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AI4ÁLISEL DO PRODUTO 	. 	 .. 
1 •  

- 
Objeto de- uso, que tem por finalidade, manter aqieido eni um 

reservat6rio3 determinada quantidade de café ou leite e e'stado 

liquido, pelo fenomeno fisico de conductibilidàde ç radiaçao 

	

k. 	.' 
calorífica. É geraente usado em bares e resitaiirates ad em todo 

'é; J 
lugar. público onde se deseja fazer-.e vender caf6, assim como pv 

aquecer lëite e.. ferver:agua. 	 . 

COMPONENTES 	. 	 .. 	. 	. 

Dois reserv&t6rios cilindricds com tampas individuais, para cate 

e leite, solidários internamente rum tamque'retangular para agua, 

contendo em seu interior duas resistenciasel6tricas. 

Tres bicas, duas delas ligadas aos reservat6rios cilindricos 

independentemente, e a terceira ao tanque' retangular para agua. 

Um reservat6rio-deiqgua com tampa para aesterilizaçao de chícaras: 
e colheres, contendo em seu interior uma resistencia eltrica. 

Uma tampa suporte:parao apoio ;d'e biitese recolhimento do'cat 

e leite que: estravaza dás torneiras.. 	. 
* 	.. 

ANÁLISE DO USO  
.4 

Nos modelos pesquisados de7 antigas cafeteiras, re:strigiase 

um tanque cn{ndrico de. agua. para Bànho Maria, eii.. reser4t6iio \ 

dê café no interior do tanque,,de:fabricaç3n grot&.ca edimns5és 

exageradá's', em ferro cromado a' ]Jatao ou ferro esrúãItadoapresentava 

formas e ornamentos externos dispensaveis e de maugosto''a1S 
......... 

de dificultar o aseio. 	 • 	-. - "i 

O caf e era feito: em determinadas horas do dia' conV o uso da agua 
,. t .  

fervente do tanque de Banho Maria' e depositado no'eservtori.d' .- 

em seu interior; d'atiretirado e servido atravez dê 
r 
-t 

1 
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.1T , 
C N'este modo de procedêr o-' caÍ' 	estãva aempre quente' sem perder 

», ogosto e? o) seu aroma. 
1 

Este processo simples'de fazer cafe e: conserva—lo aquecido' 

ainda é empregado nas cafeteiras atuais. 

"t v As chicaras eram somente lavadãs e o leite aquecido em panela 

separadàs. 	- 
1 

_ Com o crescimento' doscentros urbnos e a abertura diã a dia 

maior dó novos bares- em consequencia 	do uso db cafesinho- 

tornando-se popular para p  Brasileiro, a Sàude Publica eo 

Departamento Nacionall,de Iltiminaçao e Gaz, hoje éxtinto,•  obriga 

a todosos bares é restaurantesa: o uso de exterilizadores para 

- chícara's e colheres,e asseio::tàtalna-s m&quinas e no preparo 
• 1 	 ( 	• 	- 	• do fafe: ouso de materiais corrosn\eJ.s e ondante:s na fabricaçao- 

d'as m.quinas que entram em contacto direto com o produto em bares: 

e resaurantes, alem de exigir o uso de cafeteiras elatricas: 

ou agaz para avenda docafesinho.. 

Esta medida fiscal atingio duramente 	a pqquenos bares que'. aida 

fazinm 	e vendiam fafy em bul'es;. Fot'am obrigados -  a adquerü'em 

monstruosas m&quinas coi capacidade muito alem do: consumo dõ sua 

frequezia,, criando problemas de espaço. Estes pequenos bares 

geramente-'de uma porta; onde s6.o balcao frigorífico 	e õ'dêpcsito 

dè garrafas vaziàs ocupavam o maioÈ espaço, e ainda, sobre: este 

balcao eram instalados 	o.s.mais diversos tipos dõ màquinas,.as-sim 

como; torradeiras, vitrines-j assadoras de sanduiches,maquina 

registradorae por fim.a cafeteira-. 

,,.. ' - 
Com as exigencias da Saúde Publica e o crescimento vertigifloso de 

- 
'-- 
-,- 

'- 

- 
pequenos bares a cafeteira Recorde - em Sao P'auro,, pela: primeira 	• - 
vez fabr,ica e vendé para todo o Brasil, unrtmodelo compacto com- - 

:" • capacidade de 4 a &- litros d'e caf 	e'- leite(conro--esterjljzador - •- — 
e 

- conjugado lateralmente, o que: veio substituir nos pequenos bares 

as fa-feteira-s de grande produço. 
1 	 - 	. 	- Este: modelo criado pela-  Meta1urgica Recorde em Sao FalUa, torno2. 

-' se muito 	opuYar e copiado pelos outros fabricantes vindo a ser 

- 	- unr-modelo padrao no Brasil inteiro. 	 - 



CAFETEIRAS PESQUIZADAS: 

Eicistem no Brasil e principalmente no Rio*e- EmSaoPàu1b, variba 

fabricantes de: cafeteiras para bares. 

Foi mantido corre:spondencia com fabricantes de outros estados. 

sao Paulo- 
Mqiiinas parw, café e leite Biassi 

Maquinas para caf a coador Sõberano 

Maquinas para faÉê,Mõnaráha. 

Cafeteira eletrics Récorde 

Bélo Horizonte- 

Metalufgica Maracan: 

Pernambuco- 

'rmaos Hazin Metal(irgica 

Leirnig m&quinas tpara cafi 

Porto Alegre 

Métalurgica Maratona 

Rj0 de 3aneiro- 

Nô Ktado da' Guanabara foram visitadas,  as seguintes metaluricas. 

Alâdino Ma-quinas para caf 

A;Jésus Métalurgica, 

Aldo Carneiro Maquinas para.caf4 tipo coadDr; 

Para" todos estes'-  fabricantes podemos' classifica--los, como Ihdustria 

de: "fundo de quintal"'.. Empregam em im5dia E a 10 operi'ios e todo 
o trabalhoe feito) artesajrnmente, com mauxilio dê pequenas prénsas:, 

viradeiras; dobradeiras etc,, sendo a fabricaçao realizada xneflant'e 

T encomenda prvia.. 

A Metaliargica Aldo Carneirã ' a 1inica que mmtem fabricaço constante' 

d'e'mquinas paracaft,2 por dia.. Tem representantes em varios' 

Estados a'lem de'fabricar 'diversos equipamntos para'restaurante's 



CRITICA AS CAPETEIRAS EXISTENTES 

- A - tampas retir&veis na0 teem um lugar determinado para ficar, 

quando é feita' o Eafé ou despejado o leite; geramente sao 

apoiadas no balcao', pia, na propria cafeteira etc. 

- 0 Tanque de Banho .Mària demasiadamente grande 'parac a-  quantidade 

de caf6 aquecido, criando problemas de aquecimento rpido da agua 

espaço, maior consumo de; material e energia. 

- O eslerilizador latelal a maquina ocupa espaço sobre os baÏSes 

de bares com a grande desvantagem de servir um s6 lado da'mat'umna. 

- Nenhuma cafeteira teem um apoib para o uso de bules; 

- Com o uso de abrir e fechar as torneiras h& o estravazamento do 

liquidd, respiflgando;sobreo. balç'.o 	- 

- O esterilizador nao'tem resstencia individual para fêrver a 

agua. O aquecimehto é realizado atravez da paredé do tanque-  de 

Banho Maria. 

- As colheres nao rteeiu  lugar deterxninado.no  esterilizador.; 

- Nó interior do tanque déBanho Maria as resistencias ficam 

subuiersas caso a agua 'se esgote repentinarriente: isto ocasiona 

a' queima brusca d'ãs resistencias. 

- O medidor de agua e caí6 geraflimente feito pelo lado externo da 

máquina, provoca tntupimentos evaz-amentos, alem de ser pónco 
s 

utilizado. 

CAFETEIRA-a EXISTENTES: NO I€RCADO 	- 

Em todos os modelos analizados no mercado do Rioe outros estados 

teem caracteristicas proprias, ásim como: 

Naterial: Aço' Inoxidável 

Áquecimento: Bánho:-Maria, capacidade no tanque de- 35 a Lj.Olitros 

ergia: Eltrica • dël,500  wa 2.000w 220 V. 

Capa-cidade: Ua 6 litros de caf 6 

Reservat6rios: L a-  2 de caf6 , 1 de leite 

rsterilizadores: 1 a 2 esterilizadores 



- -r 
- 	-• 	---, 	- 	 - ( 'ti 	? 

com capacidade de 8 a 12 chicaras 

-- o. esterilizador, slidariç na Iatera]j direita ou. esquerdaA 

requisitado pelo consumidor, pèdeMendo do espaço SlugaYque 

ele dispo 	sobre o balcao, criando problemas deproá-d'e; 	, T; 
- - 

rixaçat', apoio-  e e:staiaçaô eletrica. 1J 	J 

r' 

DIMENSES DE C}IÍCARAS'E\COLHERES T:- - 

r 

As dimenses de chícaras e: sua' capacidade: para o uso'e'&baf'es e 
7 

resãurantes so padronizados, variando d'm{ninlD paraàadã fabriëante. 
. . 	 \ 	47 ....... 

cine caras: diametro 5,5cm
. 

 

altura 	5,5cm 

pega 	1,5:cm r2cm 

-: 	capacidade 65 cin3  

materiál- ceramica, esmaltada-  ou peuenos copos de vidro.- 

colheres: altura é variavem éntr&7 a-  8 cm q sendo a forma mais 

empregada- a comum. 



- 	 . 
CA1RÂCTERIS.TICASD0 IREBESENHO' 

,.r 

Tanque de agua- dimená3es .112x215 cm 

apaci4e iitros 

- 'resisten'bia- a com 750w cadE 

.têmpo dé ebo1iç.o daua- 30 minutos 

k- rgistrbs-' 1: ai'a entrada de agua 
- '-• ': 

ifpara saida de agua 

materia]açoilnoxidavefl 

fl . 	. 	.. 

Reservatvnmde cafee 1eite. 

Dimens3es- 1&cm de diametro, 23 de.1tura 

capacidade—)4,600 •1i&os 

material—aço inoxid.vel.: k 

Es-terilikador 

ctiineng6es- -1cn x 24 cm 

capacidade--- 5fltros de agua 

8  chicaras peqüënE 
» 	. 	 - • 	» 

 

4 chicars rndis 

resistencia---e1tricadè30Qw; 

tempo de eboliç.o da agua-25 minutós 
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ESD 	ESCOLA SUPERIOR DE DESENHO INDUSTRIAL 

Trabalhcr de: Dipiomaçao: -- 	ano: 

- cõrnpiernentaçao do traba1hoprktico: 
- 	-,  

T.asw T.eonca 

Jjeonarcl,o Vis: onti Cavafleiro 

Tese: T6rica 

.Etudo; dõMateria1 À s:en.empregado rio traaiho pr&ti co 
4 

O Aço IÍioxid.ve-it e suas apllcaçoe:s ..f 

2.1 An1iseU1o: material 
c 	-- 

2.2 PrincipaisEtttpos 	 - 	- 
0 - 	- 	- 2. 3. Acabamentos: dee,  4chapas e suas aplicaçoes: 

2.4: Utiiizaç.o da: Açp-  ihoxidvernm processo: de fabrica-çao 



Os preiuizoâ causados bela corrosao,no.s,ment materiais 
mas tanib&n morais, dados pela perca de prestígio, e durabilidade 

depreciço em tempo ré]stivamente curto de produtos manufaturados 
é fornecidos,. fetaram duramõnte o campo industrial em considerve1-
laisd de tempo. Ât queeni 1950, um certo n&nero de.fbricas em 
trabalho muito ativo deêncdntrar asoluçEo para os seus problemas, - 
começou a 	 excépciojiais do aço inoxidve1 

'naproteçc càntraacorr6sô, e consequentem 	a'emreL.jo 
mais e mais, . 

Na época atual j 	umprod-íito larg'arnente usado. hds mais 
variados setores da indistria,' e de modo muito satisfatrio como 
teni cumrido sua misso vim-lhe dia a ta criando novoi adêptos. 

corrosopois,.:ô processo iiaturi de desgaste: ou detõrioraço 
dos metais, que os faz viver sua condiço natural. Os vraos 

-. fatres que contribuem para:aeijrr tsàe processo . téern certa 
prepofiderncia assim como: aço atmos?nca, umidade, as temperaturas 
muito eleadas. 

O aço inondvel, que nada mais é que unia liga de metais que se 
combinam de modo conveliiente.jDará au.meri-tar a ttvida" damatria 
met1ica, tem_se:reveladodfat, altamente capaz de resistir A 
corroso quer seja ela oriunda de aeraço em ambiente abertos, 
de penetraço de umidade oh e*cesso de calor, para mencionar 

enas suas prop'iedades priicipais. 1 n. geral Suas propriedad es conferem proteço tamb&n efetiva contra os acidos, sulfurosos e 
seus' componèntes, o xntrico.etc., retisitlndo a estes: e a escamaçp 
advinda das temperaturas ainda elevadas ate cerca de 5379 havendo 
po±&n os tipos. especiais destinadosa enfi'enitar os grãnds 
aquecimentos capazes . depoftar semd no tsnpejbaturas at lOooQ e. So Vzrios.oseleientsCompQrjefl.6es.dos aços inotidveis, e 
sua adiço e proporço.dèpendé do.  tipo de àorroso que mais 
especificamente se deseja jreGenir. .Sobrésai entre rios o cromo, 

- que cobinado conYo ferro resulta em uma liga de quaÍ1&d es 
excepcionais que o colocam na posiflo bStca. O. níquel tSb 

Çn 
exerce importante paiiel, mas :sua •adiflo . senire suplementar ao 
cromo. O cromo conserva e transferea liga Suas características 
eiaentáres de dureza, possibilidade de poliznen-66 at ao ponto de 
espalho elevado índice de resistncja a corrosao, e desde que a 
quafxtidade empregada no seja emasja, deixara de apresentar..se 

# quebradiço, quando usado lsoladaxnente, entretanto ne'cessrio a 
ábseri4ncia de sua proporço na liga,no conv&n que seja inferior 
a 11% fiem superior ã 28%.Em tàis condiçoesí a liga c&n cromo 
toi,na_se ,txnb&n mais resistente a traçEo, abraso e aescarnaço 
.próvocadas pei.as altás temperatura confra as quais se proteje 



• 

com uma pelfcu]s dotada de oxido de cromo emprofuso, que se 
tcrna do mais espssa quanto maior a partacapaç.o dsse metal 
naliga. 	 - - 

Ãintrõduço doníqueina liga fica reforçada sõbretudo a 
icorrosibilidade do crmo, que al&n de ter vantagens outras 
indispensveis em determinados tipos de trabalhos, pois a liga 
adquire excelénte flexiliilidade conselwada mesmá a altas .. 

temperaturas, boas condiç6es de 'soldagem, etc, e sua adiflo na 
liga varia em geral enfre 7 a zo%. As qua1idadespor Zie conferidas 
so particularmente notveis no tipo de aço que ficou mundialmente 
conhecido como l8/8 que uma liga baseada no cromo-níquel comn 
18% do primeiro metal e 815 do segundo. 	 • 

'Entretanto, para que fiq uem asseguradostodos esses bons 
resultados a liga, açdcromo-niquel, depende ainda de um outro 

fator importante que nao'se dSveperder de vista, qual sja a 
e 	 - 

'baixa percentagem de carbono, que e quase sempre um elemento negativo 
mais sua presença'no pode ser de todo evitada, desde que uma 

:rorte afinidade, exIsti entre Zle e o ferro e:o cromo. 	i 

No momento em quea liga e'submetida a temperatura críticas 
entre 4279 e 8719, o carbono até ento dissolvido, precipita em 
forma de carbonetos que atacam a estrutura do cromo, propiciando 
a corroso. à sua percentagem jara no ser danosa n.o deve chegar 
a O,ao%. n de boa sugesdo a observaçao das seguintes circunst&ncaas. 

os componentes do aço de.rero cbnter o mínimo de carbono — 

sempre que poss{vl, proceda-se ao re&ozimento domnetal, o 
que dissolvera o carbono, restituindo %a liga sua primitiva a 
corrosZo e) emnpreguem-seos tipos 1vnnes sensitivaflo, que 	

* 

» se obtem.pela adiçao do colombio, do titanio ou do molibdencio, 
a saber. 

O coJL&nbio e o .titnismetais dotados de grade finidades    
com o carbõno, tendo -a propriedad de fixar-lhe os carbonetos irn 
forma de carbonetos proprios, quê levam os seus nomes, os quais 
se mant&n dispersos por tda a liga. So conhecidos como elementos 
estabilizadores, contribuindo para neutralizar acorrosa. em 
tratamentos trmios dealta temperatura em que o material 
subxetido. Melhores efitos 5a0 conseguidoi se-o teor minimo 
de colombio na liga for 10 vezes ao de cirbono se for usado 
titanib, ste deve figurar em jropores de 5 a 1 em percentagem 

com o carbono. Os carbonetos de Col&ribio apresentam-se mais 
est&geis qub os de seu congZnere titnio, e, embora ste tamb6m 
resolva satisfat&'iamente o qu&delese espera o colmbio 6 
mais preferido quando houver necZssidade enfrentar condiçes 
mais severas. Quanto ao molibdnio, -trata- se de um mêtal que usado 
na proporço de 2% a Lt% concorie admiravelmente para fortalecer 
a resistancia da liga .~à deformaço possível em altíssimas 
temperaturas, aumentando-lhe a tenesidade e a dureza. 
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PRINCIPAiS TIPOS 

Os tipos ou qualidades de aços inoxidveis sEo classificados 

de acgrdo com a composaçao, as propriedades físicas e o grau de 
resistncia corros.o. Suas estruturas dependem da composiç& dos 
aços e de tratamento trmicos. 

Ferritico 

Nartensiticos 

Austenitico 
-- 	 - 

-: 	 -1 - 

Os aços ferríticos costumam ter um contetSdo de cormo.,de 13 a 
30%. Com 13% de croiuoó. c'dnted6 decrbono t- menor que 0,08%, 
mas :nos aços de maior .teo dcrSba percentagem de carbono pode 

.- 	 :rt 	..• 	 - 	 .- . 

ser elevada a 0,25%. Tais aços no so passveis de tmpera por 
mólo dó tratamento termico. 

Os marten&íticoso teor, de carbono ajustado em relaço ao 
dê'-cromo de modo que - a estrtttura:se tornequase inteiramente au,g 
tenita quando o aço e aquecido acima do ponto crítico, tornando-se 
novamente martensita quando resfriado. Desta forma tais aços so 
passíveis de tZmpera. O contdo de cromo e de 13 a 18% e o de 

- carbono vaira-.ae.0,O8% a'i%. ou. tajs.  

Os aos austeníticos possuem um alto teor de crómo, 12 a 
±bem como um alto conteido de nique1 7 a 25%. Ltes elementos devem 
serequilabrados de modo a garantir uma estrutura completamente 

1. 	.. 	. 	 : 	,- 	 0. austenxtica,nao devem- ser temperado por rtratamento termico e. sao 
..  

geralmente moiibdenio sao-con-TrequA 
enciasdjcindo5:.0 aço para 

melhorar sua resitkcia a corroso.Oteor de carbono baixo, 
geralmente 0,10% ou3menos. 

•,- 	 -. 	
:: 	 -. 	 . 	 - 	 •: 

TIPOU30 

o tipo 1130 e o aço com uma composiçEo nominal de 17% de cromo e 
um teor mximo de carbono deO,12%, sendo tste de uso vastíssimo. 
Isento de níquel, possui muitas qua1idadesdesejveis; beleza, 

- resistencia acorrosao, resisteneja mecan1ca,.usjnabiljdade, vida 
longa e baixa manutenç.o. 

Desenvolvjfdóonos primeiros anos da.dcada de 19~0,. - o iipo 1130 
tem mais de um tZrço dosculo de.bons serviços. flgus ttrres de 
absorço, usadas na fabncaço de tcido nítrico, montadas em 1926 
encontram-se ainda, em serviço.- Especialrnerite .populr na industria 
autornobi]lstica, s'o usadas empainis.,oldés 	tSas e -ôübo à de'- 

- 	 . 	 3: 

	

r • - 	 . 	 -. 	 .• 	
. 
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rodas,'onde devem poar condiç6es serviços asivas e que 
apresentam fabricaçEo intricada. So usados tamb&n para calhas 
e tubos de descarga, equipamento de lavanderia, m.quina 
ronssionai, filtros de ar eçprsquêceddres, caixa para 

terminais ele6tricos, elevadores, pias e urna grande variedades 
de equipamentos para restaurantes. 

O grande aspecto favoravel ao tipo LØO e que, -urna vez que 
-o mesmo no cont&n n{que]. apresenta um preço proporcio'naimente 
mais baixo. resistente a uma vasta gama de,'siibstanciis corrosivas 
tais como a agua,, acido.ratrico, arnnia, soda custic 	sabes 
e compohtos comerciãis de limpeza. tA resistncia do tipo 1430' 

qui  s substncias  â 	 Ik 
 	* 

oxidaço relativamente Salta de grande utilidade nas aplicaçest 
industriais e 4ufmicas. 

Sendo trn pouco. menos dictx1 que o 'aço cromo-níquel 18-8 
pode Zieser trabalhado sem dificuldade em opeaç6es para corte, 
dobrein, estampagem, estiraniento, repuxamento,' solda etc., com 
equipamento convencional, flo sujeito a deterioraço da solda 
ou sensitivaç.o, nao sendo necessrio o recozimento depois da so 

	

- 	 A dagein -par a --assegurar -  a resistencia a%  cono.sao'naraplrcaçoes: 
normais, smente deve serrecozidc nas condiç6es?cenrass 	- 

o tipo 430 altarnehte magntico e no deve ser apl].cddo 
para onde se exigem propriedade no rnagn&ticas. Pode-se 
produir urna superf{cie altamente reflexiva por reduflo a frio 
com roletes especiais de vidro duro. ObHlho final obtido 
per decapagem eletrõifticá'do material recozido. 7 Tal tipo de 

obtido no 430 ,Em muitos casos o li½o de 
acabamento brilhante e satisfatono com somente o polimento 
superficial. 	 - 	-. 

-- 	 - 	 -- 

Propriedades mectincas: 
- 	- 	 •--- 	-- 	---- 	- 	 .• 	-,. 	» Tensao de

- 
 deformaçao minvima - 32 kg/mna 

Tensao de rotura mínIma - 56 kg/znm - 
'Elopgaçao mfriIna 25% 
Dureza Bockwéll - 80 
Estrutura granulâr - feríitica, magnetica 	 -a 



9'TIDn li'trt 

É um aço ao cromo a 12%, que se destaca por suas altas 
P!opried.ad-és n chicas. spior1edades.±ísjcas'vj 	de actrdc 
com os teorese carbõh 'e- de. cromo e com °: modo dê'. trataxnnto 
1 	 . 	1 	 . 

termic'o emrpegado. ' adequado para aplicaçoes de corro sibilidade 
moderada e nas quais se requeiran, alta resistncia mectnica, 
dureza e resitncia.a abrasao, .. erosab scaTe umida,É de baixá 
teor de car'bonõ, sendà usado na industriü químicas na indütrias 
petro1feras poi' sua resibtncia ao calor,:a corrSo e da oxidaflo 
enquanto que o tipo de.aito -crbcno;devido'a sua resistncia 
empregado na industhàe aéronktica, como motores a.jat6, 
poát-queimadores, paredês dê queimadores étc. 	, 	} 

. Pode ser facilmente trabalhado depois de' recozido e e 
especialmente detinádo.tabalhos a quente. A soldagem requer 
pr-aque,cimento -e pos-aqüe-cirnrrto a l50-260QC para reduzir a 
possibilidade de fissuramento. Ainda que a condutividade trmica 
do aço LjlO seja baixa, 	ainda maior família dosaaços xnoxidveis. 
É magntico0 

propriedades mecnicas: 	 - 

Tensao de deformaflo mínima - 28 kg/rnm2  
Tendo de rotura mfniia - 53kg/mrn  
Elongaçk mínima - 25% 	* 
Dureza Rockwefl - 80-85 	.. 	. 	 . 

Estrutura granular - Nartensftica, magntica 

TIPO 201 

O aço inoxidvel tip 20]. e urna lisa austenftica recentemente 
desenvolvida, com a finalidade de conservar o uso do 4quei. Tem 
de um modo geral aproximadannte as mesmas caracterísiteas 
mecnicas do tipo 301', .descrjtõ 'mais adiantei As propriedades . 
físicas, de resistncia a corrostLo so em tudo semelhantes 6 
do tipo 3011  de modo qudo uso dle em substituiçao ao tipo 301 nao 
traz quaisquer problemas aos coflurnidores ou fabricantes. 

TIPO 202 

Foi criado pelas mesmas raes.que o tipo 201.1.  sendo tSb& 
um aço •toálmente austentjco.. P'o -ssuindo uru -teor de mangans e 
níquel, tem .a mesma cornparativamntê peqüena dê temperar drante. 

,. 	. 	 . 	. 



o-Srabalho, apresentda pelo tipo 302, de modo que o tipo 202 
iode ser usado nas operaçoes de estaú~êM emoldagem, gõriainente 
associddo ao 302. As propriedades ri sicas, mecxncas ede resistncia 
a corrosao do tipo 2O2,sao praticamente equivalentes as do tipo 
302. 

- 	 Á - 	 - 	 - 

O empi4go do tipo 202 para aplicaçes em que antigamente se 
usavab t1po302 tem sido, de um modo geral, totalmente satisí"at6rio. 

TIPO3O1' 
- 	- 	- 	- -- 

É de liga cromo-níquel e especialmente destinado para apflcaçes 
em que seja necessna uma combinaç.o de alta resistncia mecanica 
e tenacidade, sendo encontrado em varios graus de temperas de alta 
tensao. Possui qualidades de moldagm e estiramentoperfeitamente 
satisfat&rias, alta resistncü a corroso, mecnica; solabIlidade 
-de ductilidade. 	üsãdoehI-ap1-icáç3es. estrutu±ais,equjpeflto 
de cos1nia, uteneiliospara cosinhr, unidade de refrigeraflo e 
armazns de armazenamento afra.o, pains de veiculos eestnturas 
na indistrxa de transporte. 

Da mesma forma que todos os aÁços de alto teor cromo-fiquei, 
no pode ser temperado por meio de tratamento tkmico. É um aço 
austenitico e portanto n mgntico no estado recozido. Ap6s a 
operaçao de soldagem horxnimeúte necessrio um recozimento, 
reduzir& a resistnciaacorroso do produto acabado. 

Propriedades mectnicas. 

Tenso de deformaflo - i'ecczidc - 28 kgfmm Temp. total 98 kg./rnm 
Tenso de rotura 	.: 	- 63 kg/mm - Temp5 tStal 130kgfxnm 
Elongaç&, em 50% 	- 1i' '" - 5010 	- 	8% 
Durez 	•-- 11 - 

-- 
- 	 Á? 	4 	 - 	 -.;• 

-: 	 Á - 	 - TIPO3OE 	 4 
.• 	--- 	 '-:, 	-- 	- 	• 	4---- - 	- 

	

-•' 	 ,t- 	,- 

	

É provavelmente a mais ?oecida de4t6das 	
- 

ast ligas 'inoxid&veis, 
Dõvido ao sz maiói'. to'r:ae•rorniD e -. níqjíél tÁ&yItcsido uni.vershj-. 
mente como aço inoxidivef1'8, o que mais ou menos se tornou 
padi4o e o mais vastamente us.do  Õentre os tipos de cromo-níqu1, 
apresentando uma resistneia 'geral L corroso um tanto mais elevada 
que  o tipo 301, Êste'4â inoxidvel, altamente adequado para fabric 
çao de um vasto numero de produtos para aplicaçoes industriais e 
domesticas de 

	

- t 	 - 	-..-- 

. Pode tserobtidd em varios tipos decozirnent6. - 
Pode ser sold?do f&ilmente e da mesma forma que o tipo 3012  

porLi no to pronunciadamente, apreàenta urna tendncja pira a 



precipitaçao de carbureto na zona de soldagem, necessLtando 
¶portanto de recozimento erntemperaturas de 1010 a 10702C, seguindo 
de um resfriamento brusco, por meio de ar ou kgua, aque assegura 
a m&xima corrosao tanta na parte soldada como no prprio metal. 

Prpnedades menicas. 

Tenso de deformaço Inínimi: 28kg/rum 
Tensio de rotura mínima: 63 1~' 	1 / 

- 	-. 	.. 	 . 	 ... 	. 	
..- 	

.7 

Elongaçao: 55% 
Dureza Bockwell: 75 
Estrutura graiiular: Austezríticat nao inagntica 

/ 	 1 ? 

TIpo3lo .: . -
¶ 

À 	 a 
is conhecido como o tipo de resistencia ao calor, ,devido ao 

âlto teor de elementos na 11gaieitem À oxidaço em temperaturas' 
ate iohoC. s'k excessivamente usadopara partes de fornalha, 
trocadores de calor, caixas de recozimento, fornos, tubos 
condutores 4de calor, 	&u etc, Al de su utilidade ara os serviço 

1. 
s - 

de altas temperaturas esta liga possue uma resistencia total a 
corrodo, devido seus alto teores decromo-níqüel. É de estntuta 

	

: no magntaca e no pode sertemperadopor tratamento trmico. 	4 

É facilmente so1dvel dando solda ductil. 
r 

Propriedades meczneas 
* 

- 	 . 	......-.. 
	É ,............. .......... ... 	 . 	.. 	 .-. . 	- Tensao de deformaçao manirua: 32 kg/mnj 

Tezo de rotura mínima: 67 kg/nun2' 
Elongaçao : 11.5% 
Dureza Rocktqell: 85 	 * 

Estrutura granuJ.d : Austenítica no magnkica 	- 	 - 

- 

T1P0321  

com%lig áomo-.rifquel estabilizada, n&qual aadiflo 
de titarno elimin a tendencia 	]? descrita nos aços 30 e'302. a  

0 tttnio adicionao'em quantidades ijais a cinco 'vZzes o, 
teor de cai'bono de forna, que neste aço o' carbono est&- todocomb 

- nado com o tidnio, formando carixnetos de titnio. Deve ser 
especificado côm a ap1icaçes em que se3a exeuivel o ãcozimento 
aps a operaç.o de solda. Lusado n aplitcaçeb em que o aço sera.  
submetido a calor rolongado ou um resfriamento le6to nafaixa de 
/i50 a 87OC como por exemplo, nas tubulaç6es e scapament6 de 
aeronaveis, congeladores, etc. - 



Propnedades mecnicas 	- 
ensto de deformação mínima: 25 kg/mm2  

jTenso de rotura mínima: 63 kgfrnm2  
£longaço: 50% 	 - 
Dureza Rockwefl: 75 
Estrutura granular: 'Austenítica no tnagntice 

ACABAMENTO DE CHAPAS E SUAS APLICAÇES 

ACABAJIENT0 NQ 1: Laminado a qiente, recozido e decapado. 	gerlamente 
usado nas aplicaçes iriduistriais em que se necessita resisthcia 
acorroso e ao calor emteio oxidante e nas quais a suavidade 
do acabamdnto no 	de importancia especial. 

de acabamento semi-bri1hantê 
ACABAMENTO NQ 2: Acabamento brilhante. Laminaçô a frio por, meio 
de roletes polhidos, para aplicaço em uso gera), principalEflente 
-nos casos de estirainento profundo e diff cii. Às chapas so 
tambem decapadas. 
ACABAMENTO NQ 20: Acabamento mate de iaminaçao a frio; as chapas 4 

s.o produzidas em laminadoras a frio, para espessuras homogneas 
com recozimento e decajagexnY 

-01- 	 .• 
O acabamento mate e resujtante do tratamento por meio de -•' 

banho acido
• 	para deorxidar ouK decapar. ipm acabamento favoraveI. 

rétenflo de lubrificantes 	xa superfícies durante as operaçes 
de estampagem profunda.t 	úsado na arquitetura e ornanientaço 
nos 4quais no se exige, alto brilho. 

ACABAMENTOS POLIDOS: 	
4 A 

ACABAMENTO NQ 3 	Polimento intermeddrio para uso na superfície 
de chapas que exigem operaçes de seirilpolado, em acabamentos 
posterior contínuo4 fabricaçao, 
ACABAMENTO N 	U: kiíxn' ácabamento -polido, geràlmenteuàdo para 
artigos de restuuriante de cozinha, vitrinas, balces de lojas, 
artigos de uso dirao, etc. 	 e 

ACABAMENTO NQ 5: f de acetinado final, com bixareflexit1vidade, 
e e obtido a partir do acabamento L. produzido por escovamento 
das chapas, em meio abrasivo com oleo. Usado para trabalhos nos 
quais no se exige alto brilho. 
ACABAMENTO NQ 6: Com alto grau de tefletividade, 	produzido coni 
polimento'por mëio de técido fino de fundo. Usado geralmente para 
laminaço de outros materiais, assim coma vidro, formi-plac,ete. 



õtI±ÀÇiàDO Àço'±liarIw;PRo5sào DEFÃBRICÂÇZO .a:4 

i' L' 	. 	i 	'flciJ;LcIØ C 	trslt2;"r3.ç1, 	) 	ret 	.!:,tto 
RECOZfl1EN1O:fj1tado. 

,r '.6tratamento tkmicoieinpregado usualmente para restuurr 
parcial ou totalmente, as popriedades originais dos 	metais; 

't't 	'ut,t'tito.s 	'. Quando necessario,..o recozimento dos açõs inox"  deve-• cercar-se 
Ç. 	 e43 	- 	i 4 	t1 	nr:* 	• 	--- 	 4 
de todas as,precaUçoes, que irao determinar o movel'dos resultados 

J 'F< 	j .n'a 	')r4' 	'Mi' 	kL' 	 r ,j4'r- 	1 	- 	A 
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pdiir  	ultaria em decrescmoa'poteicia 

fl J'4 	-. •.&:J.,e,rt.t 	te 	r-.'- .'-Tt-'t" anticorrosiva da liga. pela possivel precipitaçao doscarbonet0s. 
rirn.t 	ttic. 7 t 	 _ 	 . 

Pode-se usar ainda
&  o sistema ttY'  de, recozimento em caixa, mas apenas 

:i-, •iVi:'rmfl 	* 	t,- 
nos aços com

t  teor de cromo menor de 1)1% cujot  esfriatnento carece' de 
'T 	' 	'' ..-r r,rjir.,t ter,l7hrriõ 	2 -; 	r-r 	flt:y. 

/ ser feito lentamente. Esse proçesso produz' escamas de dii' cii 
C arteLft'4E.; pt)c!e 	OC8'.-a por ÃLn- Ôz 	Ja:.c remoçao. 	 a J,Y' 	 . 	4. ' 	t: Nunca e demais acentuar qae a temperatura do forno e o tempo 

de,duraflo do recozimento constituem fatres da mais à,lta Importncia. 
Ãtençao especial deve-se dedicar as peças de espessuras 

divras 	i 	'jiàxiés 	 rõnuxïciadas ,:NZstes ,' 
-&asôâ 'á'pé& divej$áér 	 rnoderáda 
-dii±ante- dm lóhgo péHõ'd6Cparfa em ...íguid'a tveriffcada .i. ,distribuiço 
ecjuitatiá: d&tcãloi ,. Iéyàráë rpidãhienté õ%sa:terip'eratura..at 	:O,t 	V 

béfetiVoÇpr6cêSamento.  

Nos :'p'óde 	dnëútôS- de' 	ozitnntotodemos :cfeÏ'1':aos :a,ços•' inox 
dõ{sgrup&ã': urétrïtjõ64r& itattndticoe' Austnít1cos. 
FEnitTIcos.:ENABTËNsfT.Icos:J  

Óã .aos' dZste .grup6. 	úaõ: 	tYdificados;ãëeit.am-1?efl1 atZmpera. 
ddiâeihde -.esTriefitÕ'Iéflto 	sobtsevéraitvigilnça, espebialmente 
quaRdotsêuteÕrtd.ëióÕmÕ naõ,;aIcaIrça.145L flr.OT. ç "C,,4 	' 
1 	'Neihuma difiéuidade séttferécequand5peçaa'ieVes e uniformes 

estampadas ou estirhdas, de fita ou chapa so recozidas; recomenda-se 
a uma temperatura de 70A. a 7069C 	para õbterem a mxima 	' 

hom6gêne±zaço, podendo..ser,.de-Vez ientaménteesfriadas ao ar.t 
Desejando-se todavia uma ductflidade maior 	conveniente que antes 

8439 decrescendo a, 
r  

1593Co 	.•;c conr.. .'a fnr 	13t 	to 	 "e"- 	' 	- 	' 
retS.Para a ve.ricaçao. do, tempã de,hompgenei'zaflo ser adequade, 
:podêos fazer uso.adeum 	 se tornou 
magntiâo. 	' 	• 	4t 

d 	 -9: açqs cujo teor d!. 
em..,que o, nque 	•concorre. com .l,O .a 2-5%, 	. - 



r0J1teQ8 convtm revirar as bordas nàs partes Já récortadas. 
fln primeiro lugar trata1har-se--. o metal do centro. Antes de 

repuxár, procede-sea 'temocão das rebaras e aõ dobrSento - da, 
bordas com a mxima cautela. Entretanto o arame empregado deveú 
constitulrese da mesma liga do metal que se esta trabalhando, ou 
ent.o sejam aês revestidos ou êstanhados, paraque nao ocorra a 
precipitaflo de xido de fxro  oriundo do arame. 

PËTa o acabamento «as bordas so usados duas alternativas: 
a) com o cortador convencional cuja a liga devera ser semelhante A 

a do aço em corta ou o cortador rotativo qu tem preferZncia sabre 
o primeiro caso. 

REMOflO DAS ESCAJ iAS 

A operação de remoç.o das escamas e chamada decapagem. Trata-se 
da operaço pela qual*sao removidas as es&amas cuja a formaçEo nem 
sempre pode ser evitada nos aços inoz, quwido Zle s36 submentidos 
as mais altas temperaturas quer durante o forjâmento, recoziento 
ou a soldagem. Os austeníticos 18/8 e 18/8 Mo dificilmente 
iiecõssitam de decapagem. -• 

Essa tarefa ser elevada a efeito por rneiosmecn1cos ou 
químicos. Com  meios mecnicbs detremoçao  lança-se de jato de 
areia, escova de arame, ou de aço inox para que nao haja conta-
minaçflo do metal em atrito, ou esmeril. Para a decapagem quíLca 
banhamos vagorazamente as jeças em acido clorídrico ou salgema e 
leias devemJser -agitádas c i tirniamente.  

6 tipo de aço inox no repesenta o fator mais decisivo na-
escolha da soiuço ideâl que. -serh de empregar.espeèificainente. 

a- 	- 	- 	.- 	 - 	 - 	-., 	. 

Em verdade e mais importante saber as condiçes da superfícte, a 
natureza das escamas, que dependem por sua vez do processo de 
recozimento ou atmosfera oxidante e redutora. 	- 

O jato arenoso pode abranjer ttda a péça ou limitar-se a 
urna area soldada' mas o local de sua aplicaçTw deve ser passivado, 
isto é imerso numa soluço quente de aço nítrico cbmercial de 
peso especifico 1,212 a 15 ou 2O%eni  temperatura de 521 a 60Qc. ,Durante 
dez a quinzesninutosí Aps esta operaço devemos escovar a peça 
enxaguando-a em seguida em agua e aps lima. O jato - de areia nao 
recomendado nos casbs em que vai procedei' a uma.õpérao filial de 
polimento. 	 -. 

OS PROCESSOS DE SOlDA  

A operaçao de soldagem em'aço mcx pode ser feita de muitos 
modos, e o material empregado e vario, podendo ser utilizado o 
chumbo, o cstanhÓ, ou uffia combinaço dstes dois a prata ou outro 
metà1que.e -- - 	 - - 



preste a junçao. 
Qualquer que seja o %processo., havera, sempre necessidade de - 

prodessr-se a preparaç.o prvia das partes a serem soldadas, que 
deverani ser desbastadas,'estando inteiramente limpas, livres de 
*leos, grachas, etc. Uin'btn fundente tez4 que ser usado; e em '- - 
via de regra sZ.o de altas  corrosabaladade, razão pela qual jamais 
devei4. déÏxar: Ô1Ó 	 aps a feitura das:: 
juntas. Para isso recõrnenCdse  a imerso da peça em uma soluQo 
salina de soda a 5 u 10% seguida de enxaguamento em gua quente 

:e limpa. 
Dentre as soldas mais coraumentes empregadas, ternos as ligas 

de estanho e chumbo (507o  a  50%)e  aquelas em que h predominncaa 
do estahho sabre o hurnbc (60%:a JtO%), e ainda aquelas em que scÇ 

estanho utilizãdo, alm das soldas fortes a prata em laga com 
cobre. Existe a vinda uni tipo de liga de prata para solda forte 

e tamb&n fundente.que utilizam o processo recente de baixa - 
temperatura, os quisse 4licam vantajosamente. As juntas assim 
soldadas resultam resistenteie maleveis648QC. e Tsua 
resistncaa a traço chega alguns casos de ultrapassar 14.200 kg 
Apresenta elgado índice de resistZncia A corros'áo o que se deve 
a percentagem de prata que entra na composiço da liga. Para apare-
lhos sujeitos a grande variaç6es de tempeí'atui'as esse tipo de lolda 
forte e recombndada plenamente. 

Os aços inox podem sei soldados pelo processo de oxi-acetaleno, 
carvo incandescente, arco voltaico, resittncia eltrica e outros, 
Excluem-se para êles os prbcessos de so]dagèn que empregue forja 
e martelo. 

Oprocesso oxi-acetileno é recomendado para os aços inoxdo 
tipo austenitacos de 4 acentuada resistZncia a 'altas temperáturas. 

aplicado principalmente em chapas finai de espessuras 
igual ou menor a 1,E5xnm. -,i& intensidade do calor por seu intermdio 
facilm4ente controlada, mas sua propagaço nas reas adjacentes 
alcança distancias relativamente grandes e assim a adoçk de 
medidas de p±'oteçodo mpteral, tais como o uso de barras ou placas 
de resfriamento e apbrelhos de retenço representada por um cuidado 
de boa pratica, para que se evitem possíveis enrugamehtos, 
empenamentos, preciitaflo de carbonetos em aços austeníticos ou o 
outros quaisquer dânos no raterial. 

Com o uso do maçarico, a parte superior do rebordo fundido 
* 	fica: protegida, p?la chama, contra oxidaço, mesmo todavia, no 

acontece dom a parte infei'ior,cuja proteço mediante o uso de um 
fundente adequado e conyeniente. Noase  emprega eletrodos revestidos 
nas soldagens assim executadai. - 



* 

de capital importncia saber para o fato de que o uso de 

varetas contendo col6tnbio na soldagem nos aços 	stabilizados com 

titx4o resu]ta na fSrpiaç 	de uru oxido altamente infusível. Para 

necessria rerüoço desa escna, podem-se usar eletrodos revea 
tidos por imerso em uma pasta preparada comum fundente, &gua e 

ate 25$ de criolita. A aplicaço dc fundente assim preparado 
desagregar& competamnte quaisquer óxido dessa ntureza. 

O precesso de carvo incandescente nos casos em que pode 

ser aplicado apresenta-se tnuito vantajoso. Por ele.  se  insere urna 

fina tira de liga de solda forte nã junço a ser soldada. O 
aquecimento cfa junço-s&faz pletricamente no aparelhp prprio, 

atravs de blocos de carvo que formamos dormentes dsse 

equipamento. o aquecimef.it6 & 'rpido e uniforme e as jubtas assim 
soldadas, consequentemente de boa qualidade. Asormaçao de 	xido 

se reduz com asse tipo de operaço, facultando o uso de fundente 

:em escala mínima. Finaliza a operaçt.o de soldagem e feito o enxa- 	- 

guamento em 	gua quente e limpa,ctefldOSe  tambm retirado todo o 
excesso de solda nas juntas com uma ferramenta de aço inox, a peça 

apresentar-.se-a cosi superfícies reluzentes e isentas de manbhas 
no 'acabamento. A soldagem por arco voltaico se  faz rpidamente que 

t 	por chama, aI&n de difundir menor quantidade de caioi ao mtal 

adjacente. Á soldaõm por Zsse processo reduz o enrugamento e 
empenamento e mantm num minimo a precipitaço dos carbonetos, 
evitando a perda de carbono. &s geral preferese usar a corrente, 

continua 	alternada, quando se realiza a aços austeníticos. O 

eletrodopositiVo com peça negativa apresenta maiores razoes de 

convenincia. A baixa condutibilidade t6rmica dos 1aços inox 
propicia a penetraço bastante, pois smente urna pequena parcela 
de calor se propaga no metal circundan€e. Quando ao ditmetro do 

eletrodo, ou da vareta,de enchimento, convem que seja iniehor 

ou quando muito identico ao da peça que se esta soldando. 

A oscilaço d 	eletrodos compridos e finos, que se faz 

sent'irem ciemasiá 	ãriíimpeciihqs a que seja: rnanddaa.firrnaza 

do aço: assim é prefe{vel o uo de eletrodos curtos, vez que os 

aços inox apresentam resistncia eltrica bem mais pronunciada 

que os aços-carbonos comuns; 

A soldagem por pontos 	um m&todo simples e de grande 

eficcia, com aplicaçao dos aços inox austeníticos, em se trataa'o 

de material de calibre fino 	oportuno salientar que a solda no se e1 
efetivara com o emprho de voltagem reduzida a longo prazo, uma 

e 

vez 	e dtsse modo sê verifica_a disgpaçao do calor. 'Por outro 

Ladz,_se àplicar-mos correntede calor em demasia fundir-se-ao as 

superfícies externas e,a resistncia a corrosao ficara 

pre3udx4cada de formao de escaiiias. Disso se conclui que h& 	- 

necessidade, nsse tipo d 	solda de se usarem correntes internas, 
* 



sém excesso aplicadasmperiods de àuraflo  os mais 1eves 
possíveis. Se tais condiçes forem observadas, o qquecimento 
adequado e o posterior resfriamento do aço alcançar-se-ao mais 
rpiainente, reduzindo ao mínimo o perigo representado pela 
precipitaço de carbonetós, nos aços auteníticos. 

Afim de que se iossa efetuar um controle de tempo mais 
efetivo,,  e recomndàdo,à-ifidependkcia de iunõionarnento do 
interruptor em relaço ao dispositivo que pressiona as matrizes. 

Quando chapaspolidasso soldadaé por pontos, a pxesso 
nécessria nao poderieÍexecutiva ainda que se etija seja-ela 

e - 
-a süficientementeelevada,; ira áriar, diz respeito a enentaçao 
das superfícies prximas à costura, fenmeno esse que prejudica 
a boa aparZncia do material, e que podeâ ser evitddas sento de 
todo pelo menos em parte, promovendo-se a substituiço do eletrbdo 

`da superfície polida por uma barra quadrada de cobre, mais menos 
de 5mrn de lado e lamm de espessura. Com  isso a superfície inferior 
da chapa;e que abrigara a da presso, e aí ela no causa qualquer 
traristorn6. Urna placa ou. tira .d cobre pode constttuirLe- -S 
eletrodo, sendo entretanto ponteagudo o outro. 	- 

Outro sistema usado pela soldagem por pontos, e o que se 
conhece por. soldagem .. .po' côsttirs. Sua ãplicaço-  r.jvela-se' partÏ- 
culai'mente til -.quahdb a .áol&a. -das junçes tiver.em 4i expoz-se.a 
condiçesseveras de corrosividade. 	- 

Se os eletrodos, rolos,-se aquecerem demasiadamente, tem-se 
quando polir-mos a chapa urna reduflono polimento, desbotagern; 
entretanto pode ser evitado pela aplicaço local deÀum  jatode 
gua, no curso de operaço de solda. 	

t 

Tdas as precauçes processos e normas ditadas ara es aços 
austeníticos tambm devem ser'observadas para os aços ferríticos 
e martensíticos, Um e outro deve ser j5r&-aquecidos a 140-2609C. 

0ESMERILHA1IENTO 

o processo dó acabamento final e definitivo das superfícies 
Visa ao desbatarnent6 das imperfe1çes ou sal1ncias noidas nas 
superfícies das peças, .partéã do prodúto, parã o quê se -empiegS 
os rebolos e abrasivos convenieritemente. Os abrasivos de gros 
mais grossos sao so..que se empregam nessa prlrnelra;operaçao, nas 

,rodas de tecido de esmerilhamento4  Conv&n que as rodas destinadas 
a essa operaçao sejam bem venti3adas, afim de reduzir-se o risco 
de siiperaque6imento 	.: :; 	;• . 	 . . 	 . . 

Para retificarem-se soldas ou superfícies defeituosas, 
emptegam-se_com muito txito as rodas de esmerilhar de borracha 



L 	 - 
- 	 ' 

spGn3a que no se deformam, nem criam dificuldades para a 
- 	 - 	 r 

colocaçao e remoço do abrasivo. 

A velocidade' dh roda, cujo o desempenho importàre, usamtse 

'em geral entre 5.000 a .000 ps liflearespor minutos, ou sja 
rpm. Para_ os esmerilhentosaisfin, veloidde  'de 2.100 

rprn so empregados satisfatriamente. 

	

-t 	
- 	: - c-- 	 • 4 	t 	

- 6- 	
- 	 -. 

O POLIMÊNTO  
- 

' As operaç6es de polimento o lustro quando necessarias se 
fazem com lubnfioadoi. Abrasivos de ns l50,l8o e 220 com 
lubrificante líquidos so empregados para dar po1unent e acaba- - 

mento cornrcial brilhante. Esse tipo de acabamento,rque va'ria 

muito, nao precisa ser 1nteiraxnente livre de-ranhuras embora 
proporcioúe-uma superflcie muito reflexiva. 

So encontrados a venda abrasivos desta natureza em forma 
de bastes ou bari'as

-,
, ja combinados com os lubrificantes,-"' 

aprõpriados em põliehtos para a'os inoxi-daveis; 
..• 

bom notar' que arranh6es profundos, oriundos de esmerilhamentos 
pouco cuidadoso, dificliniente serEo eltiflinádos pelo dso de abrasivos 
tanto grossos ou finos. - 

A peça devera estar livre dsse arranhEes qua'iido passar-se 
ao polimento. 	- 	 -. 

- 

Com o uso de urna escota rotativa de fibra de Tampico, na 
qual se haja aplicado uma pasta de consistnciarnole, composta 
de abrasivo fino e 61e'bç pode-se conseguir' econ6micamente no 
produto acabado reusltados poucos inferiores 'qualquer produz a 
operaçEo de lustrainento. A Zsse tipo de operaces chanamds 
comuniente TANPICO, 'èT com le se consegue unia superf 

. 
~ciè Lisa, 

fosca, de grande ereitd. 
Esta operaçao pode ser empregada com exito quand6 se tenham 

usado acabamentos 1e nQL ou mais altos, e o abrasio n9 120,com : 
lubrificantes. Deve-se usar .u1riave1ocidade alla. naxbda,sendó 
contraproducent o exercer piessao excessiva s8breas escovas; poi 
isso pode produzir "queima" e, na verdade, os bons resultados,h da 
operação dependero do"abrsivo empregado e da velocidade ' 
imprimida roda.-. 	( 	 - 

tJm acabamento de alta qualidade, como os exigidos na 
cttelaria pode ser obtido com o pr2

evio lustramento ate o ponto de 
espelho e posterior escovamento Tampico. 

- 	
- 	 -•': 	 -' 	-- 
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CORTE RONTAL.DA TAMPA 
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rz03 tubo 1/4"  
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