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RESUMO 

O presente trabalho visa estudar a possibilidade de es­
tabelecer urn método de ensaio, que permita a determinação 
de a lgumas características residuais nas areias de moldagem, 
após seu contato com o metal líquido. Estas determinações, 
efetuadas em corpos de prova padrão, ajudam a esclarecer o 
comportarn,ento da are-ia d·urante o enchimento do molde. 
As características apresentadas pelas areias, depois de sub­
metidas à ação do rr.,etal l íquido, poderão servir de ,orien­
tação para um, melhor contrôle das adi.ções de aglomeran­
tes e aditiv os às areias de moldagem. 

1. INTRODUÇÃO 

Os ensaios das areias de moldagem, à alta temperatura, 
s ão normalmente efetuados em laboratório, com o emprêgo 
do dilatômetro. Êste consiste essencialmente de u'a máqui­
na de ensaio à compressão a quente, onde o corpo de prova 
e o dispositivo de transmissão de esfôrço ficam localizados 
Bm um forno aquecido eletricamente. A câmara do dilatô­
metro deve satisfazer às seguintes condições : t emperatura 
uniforme e regulável e capacidade térmica para r estabelecer 
a temperatura ràpidamente depois de colocado o c.p. (fig. 1). 

Diversos trabalhos t êm sido apresentados, modificando a 
t écnica de ensaio a altas t emperaturas, porém, sempre utili­
zando o dilatômetro como instrumento de medida 1 • Consis­
tiu em exceção um trabalho apresentado por Woodliff, "Mold 
.surf ace behavior", sôbre a medida da expansão das . areias, 

(1 ) Cont rib uição Téc n ica n o 511. Apresentada ao XVIII Congresso Anu a l da 
Assoc iação Brasileira de Met ais; B e lo H orizonte, MG; j ulho de 1963. 

<2) Me mbro da ABM; E n genhe iro Respo nsável da Secção de Areias e Mate­
ria is de Moldage m d o Instituto de P esquisas T ecn ológicas; São Paulo, SP . 
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em que o corpo de prova de areia é envolvido pelo m etal, e 
a medida é feita utilizando-se um defletômetro ligado por 
uma haste de quartzo apoiada no c.p. que transmitirá as va­
riações da altura do c.p .2. O ensaio assim realizado nos pa­
r ece mais interessante comparado ao método do dilatômetro, 
pois que estando a areia em contacto direto com o metal, 
traduz resultados mais próximos do trabalho r eal na fundição. 

Fig. 1 - Aspecto do dilatômetro 
para ensaio de are ias de moldagem 
a altas t em peraturas. Cons iste es­
sencialmente num dispositivo de 
compressão a que nte; o corpo de 
prova fi ca localizado no forn o su-

perior, a quecido eleé tricamente. 

Diante destas observações, pareceu interessante tentar 
desenvolver um método que permitisse determinar algumas 
características residuais das areias de moldagem, após terem 
sido submetidas à ação do metal líquido. 

Assim, foi estudada inicialmente a possibilidade de se 
determinar a resistência mecânica residual, a permeabilida­
de e a dureza superficial. O aparelhamento de medida con­
sistiu em u'a máquina universal para ensaio de resistência 
de areias de moldagem, um permeâmetro e um medidor de 
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dureza. Êstes aparelhos são fàcilmente encontrados em la ­
boratórios de areia de f undição, ao contrário do dilatômetro 
que, pelo seu alto custo, somente pode ser adquirido por f un­
dições de grande porte. Os corpos de prova utilizados foram 
preparados a par tir de areia de composição conhecida, em 
medida padrão, e de acôrdo com métodos padronizados. Al­
gumas caixas para conter os corpos de prova foram estuda­
das e utilizadas no decorrer dêste estudo. A maior dificul­
dade dêste trabalho consistiu no preparo de caixas adequadas 

· para conter e submeter os corpos de prova ao contacto com 
o metal líquido, sem que os mesmos se danificassem ao se­
rem retirados para ensaio. 

Diversas t entativas foram fe itas, alterando-se o tipo de 
caixa, e evoluindo para um sistema prático que eventualmente 
poderia vir a ser padronizado. 

2. APARELHAMENTO E ENSAIO 

Foram os seguintes os aparelhos utili zados para a rea­
lização do ensaio : 

1 - Máquina Univer sa l H. Die tert, empregada para 
a determinação de r esis tência em c .p. úmidos, secos ou es­
tufados. Consiste essencia lmente em um braço-motor e 
pê ndulo que giram em tôrno de um eixo montado em base 
pesada, com suportes articulados para receber o c .p. 

2 - Permeâmetro Dieter. Consis te em um depósito 
cilindrico com água, no qual flutua , disposto t elescópica­
m ente, u m tambor, emborcado em água de modo a r e t er 
volum e de ar superior a 2.000 cm3 , sob pressão estática 
de 10 g/ cm 2, tubulação de cêrca de 5 mm de di â m etro, e 
pondo em comunicação o ar com a cuba conte ndo mercúr io, 
onde é colocado o c .p ., manômetro ligado à cuba de mer­
cúrio com ábaco espiralado onde é fe ita a leitura direta 
da permeabilidade . 

3 - Esclerômet ro. Utilizado para determinar a du­
reza superficial em c.p. secos . Penet r ador em forma de 
faca . 

Os m étodos de ensaio e detalhes de aparelhamento são 
descritos nos métodos de ensaio M-32 a M-46 do IPT ª. Os 
corpos de prova foram preparados de acôrdo com o método 
M-36 IPT, nas dimensões de 50,8 mm de altura por 50,8 mm 
de diâmetro. 
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3. COMPOSIÇÃO DAS AREIAS ESTUDADAS 

Os corpos de prova foram obtidos a partir de misturas 
dos seguintes tipos de areia preparados de acôrdo com a téc­
nica recomendada • : 

a) Areia estufada para machos e moldes; 
b) Composição modificada de a); e 
e) A mesma composição de a) com adição de ser­

ragem. 

Nos casos b e e as modificações deliberadamente intro­
duzidas foram no sentido de verificar comparativamente a 
diminuição da resistência residual e conseqüentemente a co­
lapsibilidade. A areia a) é normalmente empregada para 
a fundição de peças de ferro fundido comum, as areias tipo 
b) e e) são utilizadas para ferro fundido de alto silício (Du­
riron). 

Composição 

Areia do m ar (mod . 90-100) kg 
Argila . . . . . . .... . . ... ... . 
Mogul .. . 
Dextrina 
óleo (oiticica) 
Água ... . . . 
Serragem .. .... . 

Características 

C.p. úmidos: 
Umidade ( % ) 

Permeabilidade (AFS) 
Resistê ncia à compressão (kg/ 

cm2 ) 

Dureza . . . . . . . . .. . ... ... ... . 
Deformação ( % ) 

C.p. sêcos - 220°0 - 3 h: 
Resistência à compressão ( kg / 

cm2 ) • • . . . • . . • . . . 

Permeabilidade (AFS) .... .. . . 
Dureza (AFS) . _ . ... ... . 

4. ENSAIO 

a b e 

100 100 100 
4 4 4 

1,5 1,5 
2 

2 1 2 
5 5 5 

1 

5 5 5 
40 45 46 

2,8 3,5 2,1 
60 55 45 

3,0 3,5 3,0 

19 19 19 
60 60 65 

100 95 80 

Para a execução do ensaio, foram preparadas caixas de 
areia, nas medidas de 355X455X100 mm, nas quais foram 
montados os corpos de prova com separadores, também de 
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areia. Os corpos de prova são envolvidos por 1 cm de (figs. 
2-2ae3). 

Fig. 2 - Caixa de areia in d iv i­
dua l para en saio do corpo de 
pro va de are ia de m oldagem ; 
vêem-se os sepa ra dores de a re ia . 

SEPARADOR DE AR EIA 

Fig. 2a - Aspect o fo tog r áfico da ca ixa de a re ia da fi g u ra 
a nterio r ; os corpos de prova sã o e n vo lvi dos por uma ca­

m a da de m e t a l liquido de 1 cm de espessu ra. 

Procedido o vazamento, após a caixa fria, desmolda-se 
cuidadosamente, retirando-se os cor pos de prova que estão 
envolvidos pelo metal solidificado. Esta operação é facilita­
da pelos separadores de areia como poderá ser visto nas figs. 
2 e 3. 

Êste tipo de montagem, entretanto, tem o inconveniente 
de obrigar ao vazamento individual de cada c.p. e ainda por 
setor isolado pelos separadores. Não fôra só o inconvenien­
te da morosidade do processo, acresce ainda que as condições 
de vazamento podem se alter ar para cada corpo de prova 
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no que se refere a temperatura e velocidade de vazamento, 
dificultando assim uma padronização do ensaio. 

Fi g. 3 - As pec tos dos corpos de prova da experiência da 
fi gu ra a nterior. 

Resultados obtidos com o 1.0 tipo de caixa (fig. 3): 

1• Série - A reia tipo a: 

T emperatura inicial 
de vazamento 
1300°G 

Permeabilidade (AFS ) 50 - 60 - 50 - 45 - 48 - 60 - 50 

Resistência' à com-
pressão (kg/ cm2 ) 4,9 - 4,3 - 4,5 - 3,9 - 3,5 - 2,1 

Dureza (AFS) 49 - 45 - 49 - 47 - 42 - 40 - 45 

2 ° Série - Areia tipo a: 

T emperatura inicial 
de vazamento 
1280°G 

Permeabilidade (AFS ) 67 - 65 62 55 

R esistência à com-
pressão (k g / cm2 ) 

Dureza (AFS ) 

3° Série - Areia tipo b: 

T emperatura inicial 
de vazamento 
1290ºC 

Permeabilida de (AFS ) 

Resistência à com­
pressão (kg/ cm2 ) 

Dureza (AFS ) 

4,5 - 3,1 4,2 3,5 - 2,2 

49 - 45 - 49 - 42 - 40 

63 - 65 - 45 50 - 45 - 30 

8 ,4 - 3,5 - 4,9 - 2,2 - 2,1 - 2,5 

50 - 52 - 49 - 49 - 45 - 40 



ALGUMAS CARACTERÍSTICAS RESIDUAIS DAS AREIAS 59 

No sentido de corrigir as deficiências do processo an­
terior, várias caixas foram estudadas, evoluindo para a con­
fecção de uma placa com canal central de alimentação, per­
mitindo desta forma o vazamento simultâneo de seis c.p., e 
reproduzindo aproximadamente o trabalho de uma areia em , 
uma caixa de fundição. Inicialmente foi usado o modêlo da 
fig. 4, modificado conforme pode ser visto na fig. 5, na parte 
referente aos canais, visando desta forma a r etirada mais 
fácil dos c.p. Nestes dois últimos processos o vazamento é 
feito em caixa f echada, ao contrário do primeiro que era em 
eaixa aberta. O número de separadores foi reduzido a 2. 

Fi g. 4 - A caixa das figuras 2 e 3 evoluiu pa ra uma 
placa com cana l centra l de ali me ntação; permite o vaza­
mento simultâ neo de 6 corpos de prova e se a proxima 

mais de uma fundição real. 
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SEPARADOR OE AREIA 

CO RPO OE PROVA 

Fig. 5 - A placa da figura a nterior fo i melhorada na 
parte referente aos canais ; visando a retirada mais fácil 

dos corpos de prova. 

Resultados obtidos com o 2.0 tipo de caixa (fig. 4) 

1• Série - Areia tipo a: 

Temperatura inicial 
de vazamento 
1300°G 

Permeabilidade (AFS) 50 - 50 - 48 - 49 - 52 

Resistência à com-
pressão (kg/cm2 ) 3,5 

Dureza (AFS) 60 

4,2 

65 

4,8 

64 

4,7 

62 

4,5 

59 
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2• Sér-ie - Areia tipo b: 

1• 

T emperatura inicial 
de vazamento 
1300°G 

Permeabilidade (AFS) 

R esistência à com-
pressão (k g / cm2 ) 2,1 - 2,2 

Dureza (AFS ) 40 - 50 - 45 

R esultados obtidos com o 3 .º tipo 

Série - A reia tipo a: 

T emperatura inicial 
de vazamento 
1280°G 

P ermeabilidade (AFS) 45 - 48 - 50 

Resistência à com-
pressão (k g / cm2 ) 4,2 - 3,6 - 4,1 

Dureza (AFS) 35 - 45 - 45 

2• Série - Areia tipo e: 

T emperatura inicial 
de vazamento 
1280°G 

P erm eabilidade (AFS) 

R esistência à com­
pressão (k g / cm2 ) 

Dureza (AFS) 

2,1 - 1,9 - 1,7 

40 - 30 - 40 

de caixa 

- 45 

- 35 

Areia tipo b (não foi possível a determinação ). 

(fig. 5): 

N est es dois últimos tipos de caixa, a retirada dos cor­
pos de prova de areia de baixa resistência (b e c) foi muito 
difícil. Para c.p. de resistência abaixo de 3 kg/ cm2

, é acon­
selhável o l. º tipo de caixa (caixa aberta), pois os três se­
paradores de areia permitem a retirada dos espécimes mais 
facilmente, sem danificá-los . 

Um nôvo estudo dos projetos das caixas tipo 4 e 5, com 
a montagem de 3 separadores de areia, deverá permitir a 
fácil retirada dos c.p., com a vantagem do vazamento uni­
forme . 

Como primeiro estudo foi tentada uma nova forma de 
alimentação vista nas figs. 6, 7 e 8. 



SEPARADOR DE AREIA COR PO DE PROVA 

Fig. 6 - Nova forma de alimentação foi tentada; a des­
moldagem dos corpos de prova processou-se sem difi cul­

dade. Os ensaios prosseguem com esta n ova caixa. 

Fig. 7 - Vista fotográfi ca da caixa da figura 6, ai nda não 
desmoldada. 
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Fig. 8 - Detalh es do en saio com a caixa da figura 6. 

Resultados obtidos com o 6. 0 tipo de caixa : 

Areia t i po a: 

Temperatura inicial 
de vazwmento 
1300°G 

Permeabilidade (AFS ) 70 - 68 - 68 - 68 

Resistência à com-
pressão (kg/ cm 2 ) 6,3 •- 6,5 - 6,3 - 6,2 

Dureza (AFS) 

A r eia tipo b: 

T emperatur a inicial 
de vazamento 
1300°G 

70 - 80 - 80 - 70 

Perm eabilidade (AFS) 50 - 48 

Resistência à com-
pressão (kg/ cm2 ) 2,8 3,0 

Dureza (AFS) 45 45 

A desmoldagem dos corpos de prova processou-se sem di­
ficuldade, permitindo a retirada dos mesmos sem danificá-los. 
Como apenas uma experiência foi efetuada, os resultados de­
verão ser confirmados em mais alguns vazamentos. 
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5. CONCLUSõES 

1 - É uma tentativa para estabelecer um método inédito de en­
saio e, portanto, suscetível de inúmeras modificações. 

2 - Menos do que a obtenção de resultados precisos, em grande 
número, tentou-se verificar : 

a) a exequibilidade do ensaio através do estudo das caixas 
para conter os corpos de prova; 

b) possibilidade de se obter resultados reprodutíveis para c.p. 
nas mesmas condições de vazamento. 

3 - Os valores obtidos para a resistência residual permitem es­
tabelecer uma correlação com a colapsibilidade no caso das areias para 
macho. 

4 - O conhecimento das características residuais de uma areia 
de moldagem nos permite um melhor contrôle na adição de aglome­
rantes e aditivos visando efeitos especiais nas areias de moldagem ou 
de macho, inclusive na aplicação de pinturas. 

5 - Os resultados obtidos permitirão, em estudo futuro, estabe­
lecer comparação com outros r esultados obtidos em ensaios de alta 
t emperatura realizados com o dilatômetro. 

6 - Poderá ser estudada uma forma de aplicação de carga de 
compressão nos corpos de prova assim submetidos em contato direto 
com o m etal vazado, no momento do vazam ento. 

7 - Poderão ser desenvolvidas novas técnicas de execução de en­
saio, permitindo a observação da areia em serviço efetivo, de forma 
mais evidente do que os resultados obtidos com ensaios efetuados no 
dilatômetro. 

8 - Os resulta dos obtidos autoriza m a afirmar que o campo fica 
aberto ao estudo de inúmeras composições de areia, onde argilas e 
outros aditivos podem ser analisados em face da resistência r esidual, 
correlacionando o seu comportamento com a colapsibilida de. 

9 - Método econômico, prático, que permite à maioria das fun­
dições a sua r ealização. tendo em vista que poderá ser utilizado qual­
quer tipo de aparelho de medida disponível. 
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DISCUSSÃO 

M. Morais (1) - Há a n os, ti ve mos um problema sôbre o comporta­
mento de uma areia a que nte. Como n ão possuíamos o dilatôme tro, 
moldámos uma bolacha, e f undimos ferro na areia e m estudo. Depois 
de certo tempo, retirávamos a bolacha. Se e la saísse limpa, e ra s inal 
de que não h avia grudado na areia. Tinha-se assim uma idé ia do com­
portamento da are ia a alta temperatura. De modo que me ocorre in­
dagar se o corpo de prova n o processo apresentado era tirado a fr io 
o u a quente, e se havia con trôle. 

V. Lo R é (2) - Havia contrôle. Normalme nte, estabelecemos o 
tempo de uma hora e m e ia d e vazado, embora t ivéssemos feito desm ol­
dagens até de ime diato. P osso c itar, inclusive, um processo pelo qual 
tentámos moldar de tôpo e, logo após · o vazamento, retirávamos a ár­
vore de cima. Mas isso não veio melhorar a retirada dêsse corpo de 
prova. Então, passamos a outro p r·ocesso. 

M . Morais - Êsse tempo de colapsibil idade deveria variar entre 1 
e 3 minutos. Não era possível fazer P.studo para retirada mais rápida? 

V. Lo Ré - A colapsibilidade é medida sob a carga. Estou dete r ­
minando só a resistência residual. 

M . Morais - Mas se essa resistê ncia fôsse obtida depois de 3 minu­
tos, provàvelme nte se obteriam co ndições mais padronizadas para o cor­
po de prova, porq ue se se deixar uma hora e meia, evidentemente o 
resultado va i ser mais indicativo das condições de trabalho da areia 
na fundição, mas os r esultados discrepantes por deterioração do corpo 
de prova também deverão ser maiores. Há maior possibilidade de que­
bra do corpo de prova. Sugeriria que se fizesse m e nsaios com tempo 
reduzido, porque dariam característ icas mais expressivas para o corpo 
de prova. Desde que se trata de e nsaio-padrão, nada impede que êsse 
ensaio determine a qualidade da areia. Embora um bom resultado de 
laboratório pode dar mau resultado de fundição, h á a possibilidade de 
haver uma correlação. D e modo que acho que o tempo de ret irada 
do corpo de prova d eve ser limitado; n ão tão longo. 

V. Lo Ré - Êsse aspecto pode ser solucionado de outra forma. S e 
trabalhar em caixa aberta, posso fixar a determinação da colapsibilidade 
aplicando uma carga diretame n te sôbre o corpo de prova, no prazo que 
me aprouver. Se trabalhar em caixa f echada, o problema é diverso, por­
que necessito de certo tempo para desmoldagem. Em 15 minutos, não 
m e seria possível abrir uma caixa de m oldagem e retirar o cor po de 
prova, porque as condições de retirada se riam pe no as e a temperatura 
ainda muito e levada. 

M. Morais - Se se f izesse fundi ção e m coquilha, em determinadas 
condições, seria possível que, devido ao próprio aquecimento do m etal , os 
canais abr issem o molde automàticamente e se deslocassem da are ia. 

(1) Membro da ABM e E ngenheiro Metalurgista; da Cia. Metalúrgica Bar­
bará; São Paulo, SP. 

(2) Membro da ABM e Engenheiro da Seção de Areias de Mo ldagem da 
Divisão de Meta lurg ia do IPT ; São Paulo, SP. 
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V. Lo Ré - Sua su gestão é aceitável ; vou a na lisá-l a detidamente, 
pois m e parece excele n te idéia estabelecer uma fôrma de coquilha. 
Quem sabe is o venha a facilitar? É tudo questão de se fazer uma 
série de ensaios, porque uma previsão teórica neste estudo é um pouco 
difícil. 

E. Heine n (s) - Quero apenas reforçar a op1mao do Eng. Morais 
no que diz respeito ao tempo e m que se retira o corpo de prova de 
areia porque, para n ós, o tempo crítico em que teremos a colapsibili­
dade é curto, pois temos problemas de tiras a quente. Deve ser o caso 
do aço também. Acho que, em tem po mais curto, reproduzem-se me­
lhor as condições. 

V. Lo Ré - O senhor tem tôda razão, n em quero estabelecer aqui 
um a diferença. O e nsaio de colapsibilidade é feito aplicando-se uma 
carga n a temperatura de vazam ento. Como isso n ão pôde ser feito, 
determinou-se a resistência residual. É essa resistência residual que se 
tenta correlacionar com a colapsibilidade . 

E. H e ine n - O senhor apresentou uma idé ia muito interessante: 
determinar a resistênc ia por ocasião do próprio vazam ento. I sto seria 
quase ideal. 

V. Lo Ré - Seria um processo posterior. Aliás, obtivem os alguns 
números para ver se o método era exequível. A idé ia principal é a de 
estabelecer método e equipamento q ue permita essa m edida. 

J. V ecchiatti (4) - M inha sugestão, complem entando a do E ng. Mo­
r ais, é d e que, se se f izer o canal de alimentação da peça relativamente 
longo, a própria contração do canal fará com que se afaste aquêle seg­
men to d o anel que e nvolve a peça. Naturalmente, será uma coisa mais 
d ifíc il de ser obtida, mas é uma idé ia que convém seja considerada: um 
canal de alimentação mai s lo ngo do que os mostrados pela figura. De­
pendend o do t ipo do m etal, h averá contração linear maior, o que faci­
litará a r etirada do corpo de prova. Esta é uma pr imeira idéia. Re­
firo-me a qualquer processo. 

V. Lo Ré - Procurámos ir ao e ncontro do problema de provocar 
o afastamen to no sen t ido inverso. D e qualquer modo, é uma s ugestão 
que também vou anotar para pô-l a e m prática. 

M. Morais - Desejava ai nda abordar o segu in te pon to: o ensaio 
foi feito tendo em vista a r esistência r esidual. Isso não im pede que se 
diga que se está estudando a colapsibilidade dessa areia. A meu ver, o 
tempo cons iderado de e n saio, de uma hora e meia, terá sig nificado me­
nos útil à fundição , porq ue nesse tempo todos os fenômenos de resfria ­
men to e contração que poderão ter influência na sanidade de peças já 
foram superados. Insisto em q ue êsse e nsaio deveria ser feit o em tem­
po reduzido. Volta ndo à relação entre o e n saio e os trabalhos de f un­
dição, tenho a impressão de que o t e m po de 4 ou 5 minutos seria até 
exagerado para êsse resultado, porque t udo o que se passar depois dêsse 
tempo não terá mais significado para a fundição da peça; já foram su-

(3) Membro da ABM e Engenheiro Metalurgista; da Fundicão Tupy ; Join­
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( 4 ) Membro da ABM e Engenheiro Metalurgista; da INOX Indústria e Co­
mércio S.A. ; São Paulo, SP. 
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peradas tôdas as condições em que a colapsibilidade tinha maior influên­
cia, que seriam a s condições de contração da peça. Seria o caso de 
fundição de blocos de metal em que a contração da peça apresentava 
trincas e que só seriam corrigidas com o aumento da colapsibilidade. 

V. Lo Ré Posso correlacionar as duas medidas, mas estou de 
acôrdo em que é possível fazer as duas determinações. No próprio di­
latômetro se determinam a resistência residual e a colapsibilidade, e se 
correlacionam. 

H. Klein (s) - Acho certa a situação nesses têrmos. Talvez exista 
de fato uma r elação entre o que permanece a frio e a resistência àquela 
temperatura, que é o que interessa no caso de se fundir uma peça. 
Acho que deveria haver uma correlação e uma comparação. Não sei 
se está prevista. 

V. Lo Ré - Está prevista nas conclusões. Considero uma série de 
comparações cujas experimentações não ine foi possível realizar devido 
à escassez de tempo, porque a idéia brotou em fins de maio . Feliz­
m ente, aqui colhemos sugestões que, sem dúvida, vou pôr em prática. 
Farei uma comunicação tão logo tenha resultados que possam ser di­
vulgados. 

J. Vecchiatti - Finalizando, queria aqui consignar uma idéia que 
me parece interessante. O IPT foi criado numa época em que os In­

dustriais de São Paulo não tinham a visão dos de hoje. Vimos apre­
sentados a êste Congresso alguns trabalhos que estão r esumidos em vir­
tude da falta de numerário com que o IPT luta. Desejaria relembrar 
os velhos tempos daquele Instituto quando não havia compreensão de 
pesquisas, não havia nada. Naquele tempo, apenas o idealismo de al­
guns homens conseguia da indústria e do Govêrno de São Paulo recur­
sos para mantê-lo e expandi-lo. Hoje, quando a indústria brasileira tem 
mais visão das coisas, desejaria deixar consignada nas notas dêste Con­
gresso a sugestão de que os institutos de pesquisas tecnológicas, quer 
de São Paulo, de Minas ou do Rio Grande do Sul, enfim, de onde os 
houver, organizassem um esquema de pedidos às indústrias. Porque 
hoje, na indústria, encontra-se uma receptividade muito grande em co­
laborar nas pesquisas, eis que nós, que nela estamos, não temos tempo 
para experimentação científica. Cito aqui um fato que ficou, aliás, sem 
relativa explicação: o do pin holes. Se o IPT pedisse recursos às fun­
dições de São Paulo para um estudo específico sôbre pin holes e sôbre 
areia, tenho certeza de que elas colaborariam prontamente. P rontifi­
co-me até a fazer êsse pedido, para que o IPT possa levar avante de­
terminados estudos específicos. Quero aqui deixar consignada essa idéia, 
que não é minha; é velha. Deveria ser levada avante a fim de que 
fôsse possível pelo menos receber os trabalhos do IPT inteiramente mi­
meografados, e não resumidos como os recebemos. Nisto não vai n e­
nhuma crítica àquele instituto, ao qual pertenci durante doze anos; é, 
sim , uma idéia construtiva, no sentido de se tornar a fazer uma coisa 
que já se fazia até passado recente. 

O. Weinbaum (s) - Ainda ontem o Prof. Corrêa da Silva declarou 
que o IPT está lutando com muitas dificuldades, devido à redução das 
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verbas. E por isso nem sempre lhe é possível imprimir os fascículos e 
distribui-los em quantidade suficiente aos Congressistas. 

H. Motta Haydt (1) - Julgo que sua sugestão ficaria melhor se 
posta em outra forma: ao invés de o IPT fazer essa solicitação, que a 
Federação das Indústrias do Estado de São Paulo fôsse ao IPT verificar 
como poderia ajudá-lo. 

J. Vecchiatti - Pertenci a ambas as entidades. Os h omen s da in­
dústria estão muito ocupados com o seu trabalho. A FIESP aparente­
mente muito rica, apenas na Capital tem várias secções de advogados 
e não possui uma de engenharia. 

J. Gomes Lemos (s) - Sugiro ao Sr. Presidente da presente Reunião 
que se interesse pelo a ss unto abordado pelo Eng. Vecchiatti; afeta a in­
dústria de todo o Brasil, não só a de São Paulo. Acredito que da parte 
dos industriais haverá o melhor espírito no sentido de colaborar com o 
!PT. Êste problema, a m e u ver, poderia ser debatido na Assembléia 
Geral dêste Congresso. 
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