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ESTANTE MODULADA

Entende-se por "estante modulada" um conjunto de n elementos
que, ligados uns aos outros, deem origem a uma estante-unidade
e esta por sua vez, superposta ou justaposta a oubtras unidades

-

iguais, deem origem a um conjunto o qual denominamos "estante

~

modulada', )
Sem a permissdo desta opera¢do montagem-desmontagem fécil e rdpida
dos elementos conmponentes, a2 estante deixa de ser modulada para <
ser uma estante comum, igual a centenas existentes no merecado 4
especializado. ' o

A estante modulada deve permitir também a formacio de "paredes"
divisdrias, quando se tratar de montagem de bibliotecas.piblicas.
Para que a estante modulada seja um produto do "design", aldm dos
requisitos ja citados, deve obedecer a determinados padrdes de
execugdo, que facilitario a sua producgdo em série.

Sem se preocupar com tais aspectos fatalmente o designer chegard

ao "stilling® ou ao puro artezanato.

O PROJETO

O projeto de estante modulada em apresentagdo € constituido por = .
um conjunto de 5 pecas de madeira compensada folheada, que ao se
fixarem umas as outras d50 origem a uma estante-mddulo.
As 5 pecas componentes da estante-mdédulo sio as seguintes:

I - 2 (dois) paineis laterais {peca 3 - des. 1) ,

II - 2 (duas) prateleiras de fixacfo estrutural (peca 1 — des. 1)
III - 1 (uma) prateleirs mével (peca 2 - des. 1)

I - Os paineis laterais, que-também tém a funcgdo de sustentacdo
das demals pecgas,.é executado em compensado de madeirs com
25mm de espessura, devidamente encabegado e folheado com
laminas de madeira de lei, _

Possue furagles nos topos para superposicbes (pinos de engate)
e colocagido de sapatilhas de nylon, reguladoras de nivel, além
das furagles necessdrias para a regulagem da_prateleira mével
(III) e os acessdérios necessdrios & montagem (pinos de engate
e parafusos excéntricos).

Todos os acessérios de fixagdo, montagem e regulagem saoc de
nylon.
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II - as prateleiras de fixag¢Zo estrutural sfo executadas em
madeira compensada com 20mm de espessura encabecgadas nos
lados (frente e lado oposto) com perfis de madeira medindo
80mm x 20mm e 30mm x 10mm, que lhe emprestario a necessdria 1
resisténcia & flexfo na parte central, quando repleta de
livros, revistas ou outros objetos quaisquer.

O perfil de madeira colocado em um de seus lados (posterior)
com 80mm x 20mm, deverd receber os elementos de nylon que {
permitirao a montagem da estante-médulo {pino de
engate~jungdo .e .parafusos excéntrico).

III - A prateleira reguldvel. despojada.de guaisquer elementos de
engate .ou fixacdo, simplesmente seri apoiada nos suportes
de nylon colocados nos paineis laterais.

Também gerd executada em madeira ccmpensada de. 20mm.de
espessura, encabeg¢ada na parte frontal e posterior por
perfis de madeira medindo-30mm x 10mm e¢ tdda revestida com
léminas de madeira de lei, a exemplo do gque é feito com as
prateleiras estruturais.

0 PROTOTIPO

. ] . )
De acdrdo com as especificagdes do projeto, o protdtipo foi
executado em madeira .de lei, sendo sua espessura igual a 25mm

para os paineis laterais e de 20mm para as prateleiras (reguldveis
e fixas). T0da a superficie estd revestida com liminas de jacarandd
da Bahia e os reforcos em madeirs macica, também de jacarandd.

Apos polida e lixada convenientemente, a superficie da estante
recebeu verniz a boneca, Novo tratamento de lixa fina e uma camada
de céra.

ATTERNATIVA

Trabalhando-se com madeira compensada mais fina (15 e 20mm
respectivamente ), pode-se substituir o revestimento de laminas de
madeira por placas de Duraplac.
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Apenas as buchas deverdo estar préviamente embutidas nos topos
dos paineis.

DIMENSOES DAS PEGAS DA ESTANTE-MGDULO

I - Painél lateral (duas pegas)

II -

III -

Esta pega mede de espessura 25mm, possuindo altura igual a
1000mm e profundidade (largura) de 320mm.

Prateleira estrutural (duas pecas)

-

Bste elemento mede 750mm de largura por 296mm ‘de profundidade
e tem uma espessura igual a 20mm. .

Sua profundidade util é de 276mm. Esta profundidade, unm
pouco maior gue a convencional (mais ou menos 250mm) foi
adotada apés demoradas observacdes. As prateleiras com
pouca profundidade dificultam qualguer arrumac¢do de livros
ou revistas. o

No caso de livros maiores, como no de colegdes,enciclopédias
e outros, € comum faltar espago (profundidade). Quanto a
largura (750mm) nada héd contra esta dimensdo, pois o perfil
de encabeganmento, mais largo (30mm), empresta 2 prateleira
t0da a resisténcia adicional necessdria para suportar
considerdvel péso.

Prateleira mével ou reguldvel

Esta peg¢a medindo 750mm de largura, possue uma profundidade
dtil de 286mm e sua espessura é igual & da prateleira
estrutural, ou seja 20mm.

Possue grande resisténcia a flexdo central, devido ao
encabegamento (ver item II).

Por outro lado, testes feitos pelo fabricante, comprovaram a
alta resisténcia dos suportes de nylon que servirido de apoio
& prateleira (resisténcia até 200 quilos de péso guando bem
colocadas, de acdrdo com as recomendagles do seu fabricante),

JOSE MILTON PERRARI
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INTRODUCEG

0 Nylon é um termopldstico pertencente ao grupc das poliamidas,
cujas aplicagdes, na indistria transformadora de matérias
plésticas, saliemtam-se pelas excepecionais qualidades que serao
ilustradas neste trabalho. O Nylon € um produto da polimerizacdo
do Caprolactam, cuja sintese comegando pelo Fenol e pelo Benzeno,
se desenrola de acdrdo com o que ge pode observar na figura 1, de
acérdo com EMSER WERKE AG ZURIQUE - SUIGA.

As poliamidas caracterizam-se pelo seu alto péso molecular e sio
comumente encontradas nas formas 6, 6.6, 6,10 e 6.11, embora
outros tipos j4 tenham sido obtidos sem contudo terem se
difundido como os anteriores. o . ,

A invengdo do Nylon por DuPont's W.H. Carothers & anterior a
1930, mas a sua industrializagao comegou a partir de 1938,

Os EE.UU., no inicio de 1940, comecgaram a moldagem dos nylons
6.6 e 6.10, cabendo & Europa a comercializacgdo do "Nylon 6"

(um dos melhores nylons j2 produzidos até agora).

No .principio de 1950 Agquitaine-Organico iniciaram a producao do
"Nylon 6" na Franga. _

As. poliamidas (nylons) sao moldéveis pelos processos normais de
injegdo e extrusao. '

O processo de inje¢do serd cbjeto de nosso estudo mais adiante.
Quanto & extrusfo, podemos adiantar gue éste processo permite a
passagem continua do Nylon (polimerc) através de uma ferramenta
ou molde do tipo fenda, dando origem a'laminados, perfilados,
vivos, etc. - :

Bste estudo tratara daqui por diante apenas do "Nylon 6", por ser
€ste, como jd foi dito, o que possue caracteristicas que o
colocam em destaque. S

C "Nylon 6" € apresentado no mercado sob a forma de grianulos
cilindricos de aproximadamente 2,5mm. de comprimento e de
didmetro, acondicionado em recipientes herméticamente fechados,
3 prova de umidade.

E encontrado na sua cOr natural e em diversas gualidades, cada
uma se prestando para determinado objeto. _

Assim € que temos um Nylon 6 de baixa viscosidade,particularmente
indicado para moldagem de objetos complicados que apresentam



grandes superficies e paredes muito finas.

Para ﬁoldagens normais encontramos o Nylon 6 STANDARD, também de
dtimos resultados na extrusfo de filamentos...

Nos processos que requerem massas fundidas cbm alta viscosidade,
também encontra-se a disposigdo do consumidor, um tipo especial
de Nylon 6. . . S

. ¥ encontrado ainda sob encomenda, com tedr de graflte até 15%, o
qual é denominado Nylon grafitado. h

A1ém da ¢dr natural, o granulado é disponivel também nas cdres
STANDARD, '

E possivel, mediante pedido prévio, produzir-se o granulado em

cdres especiais.
PROPRIEDADES TERMICAS

O"Nylon 6" possue gualidades térmicas que tornam fédcil o seu

uso na moldagem por injegdo, bem como na extrusdo de filamentos

e perfilados. Todavia, para obter-se bom resultado nestes

processos, 6 indispensavel considerar com atengao, as seguintes
I - ’ - L -

caracteristicas proprias deste material.

12) PONTO DE FUSEO - O seu ponto de fusdo é de 102 C., sendo que
o seu amolecimento ocorre justamente guando o ponto de fusfo
estd quase atingido. Isto guer dizer gue, no intervalo de poucos
crius, o "Nylon 6" passa do estado sélido para o liquido e

vice-versa.

22) VISCOSIDADE - O “Nylon &" fuﬁdido, uma vez alcangada a
temperatura de moldagem, apresenta-se consideravelmente menos
viscoso, mais fluido do que a maioria dos outros termoplasticos.
0 moldador notard facilmente que o material fundido jorrard para
fora dos bicos comuns sem qualguer pressao do pistao. .

fsse problema contorna-se facilmente tomando-se algumas medidas
descritas nas paginas seguintes. . .

Por outro lado, esta wviscosidade excepcionalmente baixa do nylon
derretido, facilita a moldagem de pegas complicadas, com paredes
finas e uniformes de menos de Imm. de espessura,
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32) OXIDAGEO - Como tddas as poliamidas gquando derretidas, também
o "Nylon 6" nao deve ser exposto ao oxigénio. Exposta ao ar, a
massa fundida escurece, amarelando-se rapidamente. Lste fendmeno
ocasiona alteragdes das propriedades mecdnicas. As mesmas
altera¢des podem ocorrer guando, durante os ciclos normais de
trabalho, as temperaturas do cilindro de plastificacdo. séo
mantidas, por muito tempo, acima daguelas recomendadas.

42) CALOR DE FUSEO - O calor de fusdoc do "Nylon 6" & de 20 ¢/s.
Assim sendo, durante o periodo de fusdoc o material requer 20 ¢/g
adicionais para mudar do estado sdlido para o liquido. Por outro
lado, estas calorias adicionais sdo libertadas durante o periodo
de solidificacg&o nos moldes, tornando um tanto mais 1ongo 0.
tempo de resfriamento. Todavia, isto tem pouca influénecia sdbre
a velocidade do ciclo de moldagem, porgue a massa fundida
torna-se rapidamente sélida no intervalo de poucos grius.

52) CRISTALIZACAO - As poliamidas possuem uma estrutura .
cristalina, que as diferenciam dos outros termoplésticos,
considerados como de estrutura amorfa.
Quando injetadas em finas espessuras, devido & rapidez do
processo de resfriamento, observa-se a formagaoc de cristais
extremamente finos, apresentando as pegas uma relativa
transparéncia, sendo que as pecas de maiores espegsuras .
apresentam-se leitosas e opacas, devido a formacdo de cristais
de dimensCes maiores. |
£ possivel obter uma alteragdo na estrutura molecular das pegas
moldadas, mediante apropriados tratamentos térmicos. Por exemplo:
imergindo as pegas em banhos de dleo, mantidos a temperatura de
aproximadamente 1802 €, se obtem uma certa recristalizagao das
superficies, gue poderio apresentar um incremento de até 304 da
dureza superficial, uma maior resisténcia a flexdo e a
eliminagdao das tensdes internas, eventualmente originadas pela

moldagem.
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PROPRIEDADES WETODO UNIDADES
Ponto de fusao ec | - 214
| . oF 417

Calor especifico Cal ¢C cm3 0,4
Calor de fusdo ‘ Cal/gram. 20
Temperatura de distorgdo . . :
com 19 Kg/cm2 ASTM 648 oC , 62

4,6 Eg/cm?2 o ASTM 648 . 8¢ 150
Condutividade térmica Kecal/m/h/eC 0,27
Coeficiente de dilatacgdo ' :
linear em/em/2C 10.10-5
D ean s~ dom e ' ' :

PROPRIEDADES MECANICAS

As propriedades mecinicas do "Nylon 6" possibilitam, em muitas
aplicagdes, o seu uso em substituigdo de alguns metais.

A sua grande resisténcia & tracdo,.a sua elasticidade gue o torna
resistente aos chogues e vibragbes, o seu baixo.coeficiente de
atrito, juntamente a0 seu baixo péso especifico, tornam éste
material insubstitufvel em um nimero gempre crescente de
aplicacdes.

PROPRIEDADES EIXTRICAS

O "Nylon 6" tem capacidade isolante dtima para baixas e médias
ternisGes, o que possibilita o seu uso na fabricacdo de pecgas, gue
além da capacidade isolante, requerem também grande resisténcia

mecanica.
PROPRIEDADES QUIMICAS

0 "Nylon 6" oferece excelenbte resisténcia aos. dissolventes
organicos, tais como: Tetracloreto de carbono, Tricloroetileno,



Percloroetileno, Monoclorobenzeno, Benzol, Toluol, Xilol,
Gasolina, Querosene, Oleos minerais, Tetralina, Decalina, etc.
Nestes solventes, o "Nylon 6", imerso apds trés méses a
temperatura ambiente, nao apresenta alteragdes, verificando-se

um incremento de péso de 2% no maximo.

A temperatura ambiente, o "Nylon 6" apresenta ainda incremento de
péso varidvel entre 6-10%, quando imerso em acetato de metila,
éter, acetato de etila, acetato de butila, acetona, piridina,
ciclohexanona, benzaldeido, cloreto de metileno, cloreto de etileno,
alcool etilico, alcool butilico, dlcool metilico e etilenoglicol.
0 "Nylon 6" € dissolvido pelo Fenol, pelo acido férmico
concentradé e pelos alcoois arométicos a alta temperatura, como ©
benzilico e o feniletilico. o .

As poliamidas, inclusive o "Nylon 6", nao s&o recomendadas para
serem usadas em contato permanente com acidos minerais de
concentragdo superior a 1l%. O "Nylon 6" é também atacado por
todos os agentes fortemente oxidantes e pelos alvejantés a base

de cloro.

Fm solugdes de 104 dos seguintes compostos, & temperatura
ambiente, apds trés méses, observaram-se no "Nylon 6" os seguintes

efeitos:

Acidos Efeitos

dcido Férmico ’ pequenc aumento de péso

dcido Acético pequeno aumento de péso ‘
dcido Idtico . pequeno aumento de péso ‘
gcido Oxisdlico ' pequeno auménto de péso

geido Citrico pequeno aumento de péso

dcido Crdmico destruigédo

dcido Fosfdrico destraicéo

dcido Nitrico destruicdo

gcido Hidrocldrico destruigao

decido Sulfurico destruiggo

dcido Percldrico _ destruigao

dcido Cloroacético destruicao



Bases Efeitos

Soluto de Amdnia pequeno aumento de péso
Hidrdéxido de Potdssio pequeno aumento de péso
Hidréxido de Sddio pequenc aumento de péso
Sais Inorgénicos

Cloreto de Amdnia pequenc aumento de péso
Cloreto de Cdlcio pequeno aumento de péso
Cloreto de Zinco pequenc aumento de péso
Cloreto de Magnésio pequenc aumento de péso
Cloreto de Mercirio 304 . de aumento de péso
Nitrato de Potassio pequenc aumento de péso
Sulfato de Cobre . - pequeno aumento de péso
Sulfato de Manganés pequeno aumento de péso
Sulfato de Sddio pequeno aumento de péso

Alvejantes e_oxidantes
Soluto concentrado g 1% de
Permanganato de Potassio ..
Alve jantes (a base de cloro)

P erdxido de Hidrogénio
(concentracao 10%)

destruigao
corrosgéo da superficie

adquiriu fragilidade

TECR DE UMIDADE NAS POLIAMIDAS E SEUS EFEITOS

As poliamidas absorvem com relativa facilidade, umidade do ar até
alcancarem um grdu de eguilibrio estritamente ligado & temperatura
e a taxa de umidade relativa do ambiente. “

Dependendo déstes fatores.e da espessura da pega moldada, o
conteddo de umidade pode oscilar entre 2-4%. Com a imersdo em dgua
quente, a taxa do conteddo de umidade pode chegar até 7-10%.
Entretanto nos granulados a serem usados para moldagem,.a .
porcentagem mixima admissfvel nio deve ser superior a 0,2%. Una
taxa maior de umidade além desta comprometeria inevitavelmente o
bom éxito da operacdo, produzindo irregularidades has superficies
das pecas moldgdas (bolhas).



Os granulados do "Nylon 6" s@o fornecidos em recipientes
metalicos, testados 3 prova de umidade, A extracdo da umidade

até alcancar taxas inferiores a 0,2% € feita com aparelhos
préprios em atmosfera de nitrogénio a. temperaturas de 1209¢C,

A mesma operagdo € feita também em fornos a vicuo com -temperaturas
de 1102C, Estas tempersturas adotadas em vdcuo ou em atmosfera

de nitrogénio.proporcionam tempos de secagem relativamente curtos
(12-18 horas), garantindo o material contra os efeitos oxidantes
do oxigénio atmosférico.

Nao se recomenda secagen em atmosfera de ar. Para evitar a
deterioriza¢ao do material, caso se processe a secagem ao ar,
devem ser adotadas temperaturas inferiores a 80eC, o gue nos daria
um tempo .de secagem superior a 30 horas. _
Portanto, é aconselhdvel manterem-se bem fechados 08 Trecipientes
de granulados.e sd abri-los na iminéneia de usd-los.

Ao mesmo tempo deve-se estar alerta contra os perigos das secagens
prévias, executadas.em estufas normais, que nac podendo reduzir
o tedr de umidade do material (0,084 para o Nylon 6), irdo
aumentg-lo fatalmente. o _ )

Os refugos obtidos nés.operagaes de moldagem podem ser moidos e
utilizados novamente, misturando-se em pequenas porcentagens, ao
material virgem. '

Nas pegas moldadas, .a presenga de sgua é recomenddvel, pois as
proprledades mecinicas mais favoriveis apresentam-se a um tedr de
umidade de cérea de 24. , ] ;

B portanto aconselhdvel néo usar as pecas imediatamente depois

de moldadas, ao céntririo, torna-se necessdrio estocar as mesmas
em condi¢Oes climatoldgicas normeis durante um certo tempo.

Para reduzir o tempo de estocagem, as pegas podem ser imergidas
em dgua fria por 48 horas. Para pegas com espessuras superiores
a 2mm € necessdrio um tempo de imersdo prolongado, gque pode ser
abreviado mediante o uso de dgua quente (ver fig. 2).




MOLDAGEM POR INJEGAO

I sem duvida éste método de moldagem o gque mais interessa ao
designer, devido ao seu largo emprégo na fabricacdo de indmeras
pegas.

Assim é que nos deteremos mais no estudo da moldagem por injegdo.
Fagamos em primeiro lugar, um rapido estudo sdbre as mdquinas de
moldagem por injegdo. u

Os granulos do "Nylon 6" podem ser moldados em quase todos os
tipos de miaquinas de moldagem por injeg¢do. Entretanto, convém dar
énfase 208 requisitos mais importantes que.as mdquinas devem
possuir, para garantir moldagens perfeitas.

& - cilindro de plastificacdo adequado

b - contrdle de temperatura o mais exato possivel

- bico de saida apropriado '

- pressao de moldagém e #elocidade de injecdo ajustaveis ,
—~ meios de contrdle dos tempos que complem os ciclos de moldagens
~ meios adequados de contrile da temperatura dos moldes

H © & o

Atuslmente estdo sendo preferidas para processamento de poliamidas,
miquinas dotadas de roscas sem fim, que garantindoc. bda
plastificagéo‘em migtura do gramlado, produzem moldagens de maior
homogeneidade, . '
Contudo, devido & baixa viscosidade de fusdo das poliamidas,
também &ste tipo de mdguina deve ser aparelhado com obturadores
dos bicos.

MOLDES DE INJEGAO

Sempre com referéncia i baixa viscosidade de fusd@o das poliamidas,
requerem~se moldes de mdxima precisac. Quando as duas metades do
molde nfdo se assentarem exatamente uma a outra, ter-se-d como
resultado, rebarbas excessivas. ' '

No dimensionamento dos moldes torna-se indispensdvel calcular e
prever os efeitos da retracao de solidificac¢ao das pecas moldadas
bem como o aumento dimensional produzido nas mesmas pela absorgdo
de umidade,




A retragdo média dos objetos moldados, durante a solidificacdo &
de 1l%. Este valor deve ser aceito Unicamente como ponto de
referénecia, dependendo demasiadamente das dimensdes e formas das
pecas moldadas e das condigdes de trabalho. Por exemplo: pode-se
reduzir o efeito desta contragdo, mantendo uma pressao adequada,
por mais algum tempo apds a injegdo. Alguns tipos de mdquinas
possuem dispositivos que permitem o decréscimo gradual da‘pressao
apos completada a inje¢do. Esta inovacdo visa prevenir o
transbordamento dos moldes que poderia produzir-se, mantendo por .
algum tempo, apds a moldagem o valor total da pressido por injegdo.

CANAIS DE IRJEGAO E CANAIETAS

Os canais de injegdo deverao.ser mantidos tdo curtos.qguanto
possivel., O didmetro que segue ao bico de injegdo deve ser sempre
maior.do gque o didmetro dos mesmos. : o

As canaletas para moldes de cavidades miltiplas deveraoc ter
gecgles circulares a fim de se obter uma relagdo favordvel entre
a superficie e o volume. As camadas externas do material
esfriam-se imediatamente contra a superficie relativamente fria
do material do molde e a massa fundida jorra exclusivamente no
centro da canaleta. .

Os pontosg onde o fluxo da massa fundida muda de direcdo nao
deverac apresentar angulos agudos, mas sim raios suficientemente
largos.

E sempre vantajoso polir a passagem que condusz ao_molde e as
canaletas, facilitando a entrada da massa fundida.

TEVMPERATURA DE KOLDAGEM

As indicagles de temperatura representam somente uma orientagio,
dependendo da precisdo dos instrumentos de medigdo e da exata
localizagao dos mesmos. Quando sdoc requeridas pegas moldadas
livres de tensdes internas, aconselha-se manter os moldes a uma
temperatura constante, aproximademente 802 C. 0 resfriamento
excessivo dos moldes € aconselhdvel sOmente gquando se quer obter
transparéncia nas paredes finas das pecas moldadas.




PRESSOES DE MOLDAGEM

10

Devido & fluidez das poliamidas, as pressdes a serem usadas na

moldagem por injegdo, sdo geralmente mais baixas daquelas usadas

na moldagem dos outros tipos de matérias pldsticas.

Nas piginas seguintes forneceremos alguns exemplos praticos de
moldagem, segundo dados extraidos das publicagdes EMSER WERKE AG

ZURIQUE - SUIGA.
MAGANETA DE REFRIGERADOR

Molde de cavidade dupla
Péso da moldagem: 88 g.
(inclusive os canais)
MATERIAL:

GRIION a 25 G cinza (Nylon 6)
‘Maior secg¢ao transversal: .
Parede de menor espessura:
Alimentagao:

Maquina s
Temperaturas:

Pressaoc:
Ciclo de injecgdo:

17 x 14mm
2mm

Moldagem realizado com cone de
gassagem e dois corredores
mm,

Battenfeld

Cilindro 1852 C
Bico 185¢ C
(leitura dos instrumentos)

A temperatura efetiva do
material fundido serd ao redor
de 2502 C

Molde 802 C |
80 Kg/em? (1.138 libras/pol)

37 segundos tempo de fechamento
do molde




PEGA PARA FABRICAGAC DE

Molde de uma cavidade-
Péso da moldagem 40 gr.

MATERIAL:

GRILON a 25 G (Nylon 6)
Maior sec¢ao transversal:
Menos espessura da parede:
Canal de injegao:

Mdquina:
Temperatura:

Pressao:
Ciclo de injegao:

COPQOS .
Molde de uma cavidade:

Pé€so da moldagem: 33 gr.
(inclusive os can%is)

MATERIAL: -

GRIION a 25 G vermelho (Nylon

Espessura da parede:
Alimentacao:

Mdquina:

Temperaturas:

Pressao:
Ciclo de injegdo:

:Molde o & & .
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ENGRENAGEM MEDIANTE USINAGEM

e 13x12mm

1 . 6mm

Cone central 5/7,8mm
Comprimento  25mm

Netstal SM 60/40 V

Cilindro. . . . 270%C
Bico. . + . . . 26H2C
Molde . . . . . TO%C

56 Kg/em2.(796 libras/pol) .

30 segundos tempo de permanéncia

8 segundos tempo de fechamento do
molde - i T

15 gegundos intervalo

Tempo total do ciclo aproximadamente
60 segundos

6 . |
| b 1,7mm

Passagem direta 6/7um

' Comprimento 15mm

Netstal SM 60/4Q_V

_ Cilindro. . . . 270°C

. 2708C
702C ( centro

Bico. . . . .

resfriado) ,
56 .Kg/cm2 (796 libras/pol)

10 segundos tempo de permanéncia

7 segundos tempo de fechamento do
molde

10 segundos intervalo

Tempo total do ciclo 31 segundos

aproximadamente




12

VOLANTE DE REGISTRO
Molde de uma cavidade

Péso da moldagem: - 85 gr. (inclusive os canais)
MATERIAL: . GRIION a 25 G preto (Nylon 6)
Maior secgdo transversal: 17 x 11 mm

Parede de menor espessura: 11 mm

Canal de injecgfo: - Cone central com 8/12mm
' Comprimento 10 mm

Comprimento fotal do canal de
injeg¢ac inecluindo o anel 22mm

Mdquina: Netstal SM 230/1000
Temperaturas: Cilindro 2459C
Molde aproximadamente 80¢2C
Pressao: _ 140 Kg/em2 (1991 libras,/pol)
Ciclo de injegao: 51 segundos tempo de permanéncia
20 segundos tempo de fechamento
do molde ‘

5 segundos dintervalo

Tempo total do ciclo
aproximadamente 1 minuto e 25
segundos

Kotas Gerais

Deixando o Nylon 6, por.muito tempo, no cilindro aquecido, haverd
ume despolimerizagao e por'écnseguinté formagdo de mondmeros.

A despolimerizacao, entre outras coisas, provoca um decréscimo da
viscosidade de fusao. _

Quando se recomega a moldagem, apds Pequenas interrupgdes, &
aconselhdvel portanto reduzir a pressio nas primeiras injetadas.
Quantidade excessiva de mondmeros no material tornard as Pecas
moldadas demasiadamente flexiveis. Ao mesmo tempo poderdo ser
observadas peliculas de mondmeros sdbre a superficie do molde,
causando assim excessiva aderéncia da moldagem 35 partes metdlicas
do molde. Em tais circunstiancias é aconselhidvel limpar o molde com
Metanol. ‘
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Interrup¢les prolongadas no ciclo de moldagem causam decomposigdo

do material fundido no cilindro, provocando alteracles profundas

nas caracteristicas mecanicas das pecas moldadas,

Aconselhs-se portanto, a'redugéo das temperaturas durante estas

interrupgdes. Em certos casos € preferivel interromper o

aguecinento por completo.

Se outros materiais tiverem sido usados no cilindro, torna-se

necessaria uma limpeza minuciosa, antes de usar poliamidas.

Sobras de injegoes produzidas pelas canaletas e canais, podem ser

reaproveitadas imediatamente misturadas com granulado virgen,

desde .que nao sejam expostas por tempo algum a umidade do ar.

0 granulado do "Nylon 6" contém lubrificantes que facilitando a

inje¢do tornem mais fdecil o desprendimento das moldagens., ,

E todavia aconselhdvel limpar o molde periddicamente com Metanol.

Para moldagens coloridas é conveniente usar gramzlados coloridos

na origem. Como, somente um ndmero limitado de pigmentos resistem

a temperatura de trabalho das poliamidas, a coloragao dos

granulados requer muita experiéncia.

Os problemas de falta de reslsten01a mecénica e md aparéncia sao,

via de regra, decorrentes de md escolha da matéria prima, do mau

processamento do produto ou do descuido no dimensionamento da

pega. : ,

Qualquer um déstes fatores contribuird fatalmente para o

descrédito da aplicagdio generalizada d8sses plésticos (polimeros),

tendo em vista gue a Peg¢a moldada em nylon serda identificada pelo

consumidor como um "pldstico qualquer" isto porgque as principais

qualidades e o rendimento do produto ndo foram suflclentemente

aproveitados,

Ndo serd demais insistir em alguns pontos de considerdvel

importincia para a moldggem das poliamidas, tais como:

1 - exame prévio e experiéncias com protétipos antes de construlr
08 moldes

2 - desenhos, construgio dos moldes e aplicag¢les das moldagens
devem ser prépriog € convenienteg para poliamidas

3 - entradas e canaletas bem desenhadas

4 = ciclos de injeg@o com tempos bem calculados

5 - o material deve ser mentido livre de umidade, mantendo sempre
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fechadas as latas e as tampas do funil dedbastecimento das

maguinas

6 - manter constante a temperatura do molde

7 - acondicionar em agua as moldagens terminadas

ANALISE DE ALGUMAS DAS FREQUENTES FAIHAS NAS PEGAS MOLDADAS POR

INJEGEO

FATHAS

Enmbaciamento

Porosidade mo interior
das moldagens

Moldagem présa ac molde

Riscas §marelas e marron
sobre toda a molda§em
(material queimado

MEDIDAS DE CORREGZQD

Abaixar a temperatura do cilindro

Aumentar. a pressZo de injegao

Dirigir o canal de injegZo para onde
a moldagem tem a sua maior,massa

Aumento do tempo de resfriamento no
molde

Aumentar o tempo de permanéncia nos
moldes ' .

Aunmentar o didmetro do canal de
injecao

Abaixar a temperatura do cilindro
Aumentar a pressdo da injegdo
Utilizar saidas de ar

Testar a temperatura do molde
Limpar ¢ molde com Metanol
Conferir a eficiéncia dos extratores

Iubrificar os moldes com dOleo
Silicone

Testar a temperatura do cilindro

Verificar o ciclo de injegdo (o
naterial poderia estar germanecendo
miito tempo no ecilindro

Congiderar a produgdo da moldagem em

- uma maguina menor




Cone do canal de injecao
préso ao molde

Linhas’de material frio e
superficies defeituogas ao
redor da entrada

Bolhas na superficie

Rebarbas excessivas

Manchas de queimaduras

Moldagens incompletas
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Conferir o assentamentc do bico
com a entrada do molde

Diminuir a press@o de injegao
Aumentar o tempo de resfrlamento
do molde

Tegtar as condig¢oes de entrada
Aumentar a temperatura do bico
Aumentar a temperatura do molde

Reduzir a pressao posterior a
injegao

Aumentar a velocidade da injegao

Aumentar a velocidade da injegdo

Considerar o uso de uma mdquina
maior

Testar o conteudo de agua fos
granulados (até 0,2% é tolerdvel)

Diminuir a pressaéo da injegao
Diminuir a temperatura do cilindro
RBevisar o molde

Testar a forga de fechamento da
maquina

Usar um tipo de NYLON mais viscoso

Usar saidas de ar
Diminuir a velocidade da injegdo

Aumentar a pressao da injecao
Aumentar a temperatura do cilindro
Usar saidas de ar

Ugar um tipo de RYLON menos
viscoso
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APLICAGAO DO NYLON KOS PRODUTOS DE USO DOMESTICO

A cada dia, cresce o numero de aplicacfes do nylon nos produtos

de uso doméstico e em muitos outros campos da produgao industrial.

Abordaremos, nas paginas seguintes, a utilizacdo do nylon em pegas

_cbmponentes do mobilidrioc em geral e em particular, do de uso

doméstico. E evidente que muitos produtos se confundem e o seu uso

é indiscriminadamente feito tanto na re91denc1a gquanto no

escrltorlo ou na fébrica.

Nos aparelhos eletrodomésticos, como por exemplo, llquldlflcadores,

batedeiras, refrigeradores e outros, a apllcagao de acessdrios de

nylon vem se verificando com. bastante intendidade..

Em liquidificadores, o nylon, devido & sua Stima resisténcia a

abrasdo, vem sendo introduzido na fabricagao de certas pecgas

componentes dos motores. ' ' ‘ _

No tocante aos refrigeradores, a utilizag¢fo.do nylon é flagrante.

Assim é que encontramos maganetas de portas, patins e outros

componentes fundidos em nylon.

Também em barbeadores eldtricos, o nylon vem sendo introduszido,

substituindo diversas pec¢as, inclusive o estojo.

Filamentos de escdvas de diversos tipos e para vdrios usos sdo

fabricados com nylon. | )

A aplicagdo do nylon nos instrumentos de medlgao comegou de hi
mito, com. excelentes resultados (medidores de bomba de gasolina,

dleo, hidrometros ete. )

Na fabricacgdo de diversos tipos de engrenagens, volantes de

registros e copos 1ndustr1als o uso do nylon € cada vez mais

acentuado. . -

Também no campo da 1ndustr1a elétrdnica e utlllzagao dos polimeros,

gracas a sua dtima capacidade isolante para baixas e médias

tenasdes é feita em larga escala.

No setor do mobilidrio, o uso dos polimeros é enorme, especialmente

o "Nylon 6" (experiéncias demonstraram ser €ste um dos melhores

polimeros para uso em moldagens de parafusos, conexoes, engates,

pinos, dobradigas, parafusos excéntricos, cliques, suportes para

prateleiras, charneiras, etec. '

Examinaremos a seguir alguns produtos de nylon 6 ja fabricados no

Brasil e que rivalizam com os melhores produtes estrangeiros.
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Engate duplo - produto de extraordindria resisténcia mecdnica, &

empregado na montagem de camas, colunas de armdrios, bragos e
encostos de sofds e poltronas, divisCes de ambientes, estantes
moduladas, ete. E de fdeil aplicagio, e sua durabilidade ilimitada.

Suporte - pega moldada em "nylon §", que apesar do seu minmdsculo
tamanho, € capaz de sustentar tragGes iguais a 200 Kg.

Sua utilizag¢do na montagem de estantes moduladas & enorme pois
servem de apaio~a,t6das.gs prateleiras mdveis ou reguldveis (con
relaczo a altura), - ,
Quanto a sua aplicaglo, nada mais simples, bastando apenas que se
fure o local de acdrdo com as recomendagoes do fabricante, e ge
as cologue sob minima pressdo manual. ’

Pino gé engate - éste produto pode ser aplicado de duas maneiras,
isto é, fixo ou giratdério. No engate de. tampos de mesas a sua
aplicag8o € do sistema fixo. Quando se tratar de elementos
giratdrios, o pino trabalhard no interior. das buchas, admitindo um
giro completo (rotacio en. térno de seu préprio eixo.) As. vantagens
apresentadas por.éste pino, .guando giratdério, sfo mitas, tais

como:.ndo quebra, nio, oxida, ndo desgasta sob atrito e dispensa
qualquer lubrificacfo. Nas madeiras muito moles ou frigeis, pode-se
colar as buchas embuﬁidas com cola sintética. Por ser inteiramente
removivel (exceto as. buchas,.que sdo colocadas sob pressio de
martelo ou coladas) éste_tipo de pino de engate traz inumeras
vantagens, pela auséncia de pontas aparentes (pinos),

Pino de engate (jungdo) com bage fixa - &ste produto, embora
possuindo a parte aparente do pino e a bucha semelhantes ao
anterior, é bastante diverso. Como no anterior, a bucha é colocada
sob pressidaoc ou colada, énquanto 0 pino dispensa gualguer tipo de
colagem, visto possuir dentes no sentido contrdrio ao de sua
introdugdo. Uma vez introduzido no furo, nada o extraird de volta,
salvo quebrando-se a madeira. E utilizado com excelentes
resultados na montagem de estantes, armdrios, caixas, esquadrias,
etec. E muito econdmico, de fédeil coloecagdo, diminuindo
consideravelmente o péso das pecas montadas.
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Parafuso excéntrico - Trata-se de um sistema compoesto de 3 pegas

de nylon, isto é, um pino, uma bucha e um botdo (fendido), que
trabalhando em conjunto traduzem grande resisténcia para
montagens de estantes, armdrios etc. A colocacgéo das pecas
componentes do parafuso excéntrico devem obédecer a rigorosa
precisdo na colocag8o. Qualquer érro acarretard sérios problemas
quanto & firmeza do parafuso. L.

De .acdérdo com as especificacdes do fabricante, os didmetros

dog furos serao de:

10mm de didmetro por 12mm de profundidade para a bucha

8mm de difmetro por 37mm de profundidade para o pino

12mm de didmetro por 8mm de profundidade para o botdo (fenda

de apérto).

Para .madeiras macias recomenda-se diminuir o didmetro dos

furos em lmm.

Corrédicas - Elemento que pode ser usado em. qualquer tipo de
‘porta-de correr, em substituigZo as corredigas.de latio
convencionais, A sua eficiéncia € considerdvel, devido ao seu

baixo coeficiente de. atrito.

A1ém déstes produtos, vdrios outros sdo fabricados em nylon,
tais como: dobradigas para diversos fins (grandes, médias e
pequenas), fechaduras, cliques para portas, sapatilhas para
regulagem de nivel, etec.

José Milton Ferrari
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Escola Superior de Desenho Industrial
Curso de Desenho Induastrial

Linha de Mdveis Infantis

José Milton Ferrari - 4% ano - DI

1. Generslidades

2. A crisnga e o mével

3. Da adaptag@io dos méveis ao crescimento da crianga

4. Do aproveitamento da linha de méveis na Escola

5. Materiais utiligados na fabricag@o da linha de méveis e
nétodos de industrialigagéo ‘ ' !

6. Da versatilidade do mobilidrio
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1,

2.

Generalidades

0 projeto de uma linha de méveis infant{s conatitui tarefa
complexa, pois complexo é o mundo da orianga, onde o Wtil
deverd sempre ger aliado ao agraddvel.

A criance prefere um ambiente alegre, onde o mobilidrio
confunde-ge com os brinquedos, e sempre que possivel, o
mobilidrio deverd ter caracterfisticas que permitam
transfornd-lo em brinquedec.

Assim € que, nc projeto em aprego, o desenhista industrial
preoccupa-se com a transformagéc de mesas em armdrios, de
bancos em ceixas porta-brinquedos

A criancga e o mével

Deve o desenhista 1n&ustrial, antea de mals nada, dar
prioridade ac comportamento da crianga en guag diversas
fases de creacimentc. ' '

Durante os primeiros anos, & crianga se utiliza do
mobilidrio apenas como bringuedo, devendo aasim, possuir o

'mesmo, aspecto alegre, ser resistente a téde sorte de maus

tratos e adaptar-se A idade da criancsa.

A medida que & crianca cresce, atingindo s idade escolar,

‘isto €, quando comega a utiligar-se de ldpis e papel, af

comega & fase 40 melhor aproveitamento dos méveis.

A hora das refeigdes, com a utilizac#éio, d&stes méveis, =&
crianca ndoc serd privada de seu pegqueno mundo, podendo
"fagé-las em seu prﬁprio ambiente, continuanﬂo logo apés ,
com seusg passatempoa preferidos.

F 0



3. Da adaptag@o do mdvel do crecimento da crianga

]

A preocupag@o principal do desenhista industrial é a de
adaptar os méveis aog desenvolvimentos intelectual e
f1sico da crianga.

E de se notar que, a medida que a mesma cresce
fisicamente, sem raciocfnio, seu modo de agir e penear
também evoluem, fagendo com que ela passe & exigir outro
ambiente, ou entfo, uma alterag@o no arranjo doe méveis.
Tendo em vista tais fatores, o desenhigts industrial
estard capacitado & projetar uma linha de méveis
infantf{s satisfatdria, que ofere¢a todas as caracterfsticas
j4 descritas. :

No projeto apresentado, pode-gse notar um bom grau de
versatilidade, pois a linha de mdéveis acompanhs a
crianga, sdaptando-se a ela, até€ a sua idade escolar.

Do aproveitamento da linha de mdveis na Escola

A linha de méveis fol cuidadcogsamente planejadas para
apregentar um slto indice de adaptagBo e versatilidage.
Assim € que, além de servir & crianga até os 7 anos
(idede na quel ela € enviado sos bancos escolares), a
1inha de mdveis prossegue em sua utilidade, indo
adaptar-ge a0 ambiente escolar. - :
Pode~-ge, facilmente, mobiliar uma sala de aulas de um
curso de Jardim de Inffincia ou curso primdrio com tals
méveis. :

A aplicacg@o do mobilidrio projetado em escolas oferece
grandes vantagens, tais como, baixo custo, rapidéz de
montagem e f£cil conservagéo.

Quento & montagem, além de rdpida, impde-se pela susa .
simplicidade, podendo ser executada por gqualguer pessoa,
em qualquer local, pois independe da utilizag@o de
héquinas ou ferramentas especials.
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5. Materiais utilizados na linha de méveis e métodos de
' industrializagfo. -

Os materiaie usados na fabricagio da linha de méveis sfo
dos mais econdmicos, eliminando de infcio, qualquer Snus
no custo final da produgac em série.

Cada placa (desmontdvel) gerd executada pelo procesaso
de Colméia, processo largamente usado pela inddstria de
mobilidrio,

Neste processo, utilizamos 2 chapas -de compensado de 3mm
de espessura, separados pela Colméia (em geral laminas
de papeldio, ou ripas finas de madeira), o que reduzird
bagtante o péso das pegas, levando-se em consideragBo o
fato de que os méveis ser@io usados por criangas.

No banco (guarde-brinquedos)}, & leveza e fator
imprescindfvel, poie € & pega mais movida pela crianga.
0 sistems &e fixagio das placas deverd ser felto por
meio de parafusos com porcas embutidas, sendo que as
superffcies visfveis, tanto dos parafusos como das
porcas, serfo cromadas.

0 tratamento da superficie dos mdveis serd de dois
tipos, optativos, de acbrdo com o ambiente.

Poderd ser encerado ou pintado e no caso de ser
utiligada pintura, esta deverd per em esmalte sintético
e nas cOres apropriadas ao ambiente infantil.

6. Da vergsatilidade do mobilidrio

A imediate transformagSc do banco em caixa de brinquedos,
e da formagfo de um armdrio de utilizag@io diversa, com & Q
simples snperpoeigao de duas mesas, torna & linha de
néveis bastente versdtil. :

' Bste fato concorre bastante para o baixo custo do
mobilidrio infantil. ' )
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0 "St¥ling" e o Desenho Industrial

0 "St$ling" ¢ um fendmeno que ocorre nos setores
industriaie desde épocas remotas. E uma caracterfstica
que se impSe, gem ge situar muma determinada época.
Sempre se manifestou e continuard a sua imposigaa
Gurante muito tempo. Em certas ocasides; o "St*ling“

é imposto pela inddstria ou pelo empresdrio.Por outro
lado, determinados setores da sociedade exigem o
"St¢ling" como fator "Sine gua non",

Encontramos a presenga do "Sti{ling" na industrializacao
&0 mobilidrio, dos eletrodomésticos, dos vefculos de
transporte e de vestudrio. Também nas artes gréficas em
geral, o “Stiling" apareée com maior ou menor fregliénots,
Para melhor compreensgo do que seja o "St§ling", podemos
exemplificair com o ¢asc que se segue:

Certa vez, diretores de ums fdbrica de fogdes convocaram
0 concurso de renomado desenhista industrial para a
exeeugao do projete de um fogdo residencial.
Inicialmente, sugeriram ao designer gque figésse um
projeto objetivo, simples, eficients e de fdoil
penetragio no mercado consumidor.

Bate, habituado a projetar objetos que primavam pela
simplicidade, boa forma e fuglndo sempre .da presenga do
"St$ling", ndo teve maiores dificuldades,

No devide prazo, £éz a entrega do projeto completo,
inclusive a maguete do fogao projetado, Passado algum
tempo, foi o designer novamente eonvoaaﬁe pelas
diretores da emprésa.



Darante a reunifo, cuviu calorosos elogios ao projeto
por parte dagueles diretores.
Entretanto, uma eurprésa ¢ aguardava; acharam dles que
faltava ao foglo alguns fricos dourados ou oromados o
gue gem éstes, o produte nio seria bem aceito pelo
meyeado.
De nads valeram as argumentagoes do desiger tentando
provar a imatilidede funcional daqueles "adornes™ que
gé fariam onerar o custo do produto, acarretanio grandes
prejufros para a4 bélse do sonsumidor,
De fato, agueles acrdseimos tormaram o produto mals earo,
Estd claro que a atitude dagueles ompreadrios foi ditada
pele "Stiling®, que maie uma vez foi "a priori", impdsto
ao consumidor, _ ' ‘
B uma grande luta declarada entre o desenho industrial
we«0 "Stiling®s Sabemos que. o0 desonho industrial defende a
producae em aéﬁe, daf a produgfo om massa & em
sonsegfieneia, o barateamente do produto.
Para isso, concorrom o emprége da eutomagio e o uso Qe
materisds adequados. Por vutro lado, o *Stiling® aparece
para prejudicar & proSucio em massa acarretando o alto
ciato do produto e satiofazendo apenss & uma parcela &o
wercado consumnidor,
Outro exemple bastante elarc para ezpliear o fendmeno do
“St§ling® pbde sor cbzervado durante uma visita feita a
certa inddstria Qe eletrodomdsticos,
Para reforgar n chazada *imposiclo do St$ling® &



necessirio frisar que aquels inddetrla fadbriea produtos
ragohvelmente bons, de bom desenho ¢ apresenta maito de
automa¢lo em seu maquindrio.

Ghnewwdcﬂsa viries produtos 4a enpriea, deparou=se con

uma torradeira de pho bastante funcional, Entretanto
pura curprésa geral, Geparcu-se com um “elemente intruec®
aplicado em acu corpo relugente, ou seda, um ramo de
folna de metal dom&a e que ihe toldava & purcazs da
fem- :
. M4is ebouria fai a expliaagao ao profiaeional mayonaﬁvel
- por agquels absrragio. | .
"Iste foi aplicads apenas para "embelezer®™ o objeto e
tanbém para, no oaso da superffciec oromada ser riscada,
haver um disfarce oferecido pelo dourado do rano de folhaa':
Aquele profissional fol bastante infeliz na eua
juatificativa, Em nada aguele ramo doutado melihoron o
produto. Aponas engarecen o secu custos btendo en vista gue
rdquinas e homens foram mobilizados para confecéionar o
*mirdaculo e 4mitil ad5rno®, :
Stmente com o rompimento de um afreulo viciono eriado
entre o produtor, o "Stiling® e o comsumidor, & aue teremos
a aplieacfic do verdaledyo desenho induetrial nas emprésas,
4] p‘mﬂntor insiate no "Stiling® alegando que o consumidoy
nao acoita outro produto.
Por sun vez, o sonsumidor contima & ndquirir 0 *S‘binng"
en virtude de nada de melhor haver & geu aloanoe,
No setor do mobilidric, & prosenga 4o "St{ling™ pe fasg



sentir de maneira acintosa,
A falts ée um plancjamento adequado das fébriess de
méveis ¢ a nio presenga- do elemento mecessdrio &
exeougSo ddsee planejamento, que Seria no case, o
desenhista industrial; estabelecem um vez-dadeiro ofos
nagquels setor industrisl,
Atnds hd algans dlae, em visita a ums loja revendedora
-6 mbveis om goral, deparamo-non ecom wuma poltyons
exccntada em madeira e couro que faria corar de vergonha
o mais modesto desenhiscts industrial, -
Poi gasto, em eua fabriecagfo, sem exaglros, o dfbro da
madedra noocasdria, O ¢quo mais nos chamon a atengdo fol
o péasimo acabancato gue chegava a geyr grosssiro, quasi
t5a00,
Para completar o cxemplo tipico do "Stfling" que alf

estava, ¢ confdrto da poltrona deixava mite a descfar, . -

Outro ponto gue nog deizou perplexos fol o deé que agaele
*monatrengo™ vinha sendo bem aceito pelo memda
consunddoir,

Algans c¢onsunidores ehegavam ao éxtase diante daguele
objeto, que tinha maito 4e "Stiling® ¢ nada de dbom
dosonho, prova convinsente 4o que j& foi dito: Bon parts
do mercafc consumidor nesessite aer educada e Gorvencida .
com relagho ao desenho industrial,

Quando o "Stiling" & objeto de estudos e comentdrios, o
eanpo da inddotria mtomobilfatica é o mais ample para
dadates, SRR

R4 a.lgma ANnoa paasadas, poﬁia-ae observar gue o8 Gama



de passeio apresentavam extesso de pegas e frigos
eromatos sem nenhuma fungdo eapecifioca, |

Exan o chamados "rabos Qe peize® e primavanm pem
exagero de formas,

0 materinl dispendide na montagen 8¢ um daqueles veianloa
daprin para & fahnmgao de quasi deis carros.

Feligmente, noa dltimoes anos, a indistria automobilistica
ven paulatinamente gbandonando & linha "Stiling® e
utilizando«ge mais 4o desenho infustriel propriamcnte
&i’bo.

- § poasivel, no momento, encontrar um carro dc passeio que
ofere¢a boa forna ¢ desprovide dos muitos exagBros Qo
99¢414ng"; ombora algunas pégae ¢ aceaadrios ainda
aprasénten leves tragos daduele eatilo,

As consegfiencias da aboligde do "Stiling®, meemo que
parcial, é a redugdo 4o custo de producio e pragos de
venda a6 consumidory mais moderados.

No campo das aries grificas, a reficfc da influfnoia do

- 03t41ing” & eensivel.

Pode=se ensontrar & vepds idvros e revistas com bdos
apresentaqao gréfioa, limpesa, eimplicidade e COTrecao.
Parslelanente @0 aprendiisado do desenho industrial,
suhemos haver o da programacdo visual, o que implics na
organigagio, plano jamento, diagranagio ¢ aprasentac;ae
das artes gréficas em geral.



