo, destacando-se entre
esses esforcos diversos trabalhos
académicos de conclusdo de curso,

existem diversas patentes nacionais
sobre regeneracao de ADF, sendo
essas em calcinacao, atricao e lava-
gem além do uso de ADF em outros
processos como incorporacao em
asfalto, artefatos de cimento e argila
(11,12,13,14,15,16,17,18,19,20 e 21).

E estimado no Brasil um descarte
de 2,8 milhdes de toneladas ano
de areia de fundicao, o que torna

TRANSFORMACAO MINERAL(22)).
Em sua maior parte, a disposicao
final das ADF é feita através do envio
para aterro industrial, onde o valor
cobrado para essa disposicao varia
de R$ 40,00 a R$ 400,00, dependendo
da classificacdo do residuo, segundo
NBR 10.004/04, e da quantidade
gerada. Algumas fundicdes de grande
porte optaram por aterro particular



para esses residuos, porém, o custo

de sua implantacao, licenciamento

ambiental e vida Util, fazem com que

o preco final por tonelada de areia

depositada nao seja muito diferente

daquele cobrado pelos aterros

terceirizados  (FAGUNDES(23)). A

obrigatoriedade legal da disposicao

em aterros industriais da-se em face
da legislacdo, mediante aos riscos
ambientais (GOUVEA(9]).

Mesmo diante da constatacao de
que os estudos nacionais remontam
mais de duas décadas e da existéncia
de patentes por mais de trés décadas,
como as citadas nas referéncias
acima, consta-se que o problema com
a disposicao final das ADF persiste,
portanto, nao ha até o momento uma
solucdo economicamente vidvel para
material, visto que a pratica ainda
¢ em destinar esse residuo para
aterros industriais, particulares ou
terceirizados. Tal pratica impacta
substancialmente no custo do
fundido, o que carece de solucao
frente ao mercado globalizado.

Para a busca de alternativas
de regeneracao e aplicacoes em
outros usos, deve ser considerada a
natureza e caracteristicas quimicas
e fisicas das ADF para que seja
encontrada uma solucao ambiental
e economicamente adequada. Isso
levou a iniUmeras analises quimicas
dos constituintes das ADF, assim
como analises das substancias
utilizadas na confeccdo das areias
de moldagem e de macharia
(PEREIRA(4), BITENCOURT(5),
ARMANGE(6), CHEGATTIe SOARES(7),
PEIXOTO e GUESSER(24)). Mesmo
com os resultados existentes, ndo foi
apresentado até o presente momento
uma alternativa capaz de transformar
esse residuo em matéria-prima para
outro processo, ou seja, promover as
ADF de residuo para subproduto.

Em wuma répida andlise dos
processos desenvolvidos e propostos
para a regeneracao das ADF,
enumeram-se:

e Calcinacdo: Processo que queima
a areia eliminando a matéria or-
ganica, porém gerando gases de
efeito estufa e de custo econémi-
co capaz de inibir sua pratica.

e Atricao: Processo de retirada de
finos das areias de moldagem por
atrito entre os graos, seguido de
separacdo mecanica. Tem como
desvantagens a quebra dos graos,
seu arredondamento e baixa
eficiéncia com limitacao de tipos
de areia a serem regeneradas.

e Pirdlise: Processo de degradacao
térmica da matéria organica
presente nas ADF em auséncia de
oxigénio. Nao despertou interesse
no empresariado por possiveis
razoes de custo de investimento e
manutencao do equipamento.

e Lavagem das ADF em &gua para
remocao de finos ou degradacao
quimica da matéria organica.
O custo da secagem da areia
inviabiliza o processo, somado
ao custo do tratamento da agua
servida gerada nesse processo.

e Aplicacdo direta das ADF em
artefatos de cimento: Pratica que
nao apresenta vantagem técnica
pelo fato do alto teor de finos nas
ADF, tornando elevado o consumo
do cimento e consequente
elevacao do custo final do produto
quando comparado com o uso da
areia virgem.

e Aplicacao direta em argamassa
ou concreto: Devido ao elevado
teor de finos nas ADF, o custo
do produto final fica inviabilizado
frente ao uso de areia virgem.

e Aplicacao em concreto

asfaltico: O teor de finos das

ADF tornam a qualidade do

comprometida,

como elevam o custo dado a

asfalto assim
necessidade de maior quantidade
de material betuminoso. Também
ressalta-se o custo do transporte
das ADF até o local.

e Aplicacdo como sub base de
estradas e obras de infra-
estrutura: Pratica ainda

controversa frente as avaliacoes

de possiveis impactos ambientais.

Desta  breve  analise  dos

processos  existentes  verifica-se
que investimentos em processos
que envolvam ADF ¢ fator que
requer atencao. Os custos com
equipamentos, custo final da areia

regenerada ou do artefato produzido

com areia, custo do licenciamento
ambiental elevado quando trata-se
de servico ou produto para terceiros,
envolvem investimentos de longo
prazo. Por fim, custo na construcao
de aterro particular ou no envio
para aterro terceirizado também
sao investimentos de longo prazo,
implicando em decisdes dificeis.

Diante das constatacoes
mencionadas, é possivel afirmar que
o0 custo da areia virgem tem grande
influéncia na proposta de novas
aplicacoes das ADF, assim como nos
investimentos para sua regeneracao
e na alternativa do descarte final.

Fica claro entdo que ha uma
caréncia de processo alternativo para
as ADF que nao requeira investimento
por parte do gerador, que haja
vantagem  financeira  simultanea
para usuario e gerador, e que
seja ambientalmente seguro. Nao
requerer investimento por parte do
gerador significa que o investimento
caberd a outros interessados.

Neste viés, o objetivo do presente
trabalhoéoestudodascaracteristicas
da areia para fabricacao de vidros, a
temperatura e o tempo de residéncia
da areia no forno, bem como alguns
problemas que possam comprometer
a qualidade do vidro mediante sua
aplicacao. Com essas informacoes,
foi produzido vidro utilizando ADF
como areia base e avaliadas algumas
caracteristicas quimicas e fisicas do
produto final.

2 MATERIAL E METODOS

Como matérias-primas empre-
gadas na obtencao do vidro foram
utilizadas:

e ADF retirada diretamente da ca-
camba de descarte de uma indds-
tria de fundicao de metais ferrosos,
a qual provem de processo de mol-
dagem com areia verde misturado
com areia de processo “‘pep set”
como areia base;

e Metaborato de litio como fundente
(redutor do ponto de fusdol;

e Carbonato de sddio como estabi-
lizante;

e A ADF utilizada foi previamente
peneirada para limpeza de

torrdes e outras sujeiras, além

S | SETEMBRO 2014
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Fonte: Os autores.

Tabela 1. Resultados das andlises por absorcao atomica do ions solubilizados em agua deionizada e comparacao com
anexo F da NBR 10.004/04 e Portaria MS 2914/11.

de terem sido retiradas pequenas

particulas de ferro ali presentes

através da passagem manual de
ima de neodimio.

A mistura foi feita na proporcao de
55:44:1 com a finalidade de obtencao
de fusdao em temperatura inferior a
1.2000 C. A mistura foi submetida a
fusdo por periodo de 2 horas a uma
temperatura de 11500 C, em forno
Quimis, modelo Q318M. A temperatura
adotada teve como base a seguranca
do forno de bancada que atinge
temperatura maxima de 1200° C.

O ensaio de qualidade do vidro
foi do tipo visual, sem o uso ensaios
mecanicos destrutivos.

A avaliacao de seguranca
ambiental foi realizada através da
obtencdo de extrato lixiviado de
acordo com a norma ABNT NBR
10.005/04 e comparado com os ions

temperatura ambiente. A solucao final
foi analisada por absorcao atémica em
espectrofotémetro de absorcao atomica
Varian modelo AA 1275.

Considerando que apés a fusdo a
1.150° C nao restou qualquer matéria
organica, foram analisados apenas
0s metais inerentes ao processo de
fabricacao de metais ferrosos.

3 RESULTADOS

Inicialmente  foi  feito  um
levantamento  simplificado  das
caracteristicas do vidro para fins
de fabricacdo de garrafa, potes,
isolantes elétricos e artefatos que nao
requerem maior transparéncia, com
o intuito de avaliar caracteristicas
simples no material obtido, assim
como um levantamento simplificado
dos principais problemas técnicos no
processo de fabricacao.

proveniente de uma fundicao de
metais ferrosos.

Como resultado da andlise de ions
possivelmente solubilizados, através
de espectrofometria por absorcao
atomica, foram encontrados os
resultados constantes da Tabela 1.

A Portaria 2914/11 do Ministério
da Saude contempla outros ions além
dos aqui investigados, entretanto,
pelo fato desses outros elementos
metalicos estranhos  ao
processo produtivo da indUstria de

metais ferrosos, entende-se como

serem

desnecessario investigar aquilo nado
é pertinente.

4 DISCUSSAO

A avaliacao visual de transpa-
réncia do vidro obtido informa que
esse é cristalino e livre de particu-
lados. A presenca de particulas soli-

constantes do anexo F da norma Como resultado desse  das no interior do vidro é uma gran-
ABNT NBR 10.004/04 [Arsénio, levantamento encontrou-se que a  de desvantagem, uma vez que pode
Bério, Cadmio, Chumbo, Cromo transparéncia é uma caracteristica  ser um iniciador de trincas durante

total, Fluoreto, Mercurio, Prata e
Selénio), uma vez que ndo existe
norma padrao para este tipo de
ensaio. Os resultados também
foram comparados com o padrao de
potabilidade da agua estabelecidos
na Portaria do Ministério da Saude n°
2914/11.

Para tal, foram pesados 5 g
da amostra de vidro e adicionados
96,5mLdeaguadeionizada, mantendo

agitacdo por um periodo de 7 dias sob

visual importante, porém nao
determinante de qualidade, uma
vez que existem aplicacdo com
em vidros coloridos em que essa
caracteristica ndo afeta a qualidade
do produto. Assim para a avaliacao
da transparéncia por analise visual,
constatou-se que o vidro obtido com
ADF possui excelente transparéncia
e uma coloracao final esverdeada,
certamente em funcao do teor de

oxido de ferro presente na areia

o0 processo de resfriamento do vidro.
Ressalta-se que principalmente a
presenca de particulas de aluminio
constitui problema sério como inicia-
dor de trinca.

Apesar da presenca de material
particulado constituir um problema,
sua retirada nao ¢é dificil, pois trata-
se de uma simples operacao prévia
de retirada de metais e outros graos
estranhos a areia.

Do que se observa na Tabela 1,



nao ha qualquer elemento quimico
investigado que tenha sido liberado
para o meio aquoso, mostrando
que o processo de obtencao de
vidro tendo como areia base ADF ¢é
ambientalmente seguro. Fica claro
também que os limites de lixiviacao
sao 10 superiores aos limites de
potabilidade das dguas.

5 CONCLUSAO

O trabalho permitiu transformar o
residuo ADF em um subproduto, me-
nos nobre que a areia virgem, porém,
com similares qualidades quimicas e
fisico-quimicas, necessarias para a
producao de vidros. A proposta é van-
tajosa na eliminacao de um passivo
ambiental que pesa sobre o gerador
e sobre a sociedade, enquanto esse
ainda for um residuo.

O vidro obtido apresentou a
transparéncia  necessaria  para
uma ampla gama de aplicagdes e
as analises quimicas de solucao
aquosa em contato prolongado com
o produto final confirmam que este
nao oferece qualquer risco ao meio
ambiente e ao homem, pois em nada
altera o padrao de qualidade da agua.

0 uso de ADF na fabricacao de
vidro nao requer qualquer investi-
mento por parte do gerador, porém,
especialmente as industrias de gar-
rafas, necessitariam investimento
para protecdo dos refratarios quanto
a presenca de finos. Contudo, esses
investimentos sao aceitaveis con-
siderando o retorno obtido com a
incorporacdo desse subproduto na
substituicao total ou parcial da areia
base, sem que requeira qualquer al-
teracao de processo.

O meio ambiente tera ganhos
substanciais com a economia de
areia virgem para producao de vidro
poupando o uso desse minério para
fins que requeiram maior grau de
pureza. A indUstria vidreira, por sua
vez, serdbeneficiada porpoderutilizar
uma matéria-prima de custo inferior
ao da areia virgem, bem como a
industria da fundicao tera destinacao
econdmica e ambientalmente melhor
que a disposicao de um material
nobre em aterro industrial.
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AVALIACAO DE RISCO A SAUDE HUMANA E
ECOLOGICO DE UMA AREA DE DISPOSICAO
DE RESIDUOS DE FUNDICAO'

RESUMO

Considera-se avaliacdo de risco o estudo que quantifica a probabilidade de ocorréncia de um efeito adverso a satde
humana, populacao ou ao meio ambiente, quando associado a conseqiiéncias adversas aos ecossistemas, decorrente da
exposicao a uma ou mais substancias quimicas. Este artigo aborda a avaliacdo de risco a salide humana e ecoldgico de
uma area de disposicdo residuos de fundicdo, considerando valores da Resolucdo CONAMA 420/2009 e metodologia US
EPA. Para a avaliacdo do risco foram utilizados valores de analises relativas ao monitoramento de dguas subterraneas
e de andlise de solo de uma area de disposicao de residuos de fundicdo de ferro. Os parametros selecionados para
o estudo foram: Al, As, Ba, Cd, Co, Pb, Cn-, Cr, Cu, fenol, Fe, Mn, Hg, Mo,Ni, V e Zi. Os resultados das andlises de
laboratdrio foram inseridos no software SADA no qual foram executadas as avaliacdes de risco ecolégico por meio da
comparacao dos resultados com valores da Resolucdo CONAMA 420/2009 e as avaliacoes de risco a salde humana
comparados com padrao aceitavel pela CETESB. A avaliacdo concluiu que a area de disposicao de residuos de fundicao
nao oferece riscos significativos a salide humana e ao meio ambiente.

Palavras-Chave: Areia Descartada de Fundicao, Avaliacao de risco.

HUMAN HEALTH AND ECOLOGICAL RISK ASSESMENT OF A SPENT FOUNDRY SAND LANDFILL

ABSTRACT

It is considered a risk assessment study that quantifies the probability of occurrence of an adverse effect to human
health, population and the environment, when associated with adverse consequences to ecosystems due to exposure to
one or more chemicals. This article discusses the risk assessment to human health and ecological of a spent foundry
landfill, considering values of CONAMA Resolution 420/2009 and U.S. EPA methodology. For the risk assessment values
were used from analyzes relating to monitoring of groundwater and soil analysis. The parameters selected for the study
were: Al, As, Ba, Cd, Co, Pb, Cn-, Cr, Cu, phenol, Fe, Mn, Hg, Mo, Ni, V and Zi. The results of the laboratory analysis were
entered into the software SADA were performed in which the ecological risk assessments by comparing the results with
the CONAMA Resolution 420/2009 and the assessments of risk to human health compared to the acceptable standard
Cetesb. The evaluation concluded that the area of foundry waste disposal offers no significant risks to human health and
the environment.

Key words: Spent foundry sand, risk assessment.
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1 INTRODUCAO para utilizacdo de residuos como incluiu na Decisdo de Diretoria n°

As  Areias Descartadas de
Fundicdo (ADF) sdo conhecidas pelo
alto volume de geracdo associada
a producdo de fundidos no Brasil.
Estima-se que mais de 2 milhoes
de toneladas sdo descartadas
anualmente. No entanto, mesmo
com iniciativas em andamento para
seu reaproveitamento em outros

processos produtivos e incentivos

matéria prima estabelecidos pela
recente publicacdo da Lei Federal
n® 12.305/2010 grande parte deste
residuo ainda é destinada para
aterros industriais e outra parte
encontra-se disposta em antigas
areas de deposicdo (Chegatti,
2012). Na tentativa de adequar os
locais de disposicao a Companhia
Ambiental do Estado de Sao Paulo

152/2007/C/E procedimentos para
adequacdo dos depositos existentes
com a necessidade da avaliacao de
risco para fins de investigacao sobre
a possibilidade de contaminacao de
solos e dguas subterréneas causados
pelas ADFs. Em 2008, o Conselho
Nacional de Meio Ambiente publicou
a Resolucdo n° 396 (CONAMA, 2008)
sobre valores orientadores para
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Figura 1. Mapa de distribuicao de pontos de analise da area de disposicao de

residuos de fundicao.

solos e aguas subterréaneas e em
2009 publicou a Resolucdo n® 420
(CONAMA,  2009)
diretrizes para o gerenciamento
ambiental de areas contaminadas,

estabelecendo

reforcando  a necessidade da
avaliacdo de risco com base em
valores de qualidade de solo e 4guas
subterraneas.

O risco é um termo que se refere
a probabilidade de ocorréncia de
um efeito adverso a um organismo,
sistema ou populacao, causado por
circunstancias especificas e devido
a exposicdo a um agente (WHO,
2004). O método mais utilizado
para analise de risco foi proposto
pela USEPA (Agéncia de Protecdo
Ambiental Americana) em 1989 e
efeitos

considera carcinogénicos

e nao carcinogénicos de cada
substancia quimica. A avaliacao de
risco a salude humana é composta
por quatro etapas: coleta e avaliacao
dos dados; avaliacao de toxicidade;
avaliacdo de exposicdo e por fim
a caracterizacao e quantificacao
dos riscos (USEPA, 1989). No caso
do risco ecolégico a metodologia
baseia-se na execucao de trés fases
principais, a formulacdo do problema,
a analise e a caracterizacao do risco
(KOLESNIKOVA, OLIVEIRA, DUARTE,
2009). A diferenca entre as duas
avaliacGes € que no caso da avaliacao

do risco ecolégico a caracterizacao
do risco é voltada para o ambiente ou
ecossistema onde estdo presentes as
substancias de interesse. Neste caso
a avaliacao torna-se mais complexa
porque as doses de
devem ser estabelecidas para cada
organismo envolvido. Porisso, tem se
utilizado marcos de referéncia, como

referéncia

os estabelecidos pela Resolucdo n°
420 do CONAMA, na investigacao
de areas de disposicao de residuos.
Quando as
ultrapassam valores de investigacao
a investigacao detalhada do risco e a
intervencao é dispensada.

concentracées nao

No caso da avaliacao de
risco de ADFs existem poucos
estudos especificos que avaliam o
risco a salde humana e ao meio
ambiente. Em 2002, nos EUA, foi
iniciado um estudo com parceria
do Departamento de Servico de
Pesquisa em Agricultura dos EUA,
Universidade de Ohio, Universidade
da Pensilvania, Agéncia de Protecao
Ambiental dos EUA e fundicdes para
estabelecer os riscos e beneficios
do uso de areias descartadas de
fundictes de aluminio e ferro. Foram
realizados estudos em laboratério
com misturas de solo e areias
descartadas de fundicdo modelando
varias vias de exposicdo associadas
ao uso de diferentes amostras de

diferentes fundicoes. Em 2011, o
projeto concluiu que o uso de areais
descartadas de fundicao como
sub-base de estradas ou em solos
manufaturados ndo representam
uma ameaca para a salde humana
e para o meio ambiente (BENSON e
BRADSHAW, 2011).

Dungan e Dees (2006) conduziram
um experimento com a minhoca
Eisenia fetida com amostras de
areias descartadas de fundicao a
fim de avaliar a biodisponibilidade
e acUumulo dos metais no solo. Os
resultados sugerem que as areias
descartadas de fundicao de ferro,
aluminio e aco nao apresentam riscos
toxicoldgicos ou transferéncia de
riscos dos metais para o organismo.

Outro  estudo realizado na
Inglaterra por MacBarron et al (2004)
mostra que apesar do aumento de
metais na superficie de areas de
disposicao de residuos de fundicado
a maioria demonstrou declinio na
concentracdo do solo de acordo
com aumento da profundidade e que
geralmente nao foram detectadas,
ou em poucos casos em baixas
concentracoes, contaminacoes
em aguas subterraneas. O estudo
ainda atribui que o risco em areas
contaminadas nao é devido as fontes
provenientes de fundicao, mas de
atividades de armazenamento de
sucatas onde a concentracao de
metais é mais elevada. Mesmo assim,
freqlientemente, a contaminacao
nestes locais nao ocorre em aguas
subterraneas.

Assim, este estudo tem como
objetivo avaliar o risco da disposicao
de residuos de fundicdo diretamente
em solo, onde estao presentes ADFs,
como forma de contribuir para meios
efetivos de controle e protecao a
salde humana e ao meio ambiente.

2 MATERIAL E METODOS

A avaliacdo de risco a saude
humana e ecolégico foi realizada
mediante analise de dados de uma
area de disposicdo residuos de
fundicao conforme figura 1.

Para a andlise do risco a saude
humana e ecolégico foram utilizados
valores

historicos de analises

9 | SETEMBRO 2014
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Tabela 1. Padrées de Solo e Agua Subterranea para avaliacio de Risco Ecoldgico.
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Tabela 2. Limites de Quantificacdo para analises de Caracterizacao de Solo e de Agua Subterranea

Ponto

(ingestéo, inalagéo e contato dérmico)

Risco humano a saude humana

Efeitos Ndo Carcinogénicos

Risco ecoldgico

A1 (solo com residuo) 56E-2 =
A2 (solo com residuo) 73E-2 -
A3  (solo com residuo) 63E-2 £
RA1 (solo natural) 1,3E-2 -
501 (solo com residuo) 4 BE-2 2
502 (solo com residuo) 3.3E-2 2
503 (solo com residuo) 1,2E-1 Ni
504 (solo natural) 2Z4E1 Cr, Ni

Tabela 3. Avaliacao de Risco a Saide Humana e Ecoldgico para Solo da area de disposicao.

relativas ao monitoramento de dguas
subterraneas e de analise de solo da
area de disposicdo. As analises de
aguas subterrdneas compreendem
valores de monitoramento semestral
do periodo entre outubro de 2002
a novembro de 2012. As anélises
de solo compreendem valores de
caracterizacao obtidos do estudo
de impacto ambiental do local de
disposicao de residuos de fundicao
pertencentes a proprietaria da area

avaliada (CSD-GEOKLOCK, 2004)

(MEBS, 2005).

Os parametros envolvidos no
estudo foram: Al, As, Ba, Cd, Pb, Co,
Cn-, Cr, Cu, fenol, Fe, Mn, Hg, Mo, Ni,
V e Zn estabelecidos com base nas
analises de monitoramento e dados
de caracterizacdo de solo.

Os resultados das andlises
de laboratério inseridos
no software SADA no qual foram
executadas as avaliacbes de risco
ecolégico por meio da comparacao

foram

dos resultados com valores da

Resolucdo CONAMA 420/2009 e as
avaliacdes de risco a salde humana
comparados com padrao aceitavel
pela CETESB.

2.1 Avaliacdo do Risco a Saude
Humana

Para a analise de risco a saude
humana utilizou-se a metodologia da
USEPA que utiliza o calculo dos riscos
e aporte de contaminantes conforme
descrito a seguir com auxilio do

software SADA (UNIVERSITY OF



TENNESSEE, 2009), disponivel para
estudos cientificos sequindo os testes
preliminares realizados com a ADF
oriunda do processo de moldagem
efetuados por Chegatti (2012) e Bail
et al. (2010).

Para o calculo do aporte diario de
cada substancia é necessario definir
o cenario de exposicdo. Neste caso
foi definido o industrial, pois reflete
as condicoes de exposicao do local
de disposicao avaliado.

Foram consideradas como vias de
contaminacao a ingestao, inalacao e
o contato dérmico.

O risco carcinogénico segundo
a USEPA (1989) é expresso pela
equacao:

Risco = Aporten .SF (Equacao 1)

Onde:

Risco = risco carcinogénico

(adimensional]

Aporte = dose de aporte para o
cenario de exposicdo ‘n” [mg/kg.dia)

n = cenario escolhido para analise
- industrial ou residencial

SF = (1/mg/kg.dia) - fator de
carcinogenicidade que define a
relacdo entre dose e a resposta
carcinogénica de cada composto

0 valor limite para o risco
carcinogénico utilizado neste estudo
como referéncia foi de 1,0E-5 (1
caso adicional de cancer em 100 mil
pessoas expostas) estabelecido pela
CETESB (CETESB, 2009).

0 risco ndo carcinogénico é
avaliado por meio da comparacao de
um nivel de exposicao por periodo
de tempo (dose de aporte) com uma
dose de referéncia para um periodo
de exposicao similar, conforme a
equacao a seguir:

HQ=ln (Equacdo 2)

RfDi

Onde:

HQ = quociente de perigo nao
carcinogénico (adimensional)

In = dose de aporte para o cenario
de exposicao ‘n” (mg/kg.dia)

RfDi = dose de referéncia para a

via de ingresso i [mg/kg.dia)

0 HQ assume que existe um nivel
de exposicao (RfD) abaixo do qual
provavelmente nao ocorrem efeitos
adversos a salde de populacoes
ou individuos expostos a uma
concentracdo de um composto
quimico de interesse para a avaliacdo
de risco.

Se o nivel de exposicao
quantificado para o cenario de
exposicao (dose de aporte) supera a
RfD, ou seja, a relacao In/RfDi é maior
que 1, existe perigo de ocorréncia de
efeitos nao carcinogénicos diversos
e deletérios a saude humana,
pois neste caso a dose de aporte
é superior a dose de referéncia de
aporte maximo considerada como
limite seguro de absorcao (CETESB,

2009).

2.2 Avaliacao do Risco Ecoldgico
Nesta
ecolégico dos agentes envolvidos
foi determinado

avaliacao 0 risco

através  da
comparacao dos resultados
historicos de monitoramento de
aguas subterraneas e caracterizacao
de solo com marcos de referéncia de
legislactes(conformeatabela1).Com
o conjunto comparativo selecionado
e os valores amostrais inseridos no
software SADA, a combinacao das
substancias quimicas da amostra
com os disponiveis no banco de dados
foi feita indicando os parametros que
superaram os valores de referéncia.
Foram usados os padrdes para solo e
agua subterrdnea da lista de valores
orientadores da Resolucao n° 420
(CONAMA, 2009).Para a avaliacdo
foram
envolvidos solo e agua subterranea
considerando a situacao encontrada

selecionados o0s meios

de disposicao dos residuos de
fundicao. Na avaliacao do solo foram
utilizados os valores de investigacao
para uso agricola (tabela 1), a fim
de estabelecer um cendrio mais
restritivo de comparacdao com o0s

dados amostrados.

3 RESULTADOS

Em todas as campanhas de
monitoramento de dgua subterranea
os parametros As, Cd, Pb, CN, Co,
Cu, Cr, Hg, Mo, Ni, V e Fenol nao
foram detectados acima dos limites
de quantificacdo demonstrados na
tabela 2. Para a caracterizacao do
solo os parametros As, Cd, Pb, CN,
Mo,V e Fenol nao foram detectados
acima dos limites de quantificacao
demonstrados na tabela 2.

A tabela 3
resultados da avaliacdo de risco a
salde humana e risco ecoldgico
decorrente da caracterizacao do solo
da area de disposicao com base nos
valores médios obtidos dos pontos

apresenta  os

de amostragem. As amostras AT,
A2, A3 e RA1 foram coletadas em
profundidades médias de 0,4m,
0,8m e 1,20m. J& as amostras SOT1,
S02, SO3 e SO4 foram coletadas em
profundidades médias de 2, m, 7,5m,
9.5me 16,5m.

Atabela 4 apresenta os resultados
da avaliacao de risco a salde
humana e risco ecolégico decorrente
do  monitoramento de  &guas
subterrdneas. O  monitoramento
¢ realizado através de coletas e
analises de pocos a montante e
a jusante da area de disposicao
de residuos de fundicdo, em dois
pontos de drenagem a jusante e
em uma nascente a montante da
drea de disposicdo. Os pocos de
monitoramento PM01 e PM03 sao
considerados a montante devido ao
sentido do fluxo subterréaneo nestes
pontos nao receber contribuicdo da
area de disposicao.

4 DISCUSSAO

Avaliando 0s resultados
encontrados na tabela 4 é possivel
dizer que o solo da drea de disposicao
riscos significativos

a salde ou ao meio ambiente,

nao oferece

considerando os valores médios de
analise da caracterizacao efetuada.

% | SETEMBRO 2014
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PMOA1 25E-1 Mn
PMO2 20E1 Mn
PMO3 01E-2 -
PMO7T 55E-2 -
PMOB 01E-2 i
PMOS 3,0E1 Fe, Mn
PM10 2 7E-1 Mn
PM11 5,8E-2 £
DREO1 (AFD2) 4 GE-2 -
DREODZ (AF03) 43 E-2 -
NASC (AF05) 57 E-2 -

Tabela 4. Avaliac3o de Risco a Satde Humana e Ecoldgico para Aguas Subterraneas e Superficiais da area de disposic3o.

Os dados utilizados no estudo
apontaram valores apenas para
riscos ndo carcinogénicos. E ainda
assim, abaixo do limite aceitavel
pela CETESB de 1,0E, ou seja, as
doses de aporte sdo inferiores a
dose de referéncia de aporte maximo
considerada como limite seguro de
absorcao.

No caso do risco ecoldgico que
apontou Ni e Cr acima dos padroes
de referéncia para duas amostras,
o relatério técnico da avaliacdo
ambiental da éarea de disposicado
estudada descreve que a existéncia
destes elementos foi considerada de
ocorréncia natural, principalmente
porque o substrato rochoso apresenta
grande quantidade de fucsita (mica
cromifera) na sua composicao,
especialmente nas amostras de
(CSD-GEOKLOCK,

2004). Portanto, a existéncia destes

solo natural

elementos no solo nao conferiu
risco ao ambiente porque nao foram
causadas pela disposicao de residuos
de fundicao.

Assim como na avaliacao de
risco da caracterizacao de solo,
quanto ao risco a salde humana e

ecolégico os dados demonstram,
através da tabela 4, que a disposicao
dos residuos de fundicdo nao
causou risco significativo para
aguas subterrdneas e superficiais.
Os resultados das avaliacbes nao
apontaram carcinogénicos

e 0s riscos nao carcinogénicos

riscos

existentes encontram-se abaixo do
limite aceitavel pela CETESB de 1,0E.

No caso da avaliacdo de risco
ecolégico apenas os elementos Mn e
Fe se encontraram acima dos valores
orientadores da Resolucao CONAMA
n° 420 (CONAMA, 2009). Contudo,
estes elementos sao encontrados no
solo natural do local de disposicao
e em pocos a montante da area de
disposicao, demonstrando ocorréncia
natural destes elementos na regiao.

Além disso, os elementos Fe
e Mn ndo sdo considerados como
elementos de risco pela Resolucao
do CONAMA n° 420 para solo, pois
nao se encontram na tabela de
valores orientadores. Limites de
Fe e Mn s3o estabelecidos pelo
CONAMA com objetivo de controle
de caracteristicas organolépticas
da agua para abastecimento para

protecao a saude humana. Quando
sua ocorréncia é natural nao sao
exigidas
controle ou intervencdo em dareas
sob suspeita de
conforme fluxograma das etapas

medidas adicionais de

contaminacao
de  gerenciamento de  dareas
contaminadas, art. 23 da Resolucao
CONAMA n° 420.

Para os parametros que ficaram
abaixo do limite de quantificacao,
na avaliacdo do risco a salde
humana podem ser realizados
estudos adicionais a fim de garantir
que menores concentracoes dos
parametros analisados nao causem
risco pela ingestao, contato dérmico
e inalacao. No entanto, foram
realizadas simulacées de analise
de risco a saude humana utilizando
os valores da quantificacao de cada
parametro como resultado tedrico
das analises de monitoramento e
caracterizacao. Nesta simulacao
apenas o parametro As apresentou
risco carcinogénico naordemde 2,6E-
5 que exigiria medidas de intervencao
conforme limite utilizado de 1,0E-5 (1
caso adicional de cancer em 100 mil

pessoas expostas) estabelecido pela



CETESB (CETESB, 2009). Portanto,
avaliacoes adicionais poderiam estar
restritas ao parametro As.

Também foi verificado que o
parametro Fe nao consta na base
de dados do EPA como elemento de
risco a salde humana na avaliacao
do meio solo.

5 CONCLUSAO
0O resultado da avaliacdo de risco
realizado com valores histéricos
relativas

médios de  analises

ao  monitoramento de  &guas
subterraneas e de analise de solo de
uma area de disposicdo de residuos
de fundicao nao identificou riscos
significativos a salde e ao meio
ambiente.

Nao foram identificados riscos
carcinogénicos ou nao carcinogénicos
a salde humana tanto nas avaliacoes
para solo como para aguas
subterraneas e superficiais.

Os parametros que apontaram
risco na avaliacdo ecoldgica estao
relacionados a ocorréncia natural
destes elementos da area avaliada
em questao e nao necessitam de
intervencdo, tendo em vista que o
risco a salde humana foi avaliado
podendo
a darea sob monitoramento para
reabilitacao. De acordo com a
Resolucao n.° 420 do CONAMA,

acoes de controle das fontes de

como toleravel manter

contaminacao e monitoramento de
agua e solo seriam indicadas quando
0s parametros nao sdo de ocorréncia
natural.
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ESTUDO DO COMPORTAMENTO DA RESINA
UTILIZADA NOS PROCESSOS DE CURA A FRIO:
TEMPO DE CURA EM FUNCAO DA TEMPERATURA

RESUMO

0 gargalo para muitas fundicoes que usam o processo de cura a frio é a moldagem. Este trabalho foi realizado com
o intuito de avaliar o tempo de cura da resina sob diferentes temperaturas. Foram estudadas duas resina, uma com
cura normal e outra com cura acelerada, com o intuido de avaliar a utilizacdo da resina acelerada em substituicao de
catalisadores mais rapidos, que sao de maior custo, sem perder a qualidade e a produtividade da linha. Para avaliar o
tempo de cura realizou-se o teste de gel time. As resinas foram avaliadas nas seguintes temperaturas: 10, 15, 20, 25, 30,
35, 40, 45 e 500C. Os resultados mostraram que o uso da resina acelerada reduziu o tempo de cura em 21%, mostrando-
se eficaz na substituicao de catalisadores mais rapidos.

Palavras-Chave: resina, cura a frio, temperatura.

'Engenheira de Materiais. Mestranda em Engenharia de Materiais pela UFSC. Metallgica Spillere.
’Engenheiro Metalurgista. Pés-graduado em Gestdo de Producao pelo INPG. Metallgica Spillere.

STUDY OF THE BEHAVIOR OF THE RESIN USED IN CASES OF COLD CURE: CURE TIME AS A FUNCTION OF TEMPERATURE

ABSTRAC

The neck for many foundries that use cold-curing process is the molding. This study was conducted in order to
evaluate the curing time of the resin at different temperatures. Two resin, one with normal and one with accelerated
cure healing with the intuited to evaluate the use of accelerated resin instead of faster catalysts, which are higher cost,
without losing the quality and productivity of the line were studied. To evaluate the cure time realized the gel-time test.
The resins were evaluated at the following temperatures: 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45 and 500C. The results showed that

the use of resin accelerated the cure time reduced by 21% is effective in replacing faster catalysts.
Keywords: Resin. cold curing, temperature.

1. INTRODUCAO

A produtividade em uma linha
de producao que usa o processo de
cura a frio depende principalmente
do tempo de cura do molde.
Entretanto, no processo de cura a
frio, esse tempo é em funcdo da
temperatura ambiente. Em dias frios
hd uma diminuicao da quantidade de
moldes produzidos, enquanto que
em dias mais quentes ha uma perda
de moldes devido a aceleracdo do
processo de cura, ou até mesmo uma
reducdo na qualidade dos moldes
produzidos, gerando retrabalhos e
refugos. Esse problema também ¢é
agravado se acrescentarmos areia
quente ao processo, pois geralmente
os trocadores de calor do sistema de
areia perdem eficiéncia no verao.

Dessa forma é necessario tra-
balhar com resinas ou catalisadores
que se adequem melhor a essa insta-
bilidade no processo, e que também

podem aumentar os custos do pro-

cesso. Esse estudo procura estabele-

cer uma correlacdo entre o efeito da
temperatura e o tempo de cura, para
que desta forma seja possivel otimizar

o melhor tipo de resina e catalisador,

sem perder a produtividade. No pro-

cesso de cura a frio temos dois tempos
importantes, a saber:

e Vida de banca: tempo que o
processo de polimerizacdo da
resina inicia-se

e Tempo de cura: tempo que o pro-
cesso de polimerizacao termina.
Atingido o tempo de cura nao

mais é possivel ligar os graos de

areia, e como esses graos nao tem
ligacdo, sao removidos facilmente
pelo metal liquido podendo causar
defeitos nas pecas.

Em moldes pequenos, a
reducao do tempo de cura nao

é muito critica, e até apreciadas

em alguns casos, pois hd um

aumento na produtividade. J& para
moldes grandes este fator que é
indesejavel, pois devido a demora
no preenchimento da caixa, pode
ocorrer regides com diferentes
tempos de curas causando a falta
de coesao no molde, o que pode
ocasionar quebras, penetracdo de
metal ou em casos mais graves o
vazamento do molde.

2. OBJETIVOS

O trabalho tem como objetivo
principal realizar um estudo para
verificar a influéncia da temperatura
no tempo de cura em funcao de duas
resinas, uma de cura normal e outra
com a cura acelerada. Dessa forma
serd possivel avaliar a utilizacdo da
resina acelerada em substituicdo
de catalisadores mais rapidos,
que possuem um custo superior a
triacetina, sem perder a qualidade e
a produtividade da linha.



3. MATERIAIS E METODOS

O ensaio para avaliar a vida de
banca foi o de gel time, para isso
usou-se 50,000+0,010g de resina para
12,500+0,010g de catalisador; os dois
componentes foram misturados num
recipiente por 1 minuto com o auxilio
de um bastao de vidro e em seguida
deixados em repouso. O tempo entre
a mistura dos componentes até a
vida de banca foi cronometrado. No
ensaio aresina foiaquecida em banho
maria em varias temperatura (10, 15,
20, 25, 30, 35, 40, 45 e 500C) para
simular as variacoes da temperatura
da areia, j& o catalisador permaneceu
a mesma temperatura de 250C em
todos os ensaios. Este ensaio foi
realizado 4 vezes para cada uma das
temperaturas estudadas.

No trabalho
duas resinas, uma de cura normal

foram utilizadas
e outra com a cura acelerada. Ja o
catalisador usado foi a triacetina.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 Resina acelerada

A Tabela 1 mostra os resultados
obtidos para o ensaio com a resina
acelerada.

O Gréfico 1 ilustra os resultados
Tabelal.
que a tendéncia do grafico é uma

obtidos na Observa-se
curva exponencial, ou seja, quanto
maior a temperatura menor o tempo
necessario para a cura.

Tomando o tempo referente a
temperatura de 250C como o tempo
padrdo temos a Tabela 2 que mostra
0 acréscimo ou a reducao do tempo
de cura em funcao da temperatura.

Observa-se que o tempo de cura
reduz 57,5% quando aumenta-se 150C
acima da temperatura padrao tornando
0 processo instavel a partir desse
ponto. O mesmo pode-se dizer para
uma reducao de 15° C na temperatura;
tornando o processo muito lento.

Outro teste a fim de verificar
se é possivel aumentar o tempo de
cura do processo mesmo utilizado a
resina acelerada foi substituindo 10 e
20% de resina por agua no teste de
gel time, ficando da seguinte forma:
e 12,500g de triacetina, 45,000g de

resina e 5g de agua;

e 12,500g de triacetina, 40,000g de

T emgo de cura [hamincs)

Temperaturs da resna .‘(I‘ Armastra 1 | Amaostra2 Armaatra 3 Amasrs 4 Mddia D i paded o
1] 00:13:22 1237 | 00e13:03 00:13:24 | 00104 00c00: 26
15 00:10:39 00:10:25 00:10:36 0010246 | OG10: 37 00e00:00
0 00:08:33 00830 | 00u08:54 0008:5 | 000846 00c00:11
5 00:08:39 00:06:35 | 00:07:21 00:07:20 | 0007: 26 O0:00:55
N 000537 05045 | OuCG:l3 0004:45 | O0e0S: 20 00c00:27
F ) 00:04:18 | 00:03:27 | 00u0d:l 0005:00 | 00u04: 16 00:00: 38
an 000321 00324 | 0Qu02:58 0002:5% | 00u03: 10 00c00:15
45 00:02:31 o012 | 00e02:iy 00:02:36 | 00u02:19 00:00:08
50 000159 | OOc0l47 | 00e0l:48 00:01:45 | 00e01:50 00c00:06

Tabela 1 - Resultados com a resina acelerada.

00:14:24
00:12:58 4
00:11:21
00:10:05
00:08:28 +
00:07:12 -
00:05:46 —+
00:04:19 -+
00:02:53 =

Tempo de cura [min]

Tempo de cura da resina em fungdo de sua temperatura

00:01:26
00:00:00

o 10 20

Temperatura da resina [°C)

an a0 50 &0

Grafico 1 - Tempo de cura em funcdo da temperatura.

Resina acelerada
Temperatura da resina (°C) | Variacdo do tempo de cura

10 Acréscimo de 75,4%
15 Acréscimo de 42,5%
20 Acréscimo de 17,6%
25 Padrao

30 Reducdo de 28,4%
35 Reducdo de 42,7%
40 Reducdo de 57,5%
45 Reducdo de 69,0%
50 Reducao de 75,4%

Tabela 2 - Variacao o tempo de cura em percentual.

resina e 10g de dgua.

Os teste foram realizados a uma
temperatura de 300C e os resultados
estdo na Tabela 3.

Observa-se que nao houve

variacao de tempo significativa
com a adicdo de agua na resina,
descartando a hipotese da adicao de

agua para aumentar o tempo de cura.

4.2 Resina normal

A Tabela 4 mostra os resultados
obtidos
experimento com a resina sem a
presenca de aceleradores [resina
normall.

fazendo 0 mesmo

0 Gréfico 2 ilustra os resultados
obtidos na Tabela 4.

Atribuindo novamente o tempo
referencia a temperatura de 250C
temos a Tabela 5 que mostra o
acréscimo ou a reducao do tempo de
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o Resina acelerada a 30°C Tempo de cura (h:min:s)
E Porcentagem de agua Amostral | Amostra 2 Amostra 3 | Amostrad Média | Desviopadrao
‘a 10% 00:04:54 00:04:44 00:05:00 00:04:47 | 00:04:51 00:00:07
~ 20% 00:05:07 00:05:08 00:05:14 00:05:02 | 00:05:08 00:00:05
=
S , .
_g Tabela 3 - Tempos de cura com a adicao de agua na resina a 300C.
S
Resina Normal Tempo de cura (h:min:s)
Temperatura da resina (°C) | Amostra 1 Amostra 2 Amostra 3 | Amostra4d Média | Desvio padrdo
10 00:15:35 00:15:15 00:14:48 00:16:04 | 00:15:25 00:00:32
15 00:13:38 00:12:19 00:13:07 00:12:20 | 00:12:51 00:00:39
20 00:11:22 00:11:27 00:11:32 00:11:06 00:11:22 00:00:11
25 00:09:10 00:09:23 00:09:25 00:09:19 | 00:09:19 00:00:07
30 00:07:00 00:06:40 00:07:13 00:07:13 | 00:07:01 00:00:16
35 00:04:53 00:05:13 00:05:42 00:05:19 | 00:05:17 00:00:20
40 00:04:21 00:03:59 00:04:07 00:04:07 | 00:04:09 00:00:09
45 00:03:07 00:03:11 00:02:55 00:03:12 00:03:06 00:00:08
50 00:02:30 00:02:37 00:02:35 00:02:29 | 00:02:33 00:00:04

Tabela 4 - Resultados obtidos nos ensaios com a resina normal.

cura em funcao da temperatura para
a resina normal.

Podemos observar que ha
Tempo de cura da resina em fungdo de sua temperatura uma reducdo nos tempos de
00:17:17 cura, entretanto comparando-se
ggizgg percentualmente, a resina apresenta
E 00:12:58 comportamento similar a aditivada,
= ggié;; principalmente acima de 15° C da
E 00:08:38 temperatura ambiente onde a resina
® 00:07:12 torna-se instavel.
& 000546
E 00:04:19
= 00:03:53 4.3 Comparativo
00:01:26 .
00:00:00 Fazendo um comparativo entre
0 10 20 30 40 50 60 as resinas para cada temperatura
: especifica obtemos a Tabela 6, na
Temperatura da resina (oC) A
qual observamos que em média a
resina acelerada reduz 21,77% o
Grafico 2 - Tempo de cura em funcdo da temperatura para a resina normal. tempo de cura em comparagao a
resina normal.
: Ja Gréafico 3, faz uma
< Resina normal . A
= sobreposicao das curvas anteriores.
o da resina (°C) | Variagdo do't d anci
2 Temperatura ares|na[ ] dlfldCa0 ao tempo ae cura Observa-se que a tendéncia das
(an] o
Z 10 Acréscimo de 65,6% duas curvas é exponencial, quanto
E 15 Acréscimo de 30 0% maior a temperatura, menor o tempo
74 s = - necessario para a cura.
74 20 Acréscimo de 22,1% PRIEE
= Com relacdo ao  aspecto
25 Padrdo apresentado pelas amostras temos
30 Reducao de 24,6% as Figura 1 e 2. A resina acelerada
35 Reduggo de 43,2% apresentou ap6s a cura um tom
40 Reducdo de 55,4% avermelhado enquanto a resina
= - normal apresentou-se mais rosada.
45 Redugao de 66,7% .
Observou-se também que para a
50 Reducdo de 72,6% resina acelerada quanto menor

a temperatura no ensaio, mais
Tabela 5 - Variacao o tempo de cura em percentual. avermelhada a amostra ficava.




Tipo de resina Reducdo do tempo de cura
Temperatura da resina (°C) | Acelerada Normal promomtaipeld resingiace krada

10 00:13:04 00:15:25 15,23%
15 00:10:37 00:12:51 17,38%
20 00:08:46 00:11:22 22,86%
25 00:07:26 00:09:19 20,20%
30 00:05:20 00:07:01 23,98%
35 00:04:16 00:05:17 19,23%
40 00:03:10 00:04:09 23,69%
45 00:02:19 00:03:06 25,26%
50 00:01:50 00:02:33 28,10%
Média 21,77%
Desvio padrao 4,08%

Tabela 6 - Reducao do tempo de cura em funcao do uso da resina acelerada.

Foi realizado o ensaio de teor
de soélidos da resina e observou-se
que a resina normal possui um teor
de soélidos maior do que a resina
acelerada, Tabela 7.

5. CONCLUSAO

A temperatura tem um efeito mui-
to significativo no tempo de cura da
resina. Analisando as duas resinas,
pode-se observar que o comporta-
mento entre elas é percentualmente
similar. O efeito da temperatura seja
ela proveniente da areia ou do ambien-
te, pode ser considerado critico para
valores acima de 35°C. A resina ace-
lerada em comparacao com a resina
normal apresentou uma reatividade
21,77% maior.

Com base na Tabela 6, para
nao perdermos a produtividade da
linha para moldes de grande porte,
recomenda-se o0 uso da resina
acelerada até uma temperatura da
areia/ou ambiente de 25° C, a partir
dessa temperatura recomenda-se
utilizar a resina normal.

Para a linha de moldes pequenos
a resina acelerada pode ser usada
até 35° C, acima desta temperatura
a resina normal passa a ser a mais
indicada. Dessa forma utilizamos
a resina acelerada em substituicao
rapidos,
que possuem um custo superior a

de catalisadores mais

Tempo de cura da resina em fungdo de sua temperatura

00:17:17
00:15:50
00:14:24
00:12:53
00:11:31
D0-10:05
00:08:38
DD:07:12
00:05:46
00:04:19
00:02:53
00:01:26
00:00:00

Tempo de cura {min)

10 20

—#=—Resina acelerada

—@—Hesina Normal

0 40 50 &0

Temperatura da resina [°C)

Grafico 3 - Tempo de cura em funcao da temperatura para as duas

resinas estudadas.

Teor de solidos (%)
Resina Amostra 1 Amostra 2 Média
Normal 63,57 63,61 63,59
Acelerada 58,79 57,66 58,22

Tabela 7 - Teor de sélidos.

triacetina, sem perder a qualidade e
a producao da linha.
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INDICES SETORIAIS

DESEMPENHO DO SETOR DE FUNDICAO JUNHO0/2014

PERIODO

1-FERROTOTAL |  179.444 203498 | 22424 | (118) | (0] | 1159489 | 1272627 | (89)
2- ACO TOTAL 21.965 23.630 19.140 17.0) 14,8 132.070 112286 | 177
3-NAO FERROSOS | 17518 18.664 22,814 16.1) 32) | 115332 136661 | (144)
3.1 - COBRE 1816 1.883 1573 (3.6) 15,4 10.799 7.908 36.9
3.2-ZINCO 120 120 126 . 14.8) 947 1594 140,6)
3.3 - ALUMINIO 15.168 16240 20.734 16.6) 68) | 101142 123033 | (178)
3.4 - MAGNESIO 414 121 381 (1.7) 8.7 2.444 2126 15,0
4-TOTALGERAL |  218.927 25792 | 26478 | 1109 | (7.8 | 1406891 | 1519564 | (74)
5- PRODUCAO POR DIA

ton/dia | osss | moos | ass2s | sl | 078 | 114ss 12.254 (6.7)

PRODUCAO BRASILEIRA DE FUNDIDOS - T (TONELADA])

Milhares
50

40 |

10 -



INPF - INDICE NACIONAL DE PRECOS DE FUNDIDOS

W CERRO ‘ ACO ACO A(;O, ZINCO S~OB ALUMiNI~0 ALUMINIO
PERIODOS CARBONO LIGADO INOXIDAVEL PRESSAQ S/PRESSAO | P/GRAVIDADE
JULHO/13 (0,41) 0,24 0,38 0,08 0,87 1,05 1,02
AGOST0/13 0,12 0,09 0,07 0,05 0,06 0,09 0,06
SETEMBRO/13 0,33 0,34 0,68 0,09 1,60 1,11 (0,32)
OUTUBRO/13 0,76 1,10 1,01 0,46 (0,36) (0,22) (0,13)
NOVEMBRO/13 1,09 1,27 1,57 2,28 1,98 2,57 2,70
DEZEMBRO/13 0,33 0,21 0,10 (0,11) 2,27 (0,34) 0,14
JANEIRO/14 0,77 0,94 0,87 115 2,61 1,82 0,95
FEVEREIRO/14 0,80 1,43 111 0,83 0,53 0,79 0,25
MARCO/14 0,23 0,96 1,00 0,88 1,37 2,42 112
ABRIL/14 1,55 0,99 0,73 0,84 1,19 (0,10) 0,24
MAIO/14 0,11 0,34 0,64 0,73 0,20 0,16 (0,10
JUNHO/14 0,40 0,25 1,06 1,27 (0,38) (0,38) (0,11)

MULTINACIONAL CONTRATA

A S&B é uma multinacional em constante crescimento através do desenvolvimento de solugdes industriais
inovativas, que representam um importante elemento no acréscimo de valor aos produtos e processos de
produgdo de nossos clientes. A medida que a empresa cresce, necessitamos aumentar o nosso efetivo com
pessoas que estdo determinadas a compartilhar a nossa visdo, modelar nosso futuro e viver nossos valores.

Com isso em mente estamos em busca de um Engenheiro Metallrgico / Fundi¢do com os seguintes requisitos:

* Ocupando posigao técnica no departamento de fundigdo ou como um fornecedor para a inddstria de

fundicao;
Amplo conhecimento de processos de fundigdo e produgao - experiéncia minima de 3 anos;
Necessario conhecimento das praticas de moldagem de areia verde;
Pos-graduagao em Engenharia Metallrgica / Fundigdo ou Especializagéo em praticas de fundigdo com
forte énfase na moldagem em areia verde - preferencialmente ter trabalhando esse tema em tese;
Inglés fluente;
Disponibilidade para viagens frequentes.

Encaminhe o seu Curriculo para m.hortai@sandb.com
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ONOSSO
DIFERENCIAL €

corona

cadinhos] A QUALIDADE

ABIFA A Corona Cadinhos € lider no mercado nacional e
Associado reconhecida internacionalmente por fornecer cadinhos
para todos os continentes, Atenta as novidades
requeridas pelo o mercado a Corona Cadinhos oferece:;
cadinhos de carbeto, grafite, isostatico, pecas de grafite
de alta performance, pecas cerdmicas e desgasificantes,
para complementar a sua linha de produtos, mantém
estoque para pronta entrega.

Para suporte técnico aos clientes, conta com uma equipe
gualificada, e disponibiliza aos clientes workshops para a
capacitacdo e utilizacdo de todos os produtos.

REFRESENTACRD EXTLUSAA NO BRASE.

BIFREAL VERITAS

Cartificado referente a knha de
Carbato de Sdicio o Grafite/Argiia

hi tech

tel.; + 5511 4061.7789
www.coronacadinhos.com.br
corona@coronacadinhos.com.br



- .

ol -.-. F
ROO"

e .

). 'COrona| /
cadinhosi o

=
=




GERMALLOY™ e OPTIGRAN™

NMalor
qualidade

Os beneficios que nossos Inoculantas
de moldagem GERMALLOY ™ para ferro §
nodular e OPTIGRAN™ para ferro cinzento ks o

trazem para sua fundigao sao bem visivels: el

v Inoculagao uniforme e controlada
para seu fundido

v Aumento do nimero de nddulos
em ferro nodular

« Grafite tipo A mais fina em ferro
cinzento

v Fundidos livres de carbonetos

v Sem fading dos inoculantes

Para mais informagdes. visite
www.ask-chemicals.com

ASKCHEMICALS

We advance your casting

ASK Chamicals Produtos Quimicos do Brasil Lida. | Via Anhangueta, Km. 103

Ealrro Nova Aparecida 13068-616 Campinas - 580 Paulo | Telefone: +55 18 3781 1300 | Info.brazil@ask-chemicals, com




