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ANALISE DO PRODUTO : ' ooz "h~:{’”q?xﬂﬁ
. o e A
PAATT LTAS
Objeto deruso, que tem por finalidade, manter &qu601do em um "
o ozé i
reservatorlo" determlnada quantldade de - cafe ou 161te em estado
< H LA "
£ aaa E
liquido, pelo fenomeno flSlCO de conductlbllldade e radlacao R
- :..:.:: i_)»"‘ﬁ"‘i!-

calorifica. £ geratimente usado em bares e restaurantes ou: em todo
3

lugar. publlco onde se deseja fazer e vender cafe, assim como w4

aquecer leite e,ferver:agua. B iéff
‘ iy

N "‘;_i
COMPONERTES 35

Dois reservatorios cilindricés com tampas iﬁdividua;s, para: cafe
e leite, solidarios internaﬁentg a:um tamque-retangular pafa'agua,
.contendo em seu interior duas resistencias‘elétricas.

Tres bicas, duas delas ligadas aos reservatériosVcilindripos .

independentemente, e a terceira ao tamgue retangular para agua.

Um reservatdrio-de  ggua com tampa para a’esterilizacio de chicaras:

e colheres, contendo em seu interior uma resistencia-elétrica.
Uma tampa suporte: para: o apoio .de bules:e recolhimento do café
e leite que: estravaza das tormeiras.. ) o -
ANALISE DO USO

“‘{t

um tanque cillndrico de. agua. para Banho Mariagleium reservatorio

Y -f-kw
de café no 1nterior do tanque,,de: fabricacgao grotesca e dlmensoes
o —.’ 4 e .Jl . Y

exageradas;, em ferro cromado e Tatao ou ferro esmaltado,ﬁapresentava

q‘
formas e ornamentos externos dispensaveis e de mau;gostq,galem >

‘\'\
de dificultar o aseio. L T - P Y
' ““,, "‘f‘:-', _ }f’s'
0" café era feito: em determinadas horas do dia  com' o uso da agua
- .i" ;—

fervente do tanque de Banhoyﬁaria~e depositado no‘féservatorin -

“em seu interior; dalilretirado e servido atravez ‘g2 bules.iﬂfr' oo
&

»* o
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Neste modo' de proceder o-café estava senpre quente- sem perder
ozgosto e o seu aroma..

Este processo simplesrde fazer café e conserva-lo aquecido-
ainda é empregado nas cafeteiras atuais.

As chicaras eranm sbmente lavadas e o0 leite aguecido em panela

-

separadas.

c Com o cresc1mento doscentros urbanos e a abertura dia a dila

:Hi

maior dé novos baresrem consequencia do uso do cafe51nh0ﬂ
tornando-se popﬁlér para o Brasileiro, a Saude Publica e.o:
Departamento Nacionallde_lluﬁinaggo e Gaz, hoje éxtihto,_bbriga

a todosos bares e restaurantesa: o uso de extérilizadores para
chicaras e colheres,..e asseiosztailnas méquinas € No preparo

do Bafé: oruso de materiais coq?oss{veis e oxidantes na~fabricag§d‘
das méquinas que entram em contacto direto com o produto emibareSﬁ
e respaurantes, alem de exigir o uso de cafeteiras elétricésr

ou a gaz para a venda do-cafesinho.. |

Esta medida fiscal atingio duramente a pequénos bares quer.aida:
faziam e vendiam'ﬁaféfem\bulés;.Fbram‘obrigados-a adquerifem
monstruosas maguinas cor capacidade muito alem do: consumo dé sua
frequezia,, criando p}oblémaé de espago. Estes pequenos bares
gerabmente: de uma porta, onde s0 0 baledo frigorifico e o~déposito
de garrafas vazias ocupavam o malor espaco, e ainda, sobre: este:
balcao eram instalados os.mais diversos tlpOS de maqulnas,.a531m
como; torradeiras, vitrines; assadoras de sandulches,maquina
registradora e por fim a cafeteira.

Com as exigencias d&ﬁSaﬁde Piblica e o creséimento vertigihoso de
pequénos bares afcafeteira Recorde -em Sﬁo-Paulb,}pelatprimeira

@ yez fabrica e véndé para todo o Brasil, um:modelo compacto com
‘cépacidade de L a 6hlitrbs de gafé e leite(com-o esterilizador
conjugado lateralmente, 0 que:veio substituir nos. pequenos bares
as Safeteiras de grande produgzo. ' .
Esfe:modelo criado pela'Metafﬁrgica Recorde em Séo-Pamlo, tornou .
sermuito bopular e copiado pelos outros fabricantes vindo a ser

um-modelo padrao no Brasil inteiro.
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CAFETEIRAS PESQUIEADAS

Existem no Brasil e principalmente no Rio e Em $30.Pauld, varios:
fabricantes detcafeteiréstpara'bares;

Foi mantido correspondencia com fabricantes de outros estados.
Sao Paulo- J' | .

Maquinas para café e'leité;Blassi

Maquinas pafa café a goador Soberano

Maguinas para fafe Monarcha. =~ |

B . ]

Cafeteira eletrica Recorde=

*

Belo Horizonte-

-

. Metalurgica Maracans: . e

%

Pernambuco- o - ) .
— ~ . P .. . ' - -— ) -
Irm3os Hazin Metaltrgica S ‘ e .

- - 3 ’ _ > + S -
Leimig maquinas para cafe

~Porto Alegre

Metalurgica: Maratons

Rio de Jané'iro--h

No Bétado.daaGuanabara‘féram visita&aslas sggﬁintes-metalurgicas.
Aladino Maguinas para café :

&, Jesus Metalurgib&;t. - | .

Kldo Carneiro Maquinas para.café tipo coador,
- .

Para todos estes"fé%ricantes‘pédemos*classifica—los;como'fndﬁstria

de: "fundo de quintal.. Empregam em média 6 a 10 operarios e todo

6 traﬁalhove feito artesanamente, com orauxilio dé.ﬁequeﬂas ﬁrénsas;
viradeiras; dobradeiras etg,dsendo a fabricagéo>reélizéda mediante
feﬁcomenda prévia.. | | ‘

A Metal(rgica Aldo Carneird & a Umica que memtem fébrica§§o éonstantev
de 'miquinas para café, 2 por dia. Tem representantes em varios

Estados aiem‘de-fabricarfaiversos_equipaméntos para-restaufantesz




CRITICA AS CAFETEIRAS EXLSTERTES

- A& tampas retirdvels nfo teem um 1ugar'determinado para ficar,
“guando & feitor o Bafé ou despejado o leite; gerafmente sio
apoiadas no balcéog pia, na propria cafeteira etec,

- O Tangue de Banho.Méria*é'demasiadamente grande'parafa‘quantidade-
de céfé aquééidq, criando problemas de.aquecimento rapido da agua

espago, maior consumo de material e energia.

- O esterilizador lateral a maguina ocupa espaco sobre os balcdes
de bares com a grande desvaﬂtaggm de servir um sb lado da'maquina._

- Nenhuma cafeteira teem um'gpoib para o uso db bules:

- Com o uso de abrir ¢ fechar as torneiras ha o estravazamento do
1iquido, respingando:sobre o balglo

- 0 esterilizador nQO'tem_reséstencia individual para.férver a
agua. 0 aquecimento é realizado atravez da parede do tanqueédé
Banho Maria. _. N

- As colheres néo?teem lugar determinado no esterilizadors

- No interior do tanqué de-Banho Maria as resistencias ficam
submersas caso a agua se esgote repentinamentes istd ocasiona
@ queima brusca dns pesistencias.

- O medidor de agua e'caférgerammente feito pelo lado externo da
méquina, provoca  ntupimentos evagamentos, alem de ser pouco

utilizado,

CAFETEIRAS EXISTENTES NO MERCADO - -

Em todos os modelos analizados no mercado do Rlove outros estados

teem caracteristicas proprias, asim comos

Materials Ago?Inoxidével

Equecimentos BanhovMarié, capacidade no tanque de" 35 a L40litros
Fnergias Elétrica; de 1,500 w a 2.000w 220 v. |
Capacidade: L} a 6 litros de café

Reservatérios: I.a 2 de café , 1 de leite

Esterilizadores: 1 a 2 esterilizadores
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com- capacidade. de 8: a' 12 chiceras: - { j f T
wor ’ - ) . -

- o esterilizador soﬁldarlo na 1?ter"l direita ou eaquerda é ! L
a *-5-!

requisitado pelo consumldor, pedehdendo do espago e lugar'que ‘H;.

‘ '?{T"

ele dispoe sobre: o balcao, criando problemas deprodugao de. ="
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As dimensoes de chicaras e sua capacidade: para o uso ‘emibares e
O S
respaurantes sao padronlzados, variando d\mlnlmo parascada fabricante.
a 3 f

chicaras: diametro 5,5cm1-§

ia

altura 5S,b5cm , -

e o -
o

pega 1,5cm x: 2,00

capacidade 65 cm> . -

material- ceramica esmaltada- ou peguenos copos de vidro..

P T . . s
colheres: altura e variavem entre 7 a8 cm § sendo a forma mais

empregada- a CONMUM.,
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CARACTERISTIGAS DG REBESENHO L -

e ‘-rm
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Tanque de agua- dlmensoes MZXZI 5 cm .

LR

capac1dade_28,11uros: .
re51stenc1as— 2 com 750w cada:
ytemvo de ebollgao da gua- 30 minutos:

,registros- 1 para entrada de agua

A

» ,-f
b g 'V-llpara saida de aguas
l"lf . '
material=":ago; inoxidavell | . _
&r‘i. . ? i
. : S ot L.
L & R R
Reservatpiio» de cafe e lelte= ¥

'Dimensoes- 16 cm de diametro, 23 de.altura

capacidadesL, 660 1itross

et S

L """,‘
) . . Y w oo L
- material—-acgo lnoxidavel. %
Esterilizador L et 3
. R L T 'r'—- . . ' ::.;
dimengoes--19em x 24 em:.
capacidade--51litros de agua
. ) 3 .
o 8§ chicaras pequenas: |
“ _— oy " “ A
- it chicaras medias
: - C . - . ’ ’ . . - : - N
resistencia~--eletrica~de 300w
tempo de eboliglo da agua--25 minutos
' R
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Tese Teorica

Eeohardo Viscontl Cavalleiro-

=eF 0,
1. Tese:Teorica

o

‘Estudo:do}ﬁaterial*é'serrempregado no?trabalhOXprético

. e
+ . T
2.. 0 Ago: Thoxidivell e suas aplicacdes ~Q§
- . R >
2.1 findlise¥do:material ,
' Z;Z“grincipais?tiposfﬁ S -

’ i ) . ’ o
. . _ " ﬁ’:i& ’ . . . . L
2« Z3Acabamentos: deichapas e suas apllcacoes

2.1i Utilizac3o: dos Ago Thoxidével’ no: processo-de fabricagio



R

- multo elevadas, ' ) “e“

k3

-

¥

i3

*

Os preJulzos causados pela corrosao, nao - somente materlais
mas também morais, dados pela perca de- prest{gio, e durabilidade
a depreciagao em tempo relatlvamente curto de produtos manufaturados
e fornecidos,. afetaram duramente o campo 1ndustrial ‘em con51derave1
. lapso de tempo. Até que.em 1950, um certo mimero de fabricas em
trabalho muito. ativo de eéncontrar ag. solugao para os seus problemas,
comegou a conjeturar- as propriedades excepcionals do ago inox1davel
‘na protegao contra a corrosao, e consequentemente a emprega-lo
mais e mals.. ‘ SR ] ' -

Na epoca atual Ja € umpproduto 1argamente usado nos mals
veriados setores da industrla, e de modo muito satlsfatorio como”
ten cumprido sua mlssao vem-lhe dia a dia criando novos adeptos." T

A corrosio & p01s, s} processo natural de desgaste ou deterloragao
dos metais, que os faz v1ver a sua- condlgao natural. Os varios
fatores que contribuem Dara: ‘acelerar &sse processo . teem certa
prepoﬂderan01a assim como- agao atmosferlca, umidade, as temperaturas -

4] ago inoxida vel, que nada mais b que uma lﬁga de, metels que se
combinam de modo convenlente para aumentar a “yidan ﬁa materia '
metallca, tem-ge reVelado de fato altamente capaz de reslstlr a
corrosao quer seja ela orlunda ‘de aeragao em amblente abertos,
de penetracao de umidade ou excesso_‘ de calor, para mencionar
apenas suas propriedades prlncipals. B geral suas’ propriedades - -
conferem protegao tambern efetlva contra os acldos, sulfurosos ]
seus’ componentes, Lo} nltrico etc., re51sit1ndo a estes e a escamagao
advinda das temperaturas ainda elevadas ate cerca de 537¢ havendo
porem og tipos. especiais destinados a enfrentar 0s grandes

‘aqUec1mentog capazes de’ suportar sem dano temperaturas ate 1000 Ce

Sdo vérios. os elementos componentes dos agos inoxldaveis, e
sua adigdo e proporgao depende do tipo de corrosao que mals
especificamente se desega prevenir, Sobressa1 entre varlos © cromo,
que: combinado com’o ‘ferro resulta em uma liga de qualldades ' ,
excepcionals que 0 colocam ‘na posigao ba51ca. 0 nfquel tambem -
exerce importante papel, mas sua adigao & sempre suplementar a0
cromo. 0 cromo _conserva e transfere a llga stas caracter{sticas
eleﬁentares de dureza, p0351bilidddes de polimento até ao ponto de

" espelho elevado. Indice de re51stencia a corrosao, e desde que a

quantldade empregada nao seja emtbm351a, delxara de apresentar-se L
cuebradlgo quando usado isoladamente, entretanto é neCessarlo a
observancia de sua proporgao na liga,- nao convem cue geja’ 1nferior
a 11% nem superior & 28%. Bm tais condigoes, a'liga com cromo
torna-se também mais Tesistente a tragao, abrasao € & escamacao
provocadas pelas altas temperaturas contra as quais se proteje

e . . . o
P B - . Lo L ;-
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com uma pellcula dotada de oxido de cromo em«profusao, que. se
torna t3o. mais espessa quanto maior a partlclpagao désse metal

' . . ¥ -,
- . ML -

na 11ga. i : ' DL S ,.4 R

n

« A introdugao do nlquel na 1iga fica reforgada sobretudo a

' icorrosibilldade do cromo, que alem de ter vantagens outras.

indispensaveis em determinados tlpos de trabalhos, pois a liga

**'adquire excelente flexibllidade conservada mnesmo a.altas‘f-. -
- - temperaturas, boas condlgoes de soldagem, etc,. e sua: adigao na

1iga varia emgeral entre 7 a 20%. As qualldades por ele conferldas
sao particularmente notaveis no tipo de ago’ que flcou mundlalmente

'fconhec1do como 18/8 que ‘& uma liga ‘baseada no cromo-n1que1 coma -

¥

~18% do- primeiro metal e 87 do segundo.’, - ., . .

?baixa percentagem de carbono, que- 4 quase sempre um elemento negativo_aae

“Entretanto, para que. flquem assegurados todos ésses bons :
resultados a ligay ago-cromo niquel, depende’ainda de um outro-
fator importante que_nao se dévae: perder de vista, qual seaa a- 3

. mais sua presengafnao pode ser. de “todo evitada, desde que - uma

*

- se mantem dlspersos por toda a ligae Sao conhecidos como elementos_“:

-

*,

v

.:resolva satlsfatoriamente_o que’ dele” se espera o colombio e

forte afinidade. ex1ste entre ele e o-ferro e o cromo. ; . ,
"No. momento em quea liga e submetlda ‘a temperatura crizlcas -

entre L27e e 8712, o -carbono até emtao dlssolv1do, precipita em

“ forma de carbonetos que- atacam a estrutura do cromo, propiciando

a COrrosac. A sua percentagem para nao ser danosa nao deVe chegar

.a 0,20%. £ de boa sugestao -a observagao das .seguintes circunstan01as.

a) 08, componentes do. ago &everao conter o mfnlmo de carbono -
b) sempre que p0851Ve1, proceﬁa—se ao recozimento do* metal, o]
‘que dlssolvera o carbono, pestitulndo a liga sua primltiva a
corrosao - c) empreguem—se 0s tlpos 1munes B sensitivacao,- que
. se obtem pela adigao do colombio, do tltanio ou do mollhdencio,
a saber. T . gﬁ ‘ '

-

_ O colombio e o*titanio sao metals dotados de grandes afinldades o
« com o carbono, tendo a propriedade de rixar-lhe 0S carbonetos na

forma de carbonetos proprios, que 1evam oS seus _homes, os quails .

establlizadores, contribuindo para- neutralizar a corrosao em A
tratamentes térmicos de alta temperatura em que o materlal & .
submetido. Melhores efeltos s8o conseguldos se.o teor nlnino -
de colombio na. liga for 10 vezes ‘80 de carbono¢ se for usado:;

0 titanio,,este deve finurar em proporgoeu de 5 al em percentagem :

com 0 carbono. Os carbonetos de uolomblo'apresentam~se mais“
estageis qué os: de seu congenere tl%anio, e, embora este tambem

mals preferido . quando houver necessidade enfrentar condigoes

mais severas. Quanto oy molibdenio,xtrata-se de um- metal que. usado

‘Ina proporgao de 2% a L% concorfe admirivelmente para. fortalecer

}**

a resisteéncia da liga. a'deformagao p0551Ve1 em altissimas
temperaturas, aunentando—lhe a ueneaidade e a dureza.
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0Os tlpos ou quallaades de agos 1noxidavais s&o classiflcados
de acordo conm -a comp051gao, -as. propriedades f{sicas e o .grau de

resistencia & COTTOSAO0.. Suas estruturas dependem da comp051gao dos,,

- &

-agos e “de tratamento termicos. oL -

R . -
o ' S .

1. Ferritico a s

2. Martensiticos” i*iEfiﬁgz.Eg‘[@ R

34 Austenitiqo Ll e I o

- o ;’ v o f’5,1' ' i'
Os agos ferriticos costumam ter um conteudo de cormo de 15 a.

30?.' Com 137 de cromo,*o conteudo de. carbono é.menor que 0,087,

mas nos agos de maior teor de cromo a,percentagem de carbono pode

L
'.ser elevada a 0,25m. Tals agos nao sao paséiVeis de tempera por

A
- ! E

melo de tratamento termico. e, . .
_ Os martensitlcos 0 teor de carbono & aaustado em relagao ao
de-cromo de modo que a estrutura .se torne quase inteiramente aus

tenita quando o ago’ 4 aqu901do acima do ponto cr{tico, tornando-sef“

novamente martensita’ quando resfrlado. Desta forma tais agos sao
passfveis de tempera. 0 conteudo de cromo e de. 13 a 18 eo de |,
carhono vaira:de 0,08% a'1% ou mais.'f- e e T :
' Os agos’ austeniticos possuam um alto teor de' crémo, 12.a 26?

,bem como um alto conteudo de n{quel, Ta 257- ﬁstes elementos devem;'

sereQulllbrados de modo a garantlr uma estrutura completamente

austenftlca,gnao devem ser temperado por tratamento termico e saou

geralmente molibdenio, sao com frequencia adic1onados ao ago para

. melhorar sua re51stencia a corrosao. 0 teor de .carbono e balko,

geralmente 0,10? ou menos. ‘-;\,’1}.jg R

-t L . . 4 - ' b < e : -
N . .. NCY 2

T;pO'bso“r: ’ ;‘~ o :fj7f”3*_ N
0 tipo U30 & o ago com uma composigao nominal de 177 de cromo
um teor méxime de carbono de 0 312%, 'sendo : este de’ uso vast1331mo.
Isento de n{quel, possui multas qualldades deseJaVelog beleza,.
resistenc1a a corrosao, resistencia mecanlca, usinabilidade, vida
longa E baixa manutengao. Co e SR
Desenvolviﬁoonos primeerB anos da’decada de 1920, 0 tlpo h30

tem mais de um terqo do seculo de bons servigos. Algumas torres de

absorgao, usadas -na fabrlcagao de acido nltrico, montadas em 1926

nY

encontram-se ainda en serv1go. Especialmente popular na 1ndustria -

automobllistica, sao usadas em palneis, moldes e tampas e Cubos de -
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rodas, onde devem suportar condigoes serv1gos abu51vas e ‘que
napresentam fabrlcagao intrlcada. 820 usados’ tambem para calhas
L e tubos de descarga, equlpamento de lavanderla, maquina ,
prof1351ona1 flltros de ar eCpreaaquécsdores, calxa para . ,J§'
- terminais eletricos, elevadores, pias e uma grande variedades L

de equlpamentos para restaurantes. L ';z-“ ;_¢ : ”af; w

- L
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”ﬁ;. 0 grande aspecto faVOraVel a0: tlpo hBO e que, uma vez: que - ;.
0 meémo nao contem n{quel apresenta um’; prego proporcionalmente *ﬁ _
.mais: balxo.ﬁ resistente a-uma vasta gama de"substanc1as corr051vas
\tais ‘como & agua,'acido Hltrlco, amonla, soda caustica, saboes,:;,

e compostos comerciais de limpeza. A resistencla do tipo MBO is 
as substanclas quiglcas e: aos acldos e sua re51steacia a Ca ;1Hf
a-g?oxidagao relatlvamente alta ¢ de grande utilidade nas aplicagoes

2,

1ndustr1als e qu{mlcas.-lf»=n‘“"- k' ‘i
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_ Sendo um.pouco menos ductll que o ago cromo—nlquel 18—8
pode eleser trabalhado sem dlflculdade ém operaqdes'para corte,w
dobra&em, estampagem,, stiramento, repuxamento, solda etc., com -
equlpamento convencwonal. Nao é: queito a deterioragao ‘da solda

foou sensitlvagao, nao sendo necessario o. rpcozimento depois da. sol
' dagem para assegurar ‘a re31stencia a coffosao nas apllcaqoes gi
normals, somerite. deve ‘ser, rECOZIdO nas condlgoes«sereras"” -7*
.0 tlpo hBOSe altamente magnetico e ‘nao. deve ‘ser apllcado ,
para onde se exigem proprledades nao magneticas. Pode-se .a3,5'f
produzir uma superf1cie altamente reflexiva por redugao a frio B

- com roletes esp901ais de v1dro duro, 0 brilho flnal e obtldo '
por decanagem eletrolitlca do raterial recozido. Tal tipo de :" ﬁ
" acabamento so,é obtldo no MBO. /Em muitos casos 0 h30 de R
acabamento brllhante e satisfatorlo com somente o] pollmento i"';u?
superfi cial. . ' "
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Proprle&ades mecanlcas : "_‘;ﬁ h _5,-;&g,¢¥',hf%y'_ e
A N M L T . ‘ r-‘ ._. . -1,.' :
- Tenso de’ deformagao mlnima - 32 kgfmm D T e
Tens3o de rotura m{nima = 56 kgfmm L - ;}g SR ; -
Elopgaqao mlhima - 257 n; N '?flfrif'“'“f. S CE s
Dureza Rockwell 80 :-’¥¢;x*-"" TR PR S T
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£ um ago ao cromo a 127, que se aestaca por suas altas

.propriedades mecanlcas. ‘As. propriedades flsicas variam de acordo

‘com osg teores de carbono a. de cromo e com O metodo de- tratamento
 térmico emrpegado. “adequado para aplieagoes de’ corrosibilldade

. Propriedades mecaﬁicas:;"

ey

.Tensao de deforﬁagﬁc minima - 28'kgfmm2'
.Tensao de rotura m{nima - 5% kg/mm L ' »
Elongagso ‘n{nina - 25% ». ‘:’35 :
lDureza Rockwell - 80-85 |

I1P0.201 - f3—‘?'

. moderada e'nas quais se requeiram alta resistencia mecanica, -

dureza e resitencia a abrasao, & erosado séca’ e umida. B de baixa
teor de carbono, sendo usado nas industrias qu{micas na’s 1ndustrias
petroliferas por sua resiétenc1a ac calor,: 3 corrosao e da ox1dagao
enquanto que o tipo de- alto carbono, ‘devido ‘a sua re51stencia 4
empregado na industrma e aeronautlca, como motores 4. jato, ' ,
post—queimadores, paredes ag. queimadores etc, b I
~ Pode ser facllmente trabalhado depois de! recozldo e &

especlalmente destinddo a trabalhos a quente. A soldagem- requer -
pre-aguecimento e pos-aquecimento a 150-26090 para reduzir a
poss1bilidade de flssuramento. ﬂlnda que a condutlvidade termica

do .ago L10 seja baixa, é alnda maior famflia dos” agos 1n0xidaveis. |
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Estrutura granular - Martens{tica, magnetica
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0 ago inoxidavel tipo 201 e uma- liga austenitlca recentemente

':desenvolv1da, com. a flnalldade de conservar u uso do nﬁquel. Tem =

- de - um modo geral aproximadamente as-mesmas caracter{sitcas‘
meclricas do tipo 301, éescrito mais adiante. As propriedades‘
'ffsicas, de resistencla a corrosao sao em tudo semelhantes as

do tipo 301, de moao que o uso dele em substitulgao ao tipo 301 nao.
traz quaisquer problemas aos consumldores .ou- fabrlcantes. '

TIPO 202

T

-

Foi criado pelas mesmas razoes que o tipo 201, sendo tambem

‘um ago totalmente austenltlco. Possuindo um ‘teor de manganes e
nlquel, tem a mesma comparatiVamente pequena de temperar durante

-
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. armazens de armazenamento a:frlo, paines de Ve{culos e estruturas e
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Q\trabalho, apresentada pelo tipo 302, de modo que 0 tlpo 202 A
pode ser’ usado nas operagoes de estampagem e moldagem, gerlamente

aSSOCiddo a0 302, As propriedades t{sicas) mecanicas e de resistencla .
a corrosao do tipo 202,,sao pratlcamente equlvalentes as do tipo

3@2.__ .."KI £ - . . L
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‘9 emprego do tlpo 2023 para aplicagoes em due antigamente se . .

usavao tipo 302 tem sido, de um modo geral totalmente satlsfatorio.ﬁ
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TIPO 301 - “_-1 . F‘ _-.z. "f‘-l‘“'— -..;‘ :“ . i-) - Vt_l H . . ' ‘. ‘ .‘ j» ', . ) - ;
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ﬁ de liga cromo-n{quel e éspecialmente destinado para apllcagoes
em que seaa necessarla uma combinagao de nlta resistencla mecanica. <57?
e tena01dade, sendo.’ encontrado -em_ varios grans de. temperas de alta - -
tensao. Possui qualidades de moldageﬁ e. estiramento perfeitamente 3'&h{
satiafaﬁﬁvias, alta resistencia a corrosao, mecanlca, soldabilidade
de ductilidade. E usado em aplicagoes estruturals, equipamento Lo

de cosinha, uteneilios para cosinhar, unidades de refrigeragao

[ P
= %

na industrla de tran5porte.;; ,;';ar" B .qa,<', e 3¥  T

-

Da mesma forma .que todos 0s agos de alto teor cromo-nlquel,

" nfo pode *ser temperado por rieio de ‘tratamento: térmico. % um ago ’, L

austenltlco e portanto nao magnetico no’ estado recozido. Apos a Tt
operagao de- soldagem e normalmente necessario um recozimento, s '
reduzlra a resistenc1a a corrosao do produto acabado. TS,

S ' A et
ot _:" w . oL "‘, ’ J‘? ot o . . *:

Proprledades mecanicas. -1{f{_ _ ::__ 7’1*-"'?* : S S
e - _' : o, . oty R

'Temp. total 98 kg/mm

i ~'-.'

Tensao de deformagao - re0021do - 28 kg/mm

Tensao de rotura o j,;qjﬁn« . ﬁ‘ 63 kgfmm -uTamp, total 130kgfmm 15
Elongagao am 50% g " “",:."' 50/0 : »_. | “ lﬁ. . _‘j 80., -
Dureza , - - - " =85 LA Lu S
LT L i‘»t‘i i el %ifg**;--,., . e
EO.302 T el L e e °~
B - o '--'.-'l";, #; :‘:'“.:a,“, RN R L L i Do e Co s
;r*; ﬁ provavalmente & mais conhecida d94t0das as® ligas 1n0xidav313,A

Devido 20 seu maidr, teor de cromo é nlquel, -5 conhecido univarshiu
mente como ago inoxidavel 18/8, o que mals ou menos se tornou * :
padrao e € o mais vastamente usado dentre os tlpos de cromo~n1quel, :”’ﬁ
apresentando uma resistenoia geral a corrosao um- tanto mals elevada .l‘f
. que. o tipo 301. Este~a§o inoxidavel, altamente adequado para fabrlqg

gao de um - vasto numero de’ produtos para aplicagoes industriais e, 'fff ﬁ
domestlcas. Pode~ser obtldo e varios tlpos de cczimento..:f*qu A

El
-

Pode ser soldado facilmente e da mesma forma que’ o tipo 301,

porem nao tao pronuncladamente, apresenta uma tendencia para a
.d__,,._-'__ - -‘:%:‘ . H R - it . '
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mrecipitagao de carbureto na zona de soldagem, necessitando :
portanto ‘de recozimento e temperaturas de 1010 a 107090, seguindo
de um resfrlamento brusco, por meio de ar ou agua, aque assegura )
a maxima a corrosao tanta na parte soldada como no proprio metal. R

. +

x . v 4 J_' LT '_‘_‘ v %_ - .._r L, "
Proprledades mecanicas.r:y;': _:‘f'; - ~-,ﬂ S T B -
Tensao de deformagao m{nlma- 28kg/mm T A o .
Tensao de . rotura m{nima- 63 kg/mm ';;' PSR ST fﬁé,

- - i P PO o co -3:* ".Fr‘- . =

Elongagao : 55% L T AP

Dureza Rockwell 75 '”E ‘f}*:[ ‘ “.f ' ;['“. _ _ o

Estrutura granular-"ﬂnstenltica nao magnetlcaq : N S
""-TIPO 310 70 el DR e e

O TTT e D e e T -55_ A "“.‘. d L ST
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] £ conhecldo como o tzpo dé" resistenc1a ao’ calor, dev1do ao ; ,"ﬂj
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alto teor de, elementos na 1iga,"resistem a ox1dagao em temperaturas
até louOQC. Sao excessivamente usado para partes de fornalha, e 14; :
«trocadores de calor, caixas de recozimento, fornos, tubos~:'?-f;1-;?ff
condutores "de ‘calol etc.;ﬂlem de sua utilidade para os, serv1gos |
de altas temperaturas esta liga possue uma resistencia total &

corrosao, devido a seus altos teores de cromo-niquel 53 de estrutura--

'n3o. magnetlca e ndo pode ser. temperauo por tFatamento termico. _:ﬁigmf
ﬁ facilmente soldayel dando solda ductll. u,vff;;”-,‘*i ;TL,;.’* {"aﬁj;
- - e ,' E ‘5;! s o : - . ,‘_ *.; : w - 3',.',':9
Propriedades mecanlcas B T T R O e A
e e N et b el i ',f? IRESEY
Tensao de defmrmagao‘m{nima--Bz kg/mm R S s
Tensao de rotura mlnxma. 67 kgfmmZ% :;_*,fQVf-?~ S n )
- Elongagdo.'s L5% Eh ‘“"1{7 B T e
Dureza Rockwell° 85 7 f: ! . }f: hf}‘.‘*‘
Estrutura granular Eustenltica nao magnetica "; eu S
o .-; T . LT e e N
TIPO 321 SRS e E ot .;?T L

é do- tipo comiliga cromo~n1quel estabilizada, na qual a a@lgao
de titanlo ellmina ¥:-§ tendencia descrita nos, agos 301 e 302.,3;.: o
.o t&tanio e adiclonado em quantidades iguais a cinco vezes o,U'

*

teor. de carbono de . forma, que nesté ‘ago o carbono st todo” comhl
.nado com Q- titanlo, formando carbonetos de titanio. Deve ser
'esnecificado com as aplicagoes em que seaa exequlvel o recozimento

apos ES operagao ‘de solda.'ﬁyusado em aplicagoes em - que 0. ago sera
submetldo a. calor prolongado ou um resfriémento lento na faixa def"‘i

e

h50 a 8?090 como - por exemplo, nas tubulagoes & escapamento de - ',;“"'
. B x Sv et » e

aeronaveis, congeladores, etc..;'Eﬁm;a Qgi;.;$f“tn < ;fs_jn C ,;E :
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,‘Preprledades mecanlcas- F, - o  ‘f'-: '_ “, ';;

ensfo de deformagao m1nima- 25 kg[mm . . ﬂ}?_ .f :
Tensho de rotura minmma° 63 kgfhm . ‘. _'f s ;
_ . Blongaglo: 50% :?51‘3 145 R . 1
. Dureéza Rockwell: 75" e T L RS B

Estrutura granular- ﬂusten{tica nao magnetice . Y
u_ACABAMENTo DE. CHAPAS E SUAS APLICﬂQﬁES S kjrpwa ' ' T

*ﬂCABAHENTO NQ 1: Lamlnado a” quente; recozido e decapado. ﬁ gerlamente }‘é
‘_usado nas aplicagoes 1ndustriais em que se nece551ta re31stencia R
L a, corrosao e ao calor em*meio oxidante e nas. quais a suavidade '

‘f_do ‘acabamento no .8 de’importancia espec1a1.:l R LT
£ de. acabamento seml-brilhante.ﬁ, - . ;~ e ,ﬂws.,“ S iﬁf
':ﬁCABEMENTO Ne' 2: acabamento brilhante. Lamlnagab a frio porimeio e

de roletes. DO&idOS! para aplicagao em uso geral, Principalemente"'*wﬁ-ﬁh
'Enos ¢asos de estlramento profundo e dif{cil. ﬁs chapas sao : P
' tambem decapadas. o "-ﬂ . - L .

- ACABAMENTO Ne -ZD: Acabamento mate de laminagao a frlo as chapaé N 51;¥
s30 produzidas enm. lamlnadoras a frio, para espessuras homoganeas'. ’ -
com.recozlmento e decéﬁagem. S S -

, 0 acabamento mate & resu]tante do tratamento por meio de N
: banho acido para desoxidar ou- decapar. £ um acabamento favoravel.

Ca a retengao de 1ubr1flcantes na~superf{cies durante as operagoes; jW.vj{}
de- estampagem profunda. ﬁ usado na aruultetura & ornamentagao _ o ;f:
t nos quais nao se. exige alto brilho._. St T "' %E
" S S S LI SRR,
'ACAB&MENTOS POLIDOS . 'ﬁ?aﬂga;é:’ _"'r B ) '*'.d, A
f ACABﬁMENTO Ne -3; Polimento intermediarlo para,uso na- superf§01e | ‘”'i;g
' . de chapas que exigem operagoes de semi-polldo, em. acabamentos - - _‘{
. poste“ior contlnuo a fabrlcagaoq_ : ‘ - - ' }> - ,;f
ACﬂBAMEmTO Ne Uz B im acabamento’ polido, geralmente usado para N R
artigos de restmurante de- cozlnha, vitrinas, balcoes de- loaas,_? T
artigos de uso difdric, etc. S - ;’ o ’

B ACABAMENTO me 5: f de acetinado flnal, com baixa reflex1tiv1dade- o i
e & obtido a partir do acabamento u produzldo por eSCOVamento ‘
das chapas, em melo abraslvo com oleo. Usado para trabalhos nos
quals no se exige alto brllho. A '”" - _—
ACABAMENTO We '$: Com alto grau. de fafletividade, é produ21do com
:polimento por meio de técido fino de fundo. Usado geralmente para

- laminggao.de outros materiais, assiim como vidro, formi-plac,ete. = =
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T"hﬁﬂéwtratamento térmicow empregado usualmente para restaergr

parcial ou totalmente_ as proprledades originais dos metals.
Y3 § 0N M;T«a‘l"ti!*ﬁs L2y PR e b e vmnm
Quando necessario, o recozimento dos!agos inox, deve- cercar-se

L - !
L eyl v AL ST g AR

de todas as, precaugoes, qu? '1%40 degermlnar 0 movel dos resultados
T - : 'f o 4: - ;" 3 C,
obtidos. Sao indicados 05 *fornos do tipo mufla dotados de”contrdle
1™ ‘};"P""& ey TFE Ly 1&.*'!@ Pﬁ?‘l"" - h«vgyr - e ‘;(‘h‘t“ i
pirometrlco de precisao, ao 1nves de submeter o materlal a agao”
£ SRt e Poiay el v - ) T _roer vy -
g&reta das’ chamas,hgue resultarla em decréscimora” potencla
: LALLMt T e Aty TR L Y
' anticorr031va da liga, pela poss{vel precipitagaéldosacarbonetos.
R LU o L SEeE,, 7 liitr e Ty s
Pode~se usar ainda o] sistena de’ recozimento em caixa, mas apenas
ot Vo Yor “32“" :‘.ﬂ“q‘i‘f{{j ﬁ Fo0 §° 3 EY aie o B ko ey
nos agos coin teor de ‘cromo menor de U cuao esfriamento ‘carece’ de
7 4 2T Ad g ¥ PP taenibardd 21 pan
‘ser feito lentamente. Esse processo produz escamas aé’ difIcll
e, UD gL . Ladey pude Lu. .t PTOCSSE%-, e} L ERUE £ s SO
're!r{ogao. o 3 b Eac=id POP foiatr d Jal0
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Nunca e demais acentiar’ que a temperatura do forno e o tempo

éaﬁ’%?raqao do recozimento constituem fatores da mais alta importanc1a.
Atengao eSpecial deve-se dedicar as pegas de espessuras
diversas, nas*partes com” diferengas1mu1to,pronunciadas._N%sﬁes-:,
-éhsbé”é”peqa%deVeraﬁser-pre-aQueclda&afuméﬁtemperaturarmo&eréda;;
-duFante tim ‘longo périsds para lem1seguida tverificada ‘a- distribuig‘a’fo
‘equitativaiddcalor,- elevar-searapldamente‘essawtemperatura ate 05
‘ponto - ‘indicado’ para grefetivoyprocessamento.
-Nos processamentos de' Pecozimento~podemos roferir (aos agos "inox
Hblsigruposanerrlticosfe'Matten51ticos¢e-Austen{ticos.
FERRITICOS B.- MARTENSfTicos-! eghripa, Ty Y WA ?fﬂckg,f“-' oty
Aot Qs agos: deste -grupoyshacimodificadosy ~aceltamﬁbem a: tempera.
“ Carecem de - esfrlamento ‘Ieéntoy sob-Severaavigilgngia, especialmente
quandoséu “teords! ‘tfomo ndcvaleangalllifs. manos o "Ll - o Tavia
t 1= .Nenhuma dificuldade=seroferece‘quando*pega5u1eVes-e uniformes
estampadas ou estiradas, de fita ou chapa sao recozidas; recomenda-se
Lééﬁéue-las a uma temperatura de TOB a 706905 para obterem a maxima
homogeneizagao, podendo .ser.de;vez 1entamente esfrladas ao ar,
DeseJando-se todav1a uma ductilldade maior e convenlente que antes

Yy w H e -

.do. esfrlanento.ao ar, -levemo-las.ao, forno a SM)Q decrescendo a.

s ke F &5 @

r59390° ﬁ-COiW‘n‘d‘pE:?””’ﬁ;ﬁfﬁ% e et A e
copd~ Para a verificagao do, tempo de, homogeneizagao ser adequado,

‘-I’#M -

’f Y
b G
ol podemos fazer uso.de.um: 1ma, constatando se_o_ago so tornou

»

magnetico.s- :~*? R ﬂ?;w.,f

a e u‘

; Aidna no_ grupo. dos: martens{tlcos a.alguns.agos cujo teor de.
cEEnggsta abaixo dejlh% e em,que 9. niquel concorre com 1,0 a 235%,
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: acgptega COnvém revirar as bordas nas partes 3& recortadas.;é
jfj, . BEnm primeiro 1ugar trab lhar-se-a o metal do centro. ﬁntes de
repukar, procede—se a~remogao das rebarbas e ao, dobramento da
bordas com a.makima cautela. Entretvnto Q arame empregado devera
constituirase da mesma 1iga do netal que se esta trabalhando, oui
entao seJam edes revestidos ou estanhados, paTa gue nao ocorra a
precipitagao de oxido de frro oriundo do arame. : ] o
' Par& 0 acabamento das boraas sao usados duas aiternatiVas-:

il

P

a) com.- o cortador conVenc1ona1 cuja a diga devera ser semelhante N
a do aqo en corte ou’ o cortador rotatlvo qué tem preferen01a sobre ot

o primeiro casos o AT e e SR ._:‘ - BT

-1..} - . . d B
; o el ’ - - . =, Lt

REMOQZD DAS ESCAhAS ’%-' . ;:-:,_f} 'l s -l;

ae - ; . . En .‘ “

T

ﬂ operagao de remo@ao das. escamas 4 chamada decapagem.-Trata-se“
da cperagao pe]a qual sao ‘removidas as. escamas qua a formagao nem ‘
sempre pode ser- evitada nos ,4g0s inox,. quando ele sao submentldos |
as mais altas temperaturas quer aurante o foraamento, recozlmento
ou a soldagem. Os austenltlcos 18/8 e 18/8 Mo’ diflcilmente o jé-
necéssitam de decapagem. :;,-- i " : o

‘Essa, tarefa. ser. elevada a’ efeito por melos mecanlcos ou . . -
qu{mlcos. Com meles mecanicos de’ remogao langa-se de jato de ”-‘l”'”j

faf

arela, escova de arame, Qu de ‘ago. inox para Gue nao haaa conta-

minagao do metal em- atrltc, ou esmeril. Para a decapagem qulmlca‘
f; banhamos vagorazamente as pegas ém a01do clorldrlco ou salgema e .
. elas devem ser agltadas contlnuamente. <_ oL

T

0 tipo de -ago inox nao representa 0. fator mais. dec151vo na-
escolha da solugao 1dea1 que. serha de empregar espec1flcamente.
Em verdade & mals 1mportante saber as. condlgoes ‘da superf{cie, a
natureza das escamas, que’ dependem por sua vez-do processo de’ ?\_
recozlmento ou atmosfera oxidante e redutora.;r “."' o Lo

0- jato- arenoso pode abranger toda a pega ou 1im1tar—se a
uma area soldada- mas o local de 'sua apllcagao deve ‘ser passlvado, :
1sto e 1merso numa - solugao quente de ago nltrlco ‘comercial- de R _
peso espec1flco 1,h2 a 15 ou 20% -em temperatura de 5& a 6OQC Durante
dez a qulnzesmnnutos¢ Apos esta operagao devemos escovar a pega~*r'
enxaguandoma em ‘seguida em agua e apos lima. 0 Jato de areis nao : e_
recomendado nos casos em gque vai proceder a uma operagao ‘final de

1. . I

pollmento. ‘ _— T o - e | ‘
08 PROCESS0S DI SOIDA A ffﬁj R *Lé;g1¢ " “‘}:,_”*;;‘

A operagao de soldagem em ago inox pode ‘ser felta de muitos _
_ modos, . e o material empregado é vario, podendOsser utlllzado o] -.-”
phumbog j-cstanho, ‘ou utal comblnagao destes d01s, a prata ou outro

-‘-_. 4 -

metal que . se e : j - o S
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L preste a Jungao. CoT L iy T R A

-

L“ Qualquer que seJa o processo, haVera sempre necessxdade de _ﬁi
processar-se a preparagao previa das partes a serem soldadas,’oue

;.“6deveram ser desbastadas,»estando intelramehte 11mpas, 1ivres de f“ ?;*

ATk

;;3 oleos, grachas, etc.,Um‘bom.fundente tera que ser usado, ey em ?.é o
S vis de regra sao de alta corr051b111dade, razao pela qual’ jamais . %

deVera delyar de neutraliza-lo imediatamente apos a feitura dasw

juntas. Para 1350 reccmenda—se a8 imersao da pega en uma aolugao bt

::sallna de soda A 5 ou 10% seguida de enXaguamento em agua Guente
e llmpa.: ‘ ‘i R - - _ . .

Y

] ' Ton
e 7_" e

Lo Dentre as, soldas mals comumentes empregadas‘ temos as- 1igas _Efﬁ

de estanho e chumbo (50ﬁ a 507)we aquelas em quUé hé Pfedomin&n01a,;;

| . do ‘estanho sobre o chumbo (60713 ho%), e ainda aquelas em’ qué SR

o estanho e utillzado, alem das solﬁas fortes a prata em 11ga com*"
‘0 cobre. Ex1ste a Vendé um tipo de. llga de prata para solda fortef”“
e tambem fundenfe., que utillzam 0. processo recente dé baixa :‘F~

temperatura, oS quals se, aplicam vantaaosamente. As Juntas aSSlm

soldadas Pesultam resistentes e maleavels a 6l8ec., e 'sua o T

re51sten01a é tragao chega alguns casos de ultrapassar h.ZOO kg cé
Apresenta elegado Indice de r931stenc1a a corrosao 0 que se’ deve

o

a percentagem de prata que entra na comp031gao da 11ga. Para apare-lfm

_ lhos suaeltos a grande v rlagoes de temperaturas esse tipo de solda
14? forte 4 recomhndada plenamente. n o Jk.\; R At

P

Os aqos inox podem ser soldados pelo processo de oxi-acetlleno,
‘carvao 1ncandescente, arco voltaico, resihtencia eletrica e outros,,~~

S

Excluem-se para eles os processos ‘de- so]dagem que empregue foraa o

. - 4‘ . . +

e martelo. R if"“} e . '

-2
Pl

-;n* . Dzprocesso; ox1—acet11eno e recomendado para 08 agos inox Go
tlpo austen{tlcos de” acentuada re51stenc1a a altas temperaturas. _—
) apllcado principalmente em chapas finas de espessuras -

igual ou menor a. 1 25mm.wa 1ntensidade do calor e por seu 1ntermedio

fac1lmente controlada, mas sua’ pronagagao nas’ areas adjacentes S

.

alcanga distanclas relativamente grandes e assim a adogao de f"
medidas de protegao ‘do’ materlal, tais como "o uso de barras ou.- placas
~de- resfrlamento e aparelhos de retengao representada por um culdado
‘de boa pratica, para que se, evitem poss{vels enrugamehtos,' B
Lempemamentos, precipitagao de carbonetos emn agos austenltlcos ou.o

ey T

outros aualsquer danos no materlal. - 'f - I

. ” A
* i

.Com o uso do. magarlco, a’ parte superlor de rebordo fundide - )

fica protegida, pela chama, contra oxidagao, mesmo todavia, nao R

acontece dom, & parte inferior. qua protegao medlante o Uso de’ un »;—v
fundente adequado e conyenlente. Nao se emprega eletrodos revestldns

By -

.y nas soldagens assim executadas..'

LR



--varetas contendo colomblo na’ soldagen nos agos establlizados com.
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h de capltal importancla saber para 0 fato de que 0 uso de

L
tltanﬁo resuEta na formagao de um oxido altamente inﬁus{vel Paraof

ot

tldos por 1mersao em . uma; pasta preparada com un fundente, agua Q.

necessarla remogao deqsa escorla, podem-se usar eletrodos reves
ate 25% de crlolita. A apllcagao do fundente assim preparado L
desagregara completamente qualsquer oxido dessa ntureza. K
- 0 precesso de carvao 1ncandescente nos casos em que pode

o ohe

ser aplicado apresenta—se multo vantaaoso. Por ele se- insere uma.
fina tira de liga de’ solda forte na jungdo a ser soldada. 0

t'aquec1mento da . Jungao se faz eletrlcamente no aparelhp proprlo,
- atraves de blocos de carvao que formamos dormentes désse .

L
s

[T
"

*

+

de calor se propaga no metal clrcundanﬁe. Quando ao diametro do 17

:'-'-

equ1pamento. 0 aquecimento & rapido e unlforme e ‘as juntas assim\' S
soldadas, consequentemente de boa qualidade. A formagao de oxido: )
se»reduz com: esse tipo de operagao, facultando o uso de fundente";
an escala minlma. Finaliza a operagao de . soldagem e felto o] enxa- '
guamento ‘em. agua quente e limpa, tendo—qe tambem retirado todo o

. excesso de solda-nas juntas -con uma ferramenta de "ago inox, a pega s

apresentar-se-a com superficies reluzentes e: isentas de manbhas ‘;
. no acabamento. A4 soldagem por arco volta{co se faz rapidamente que |
. por chama, alem de difundir menor cuantidade de. calor ao metal .
adaacente¢ A soldagem por esse, processo reduz o enrugamenﬁo e . '1

empenamento e- mantem num mﬂnlmo a precipitagao .dos carbonetos, ,'-if
ev1tando a perda: de,carbono. Em geral prefere se ‘usar a corrente . |
continua a alternaéd, ymando se.realiza’a. agos austenlticos. 0 f;é&
eletrodoapositivo com pega negativa apresenta maiores ‘razoes des;
conveniencia. A balxa condutlbilldade termica dos agos inox - 7{; g
propicia a penetragao bastante, pois somente uma pequena parcela _”f

eletrodo, ou da vareta.de enchimento, conveln que seaa 1n1erior o o
ou quando muito . 1dentico ao da pega qué se- esta soldandotj '
A oscilagao de eietrodos compridos e finos; que se faz

sentir .em demasia, éria impecilhos a que seja mantida a. firmeza
do ago: assim e prezerivel 0 ‘uso de eletrodos curtos, vez que os

agos inox apresentam re51stenc1a eletrlca bem mals pronunciada y

que 0s agos—carbonos comuns. ’t, S

A soldagem poT. pontos 8 um metodo simples e de grande g e
eficacia, com aplicagao dos agos inox austen{ticos, em se tratando
@e material de callbre flno. ﬁ oportuno sallentar que a solda nao se.
efetivara com o. emprego de VOltagem reduzlda a 1ongo prazo, uma--~
- vez que ‘d%sse nodo - s& verlflca a dlssﬁpaqao do calor. “Por. outro

1ado, se - aplicar-mos corrente de calor em dema31a fundlr-senao as -

L

SuperfICIES externas ‘e’ a r351stencia a corrosao fléara YL L
preaudlcada de formagao de escamas. DlSSO se conclul que- hé- g
necessidade, nésse! tlpo de solda ﬁe se usarem correntes 1nternas,

> - - & .
v i Y v ) : . B " . * ’ E A b “r
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sem excesso aplicadas em- perlodos de duragao os mais breves

_ 'p0531veis. Se tals condlgoes forem observadas, (v] qquec1mento
. -adequado ¢ © posterior resfrlamento do ago alcangar-se«ao mais

raplﬁamente, reduzindo 80 m{nimo o] perlgo representado pela

. precipitacao. de carbonetos, ‘TIos agos autenlticos.

»

 cularmente utll quando a. solda das Jungoes tlverem que eror—se a

© .

Afim de que se possa efetuar um controle de tempo .mais
-efetlvo, & recomendaﬁo a 1ndependencia de funcionamento do -

interruptar em relagao a0 dlSpOSltivo que pre551ona as matrizes.

-

o Quando chapas polidas sBo soldadas por pontos, a pressao
necessarla n3ao podera ser executlva, ainda due se exija seja. ela
"a suficientemente. elevada, 1ra criar diz respeito a en&entagao
das - superf{cies prox1mas a costura, fenomeno esse que prejudlca
‘a’ boa aparenc1a do materlal, e gue podem ser ev1tddas senao de .

todo pelo mencs em parte, promovendo-se a substltulgao do” eletrodo,u

*da superflcie polida poT. uma barra quadrada de cohre, mals menos
de 5mm de lado e 12mm de espessura. Com isso a. superflcie 1nfer10r
da chapa & que abrlcara a da pressao, e al &la n3o. causa qualquer
transtorno. Uma placa ou tira de cobre pode constituir-se em :f ’
eletrodo, ‘sendo’ entretanto ponteagudo o outro. . ';,.,*°z e
Qutro sistema usado pela soldagem por. pontos, e 0 que se’

conhece por. soldagem . por costura. Sua apllcagao revela-se partl- :

condlgoes severas de. corr051vidade. Fo Do ST
- Se os eletrodos, rolos,*se aquecerem dema51adamente, tem-se
quando pollr-mos a chapa uma redugao no- pollmento, desbotagem"
entretanto pode ser ev1tado pela aplicagao local de ‘um Jato de
agua, no curso de operagao de solda. I

v K ':' »

L3

austeniticos tembém devem ser obsnrvadas para 08 agos ferrltlcos
e martensiticos, Um e outro deve ser ﬁre— quec1dos a luO 26090.

0o ESMERILHAMENTD T e e T e e e

"
-

fo processo de acabamento flnal e deflnltlvo das superflcles
?1sa a0 desbatamento das imperfeigoes ou- salien01as notdas nas
superflcles das pegas, partes do produto, para 0. que se empregam
os rebolos e abra51VOs convenlentemente. 0Os abra51VOs de. graos
mais grossos sao so que se empregam nessa primeira operagao, nas
rodas de’ te01do de esmerilhamento, Convem que as rodas destlnadas
a essa operagao seaam bem ventlladas, afim de TedUer—Se o rlsco
de superaqueeimento. ST

a0
L.

Para, retificarem—se soldas ou superfic1es defeltuosas,

empnegam-se com multo ex1to as roaas de esmerllhar ‘de horracha L

- . . .
B . N - .

“

LR
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Todas .as precaugoes processos e normas ditadas para as agos'ﬁ~
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e BsPenégsa que nao se deformam “nem criam dlficuldades para 2. f”;d'
colocagao e'femogao do abr351vo.fe- SRS c" ';un v "_i P
A valoczdade da roda, cuao o desempenho & importanté, uéém—se
o em éeral entre 5e OOO_a 6. 000 pes 11nearesgpor minu?gg,kou seJa )

. Z 1400 rpm. ‘Para_os. eumerllhhmentoq mais finos, ve1001dade de 2. 100

a -

rpm sao empregados satlsfatorlamente. '_g*pi-ﬂ. CeEoLt 1__5 ,

ks
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As operagoes de polimento e lustro quando neéessarlas -
:fazem com 1ubr1f1cados. Abra51VOs de n9s 150 180 e 220 com~ f@,ﬁf«f;
1uhrificante 11quldos sao empregados para dar pOllmpntO ‘e acaba, .

_ mento. comerc1a1 brllhante. Esse tipo de acabamento, sque- varla ;;":;‘
’ -'muito, nao preciss -ser intelrampnte livre de- ranhuras, embora t@{ 'f“
proporcione uma superf{cie multo refle31va.-%,u' .‘f*,w T
* S30. encontrados a venda abraslvos desta natureza em forma ;_'.h
de bastoes ou barras, Ja combinados com 0S lubrificantes, '
'apropriados em pollmentos para agos inoxidaVPiu.céq. -;‘ L
* E bom notarfque arranhoes profundos, orlundos de esmerilhamentos

pouco cuidadoso, diflcilmente serao eliminados pelo uso de abrasivas-

tanto grossos ou flnos. S [R2 .'I . «“iﬁgg. -5,* _
A peca devera estar livre desse arranhoes, quando passar—se-
ao poliment(). . %j"r i e . T _ } L s

. 3

Con o uso de uma'éécova rotat1Va de flbra Qe Tampico, na *
qual se haja aplicado uma: pasta de consistencia‘mole, composta
die " -abrasivo fino e oleo, pode—se conseguir’ econonlcamente 1o -
produto acabado reusltados poucos ﬂn;eriores qualquer produz a,fk
operagao de 1ustramento.~A esqe tipo de operaooes chamamoq_f i
comumente TAMPICO, CX com ele g¢ consegue uma superf{01e iisa,

fosca, de - grande efelto.' < C L s T T L

w0

- Bsta’ operagao pode ser empregada com exito quando se tenham
usado acabamentos de nQ A ou mals altos, e 0 abrasivc n? 120 com p-“

-y

lubrificantes. Deve-se usar uma’ velocidade alta. na- roda, sendo o
contraproducente o exercer pressao eXcessiva sobre as eSCQVas, pois
isso pode produzir “queima" ey ng verdade, 0S5 bonv resultados, da -
operagao dependerao dn abraslvo empregado e da velocidade\-.f".fg

>
L X /_r‘ . 0 .o

1mprimida 3 roda.wiﬁ‘.ﬁ‘*" S ¢ - o ) R

-

Um acabamento de alta. - qualldade, como os exigldos na t;'
'_cﬁtelaria* pode ser: obtido ‘com o prévio lustramento ate o ponto de’ ¥
'eSﬂelho e posterior escovamento Tampico. L e L
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