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um contexto de aumento constante
N dos custos energéticos e de crescen-
te preocupacao com a sustentabili-
dade, as solucdes que aumentam a eficiéncia
energetica tornaram-se uma prioridade critica
para as industrias ligadas ao ciclo da agua.
Desde a captacao ate a reutilizagcao, o ciclo in-
tegral da agua € um processo complexo que
exige equipamentos altamente eficientes, fia-
veis e duraveis. E aqui que a LOCTITE, marca
de solucoes industriais da Henkel, demonstra
0 seu impacto transversal, acompanhando
cada etapa com tecnologias inovadoras que
contribuem para o desempenho, eficiéncia
energetica e sustentabilidade ambiental.

OTIMIZACAO EM ESTACf)ES DE
TRATAMENTO DE AGUA: O PAPEL
ESTRATEGICO DAS BOMBAS

As bombas sao o coracao das infraestruturas
de tratamento de agua, pois movimentam
grandes volumes em todas as fases do pro-
cesso. No entanto, representam entre 25% e
60% do consumo elétrico destas instalacoes.

A eficiéncia das bombas afeta ndo apenas os
custos operacionais, mas tambéem a pegada
de carbono da estacao.

A eficiéncia de uma bomba pode ser afeta-
da por diversos fatores. Alguns sao controlaveis
com uma manutencao adequada (substituicao
de rolamentos danificados, substituicao de aneis
de desgaste para evitar recirculacoes, entre ou-
tros). Mesmo em bombas devidamente manti-
das, & possivel melhorar a eficiéncia atraves da
reducao das perdas hidraulicas, causadas pelo
atrito entre o fluido e as superficies internas da
bomba. E neste ponto que os revestimentos
protetores LOCTITE fazem a diferenca.

REVESTIMENTOS PROTETORES
LOCTITE: EFICIENCIA E POUPANCA
ENERGETICA
A LOCTITE oferece uma gama de revestimen-
tos de ultima geracao, como o LOCTITE PC
7337, uma solucao hibrida de epoxi e silicone
que reduz o atrito interno gragas a dois fatores:
Gera uma superficie com rugosidade ex-
tremamente baixa;
Apresenta uma energia superficial muito
baixa (23 mN/m).

A combinacao destes dois fatores faz com
que o atrito entre o fluido e as superficies re-
vestidas seja muito inferior ao das superficies
nao revestidas. Isto reduz a energia necessaria
para movimentar o fluido, diminuindo o consu-
mo do motor que aciona a bomba.

Estes revestimentos sao aplicaveis tanto
em bombas novas como usadas, aumentando
a eficiencia energetica (entre 3% e 8%), prote-
gendo contra abrasao, erosao, corrosao, cavi-
tacao e ataques quimicos. Prolongam a vida util
dos equipamentos e mantém abomba a operar
com eficiencia 6tima durante mais tempo.

Caso de sucesso: estacao
desalinizadora
Aplicacao de LOCTITE PC 7337 com limpeza
previa por LOCTITE SF 7063:
- Melhoria de 5,35% na eficiéncia de bom-
beamento;
Poupanca anual de 600 300 kWh (equiva-
lente a 84 042€);
Reducao de 480 toneladas de CO./ano;
Retorno do investimento em menos de 2
meses.

LOCTITE NA PRODUCRO DE BOMBAS:
FIABILIDADE DESDE A ORIGEM

A LOCTITE nao se limita a otimizar a manuten-
cao de bombas em operacao - tambem apoia
os fabricantes de equipamentos originais (OEM)
no desenvolvimento de produtos mais eficien-
tes e duradouros. Um exemplo € a utilizacao do
LOCTITE PC 7255 (aprovado para contacto com
agua potavel), que pode ser aplicado de forma
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