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ESTA1ITE MODULADA 

Entende-se por "estante modulada" um conjunto de ri elementos 
que, ligados uns aos outros, deem origem a urna estante-unidade 

e esta por sua vez, superposta ou justaposta a outras unidades 
iguais, deem origem a um conjunto o qual denominamos "estante 
modulada". 

Sem a permisso desta operaço montagem-desmontagem fácil e rápida 
dos elementos componentes, a estante deixa de ser modulada para 	¶ 
ser uma estante comum, igual a centenas existentes no mercado 	( 
especializado. 	 - 
A estante modulada deve permitir também a formaço de "pai-edes" 

divis6rias, quando se tratar de montagem de bibliotecas.piíblicas. 

Para que a estante modulada seja um produto do "design",aién dos 

requisitos já citados, deve obedecer a determinados padr6es de 

execuçgo., que facilitargo a sua produço em série. 

Sem se preocupar com tais aspectos fatalmente o designer chegará 

ao "stilling" ou ao puro artezanato. 

O PROJETO 

O projeto de estante modulada em apresentaço é constituído por 

um conjunto de 5 peças de madeira compensada folhéada,qu.e ao se 
fixarem umas As outras dao origem auna estante-m6dulo. 
As 5 peças componentes da estante-m6dulo sao as seguintes: 
1 - 2 (dois) paineis laterais (peça 3 - des. 1) 

II - 2 (duas)prateleiras de fixaço estrutural (peça 1 - des. 1) 

III - 1 (urna) prateleira m6vel (peça 2 - des. 1) 

1 - Os paineis laterais, que também tm a funço de sustentaçao 

das demais peças, .é executado em compensado de madeira com 

25inm de espessura, devidanente encabeçado e folheado com 
l&ninas de madeira de lei. 

Possue furaç&es nos topos para superposiç5es (pinos de engate) 
e colocaço de sapatilhas de nylon, reguladoras de nível, além 

das furaç3es necessárias para a regulagem da prateleira mével 

(ni) e os acessérios necessários à montagem (pinos de engate 
e para±'usos excêntricos). 

Todos os acessérios de fixaço, montagem e regulagem 5g0  de 
nylon. 
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II - as prateleiras de fixaço estrutural.sgo executadas em 

madeira compensada com 20mm de espessura encabeçadas nos 

lados (frente e lado oposto) com perfís de madeira medindo 

80xmn x 20nini e 30rnm x lOxnm, que lhe emprestaro a necessária 

resistncia & flexo na parte central, quando repleta de 

livros, revistas ou outros objetos quaisquer. 
o 	 O perfil de madeira colocado em um de seus lados (posterior) 

com 80mm x 20mm, deverá receber os elementos de nylon que 	( 
permitirao a montagem da estante-m6duio (pino de 
engate-junçoe.paratusos exc&ntrico),. 

III - A prateleira regulável.despojadade quaisquer.elementos de 

engateou fixaç&o, simplesmente será. apçiada nos suportes 

de nrldn cõlocados nos paineis laterais. 

Também.será executada em madeira compensada de. 20.de 

espessura, encabeçada na parte frontal e posterior por 

perfís de madeira medindo.30mm x lOmm e t6da revestida com 

l&ninas de madeira de lei, a exemplo do que é feito com as 

prateleiras estruturais. 
1' 

O PROTÓTIPO 

De ac6rdo com as especificaç&es do projeto, o prot6tipo foi 

executado em madeira de lei, sendo sua espessura igual a 25mm 

para os paineis lateraiá e. de 20mm para aS prateleiras (reguláveis 
e fixas). T6da a superfície está revestida com laminas de jaãarandá 

da Bahia e os reforços,em madeira maciça, também de jacarandá. 

Ap6s.polida.e lixada convenientemente, a superfície da estante 

recebeu,verniz a boneca, NSvo tratamento de lixa fina e una camada 

de cara. 

ALTERNATIVA 

íd 	Trabalhando-se com madeira compensada mais fina (15 e 20mm 

respectivamente), pode-se substituir, o revestimento de l.minas de 

madeira por placas de Du.raplac. 

IHL 
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Apenas as buchas deverffo estar prh-iamente embutidas nos topos 
dos paineis. 

DIIvLENSOES DAS PEÇAS DA ESTAIÇTE—MÓDULO 

1 - Painél lateral (duas peças) 

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

II - Prateleira estrutural (duas peças) 

Éste elemento mede 750mm de largura por 296mm de profundidade 
e tem urna espessura igual a 20mm. 

Sua profundidade iítil.6 .de 276m. Esta profundidade, um 

pouco maior que a convencional (mais ou menos 250mm) foi 

adotada ap6s demoradas observaç&es. As prateleiras com 

pouca profundidade dificultam qualquer arrunaço de livros 
ou revistas. . . 	. 

No caso de livros maiores, como no de coleç&es,enciclopédias 
e outros, é comum faltar espaço (profundidade). Quanto à 

largura (750mn) nada há cohtra esta.dimenso, pois o perfil 

de encabeçamento, mais largo (30mm), empresta à prateleira 

t6da a resistncia adicional necessária para suportar 
considerável pso. 

III - Prateleira m6vel ou regulável 

Esta peça medindo 750nim de largura, possue uma profundidade 
iltil de 286mm e sua espessura 6 igual à da prateleira 
estrutural, ou seja 20mm. 

Possue grande resistncia &flexo central, devido ao 
encabeçamento (ver item II). 

Por outro lado, testes feitos pelo fabricante, comprovaram a 

alta resistncia dos suportes de nylon que servirio de ap6io 

à prateleira (resistncia at6 200 quilos de peso quando bem 

colocadas, de ac.Srdo com as recomendaç6es do seu fabricante). 

JOSÉ MILTON. FERRARI 
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INTR0DÇX0 

O Nylon 4 um termoplástico pertencente ao grupo das poliamidas, 
cujas aplicaç&es, na indústria transformadora de mat4rias 

plásticas, saliemta2u-se p9las excepcionais qualidades que sero 

ilustradas neste trabalho. O Nylon 4 um produto da polimerizaç&o. 

do Caprolactam, cuja síntese começando pelo Fenol e pelo Benzeria, 

se desenrola de ac'Srdo com o que se pode observar na figan 1, de 
ac6rdo com EI'ISER WEBXE ÂG ZURIQUE - SUIÇA. 

As poliamidas caracterizam-se pelo seu alto peso molecular e sgo 
comumente encontradas nas formas 6, 6.6 9  6.10 e 6.11, embora 
outros tipos já tenham sido obtidas sem contudo terem se 
difundido como os anteriores, 	- 

A invenço do Nylon por DuPont's W.H. Carothers 4 anterior a 
1930,mas a sua industrializaçao começou a partir de 1938. 

Os EE.UU., no início de 1940, começaram a moldagem dos nylons 
6.6 e 6.10, cabendo à Europa a comerciai±zaçao do "Nylon 6" 

(um dos üielhores nylons já produzidos at6 agora).. 

No princípio de 195Q Aquitaine-Organico iniciaram a produço do 
"Nylon 6" na França. 

As poliamidas (nylons) so moldáveis pelos processos normais de 
injeço e extrusgo. 

O processo de injeço será objeto de nosso estudo mais adiante. 

Quanto & extru.sgo, podemos adiantar que este processo permite a 
passagem contínua do Nylon (polímero) atrav4s deu.ma  ferramenta 
ou molde do tipo fenda, dando origem a laminados, perfilados, 
vivos, etc. 

Êste estudo tratará daqui por diante apenas do "Nylon 6", por ser 

este, como já foi d;to, o que possue características que o 
colocam em destaque. 

O "Nylon 6" 4 apresentado no mercado sob a forma de grânulos 
cilíndricos de aproximadamente 2,5tnm. de comprimento e de 

diaanetro, acondicionado em recipientes hermticamente fechados, 
prova de unidade. 

Ë encontrado na sua c6r natural e em diversas qualidades, cada 

una se prestando para determinado objeto. 

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



grandes superfícies e paredes nnito finas. 

Para moldagens normais encontramos o Nylon . STAflDARD, também de 

6timos resultados na extnigo de filamentos. 

Nos processos que requerem massas fundidas com alta viscosidade, 

também encontra-se à disposiço do consumidor, um tipo especial 

de Nylon 6. 

É encontrado ainda sob encomenda, com tetr de grafite até 15%,  o 

qual é denominado Nylon grafitado 

Além da ctr natural, o granulado é disponível também nas c6res 

STANDARD. 

É possível, mediante pedido prévio, produzir-se o granulado em 

c6res especiais. 

PROPRIEDADES TËRMICAS 

O"Nylon 6" possue qualida&es ténticas que tornam fácil o seu 

uso na moldagem por injeço, bem como na extnsffo de filamentos 

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

processos, é indispensável considerar com atenço, as seguintes 

características prdprias deste material. 

12) PONTO DE PUSXO - O seu ponto de fusao é de 102  0., sendo que 
o seu amolecimento ocorre justamente quando o ponto de fusgo 
está quase atingido. Isto quer dizer que, no intervalo de poucos 

gráus, o "Nylon 6" passa do estado s61ido para o líquido e 

vice-versa. 

22) VISCOSIDADE - O "Nylon 6" fundido, una vez alcançada a 
temperatura de moldagem, apresenta-se considexivelmente menos 

viscoso, mais fluido do que a maioria dos outros tenioplásticos. 

O moldador notará fcimente que o material fundido jorrará para 

fora dos bicos comuns sem qualquer pressao do pistao.. 

Ésse problema contorna-se fAcilmente tomando-se algumas medidas 

descritas nas páginas seguintes. 	- - 

Por outro lado, esta viscosidade excepcionalmente baixa do nylon 

derretido, facilita a moldagem de peças complicadas, com paredes 

finas e uniformes de menos de lmm. de espessura. 

2 



320 OXIDAÇÃO - Como t8das as poliamidas quando derretidas, tamb4m 

o "Nylon 6" ngo deve ser exposto ao oxig&iio. Exposta ao ar, a 

massa fundida escurece, amarelando-se ràpidamente. Êste .fen&neno 

ocasioná alteraç6es das propriedades. mec&nicas. As mesmas 

alteraç6es podem ocorrer quando, durante os ciclos normais de 

trabalho, as temperaturas do.cilindro de plastificaçgosgo 

mantidas, por muito tempo, acima daquelas recomendadas. 

42) CALOR DE FUSÃO - O calõr de fuso do "Nylon 6" é de 20 c/g. 
Assim sendo, durante o período de rusgo o material requer 20 c/g 

adicionais para mudar do estado s6lido pan o líquido. Por outro 

lado, estas calorias adicionais sao libertadas durante o período 

de so1idificaço nos moldes, tornando um tanto mais longo o. 

tempo de resfriamento. Todavia, isto tem pouca.influ&ncia s6bre 

a velocidade do ciclo de moldagem, porque a massa fundida 

tona-se ràpidamente s61ida no intervalo de poucos gráus. 

52) CRISTALIZAÇÃO - As poliamidas possuem uma estrutura 

cristalina, que as diferenciam dos outros  termoplásticos, 

considerados como de estrutura amorfa. 

Quando injetadas em finas espessuras, devido à rapidez do 

processo de resfriamento, observa-se a formaço de cristais 

extremamente finos, apresentando as peças um a relativa 
transpar&xcia, sendo que as peças de maiores espessuras 

apresentam-se leitosas e opacas, devido à formaço de cristais 
de dimens3es maiores. 

Ë possível obter uma aiteraço na estrutura molecular das peças 

moldadas, mediante apropriados tratamentos. trznicos. Por dxemplo: 

imergindo as peças em banhos de 6leo, mantidos a temperatura de 

aproximadamente 1802  O, se obtem uma certa recristalizaço das 
superfícies, que poderio apresentar um incremento de até 30 da 

dureza superficial, uma maior resistncia a flexgo e. a 

eliminaço das tens&es internas, eventualmente origiadas pela 

moldagem. 



PROPRIEDADES LT0DO 	UNIDADES 

Ponto de fuso QQ 214 
QP 417 

Calor específico Cal 2Ccin3 0,4 
Calor de fusao Cal/èram. 20 
Temperatura de distorço 
com 19 Kg/cin2 ASTM 648 	9C 62 

4,6 Kg/cin2 ASTM 648 	§c 150 
Oondutivjdade .t6rmica Kcal/m/h/2C 0,27 
Coeficiente de ãiiataço 
linear cm/cw'QC 10.10-5 

PROPRIEDADES MECÁNICAS 

As propriedades mecânicas do "Nylon 6" possibilitam, em muitas 
aplicaç6'es, o seu uso em substituiço de alguns metais. 
A sua grande resistncia &traço,a sua elasticidade que o tona 
resistenteS aos choqes e vibraç&es, o seu baixo-coeficiente de 
atrito, juntamente ao seu baixopso específico, tornam &ste 
material insubstituível em um numero sempre crescente de 
aplicaç&es. 

PROPRIEDADES ELËTRICAS 

O "Nylon 6" tem capacidade isolante 6tima para baixas e rn4dias 
tens6es, o que possibilita o seu uso na fabricaço de peças, que 
al6m da capacidade isolante, requerem tamb&t grande resistncia 

a mecanica. 

PROPRIEDADES QUÍMICAS 

O "Nylon 6" oferece ?xcelente resistncia aos.dissolventes 
org&licos, tais como: Tetracloreto  de carbono, Tricloroetileno, 
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Percloroetileno, Monoclorobenzeno, Benzol, Toluol, Xilol, 
Gasolina, Querosene, Óleos minerais, Tetralina, Decalina, etc. 
Nestes solventes, o "Nylon 611 , imerso apds ti4s m6ses À 
temperatura ambiente, no apresenta alteraç&es, verificando-se 
um incremento de peso de 2% no máximo. 
À temperatura ambiente, o "Nylon 6" apresenta ainda incremento de 
p&so variável.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, 
álcool etílico, álcool butílico, álcool metílico e et.ilenoglicol. 
O "Nylon 6" é dissolvido pelo Fenol, pelo ácido f6rnico 
cocentradõ e pelos alcoois aromáticos a alta temperatura, como o 
benzilico e o feniletílico. 
As poliamidas, inclusive o "Nylon 611, no so recomendadas para 
serem usadas em contáto permanente com ácidos minerais de 
concentração superior a 1%. O "Nylon 6" é também atacado por 
todos os agentes fortemente oxidantes e pelos alvejantes À base 

de cloro. 
Em soluç6es de 10% dos seguintes compostos, Àtemperatura 
ambiente, ap6s trsmses, observaram-se no "Nylon 6" os seguintes 

efeitos: 

Ácidos Efeitos 

ácido F6rmico pequeno aumento de p&so 

ácido Acético pequeno aumento de pso 

ácido Lático pequeno aumento de p&so 

ácido Oxisálico pequeno aumento de p&so 

ácido Cítrico pequeno aumento de p&so 

ácido Cr6mico destru.iço 

ácido Põsf6rico destniço 

ácido Nítrico destruiço 

ácido Hidrocl6rico destraiço 

ácido Su.lfiírico destxuiço 

ácido PercicSr±co destniço 

ácido Cloroacético destniçffo 



Bases 

Soluto de An6nia 
Hidrondo de Potassio 

1 • 	 1 Hadrondo de Sodio 

Sais Inorg&nicos 
a Cloreto de Amorna 

Cloreto de 0d.lcio 
Cloreto de Zinco 
Cloreto de Magn4sio 
Cloreto de Mercilrio 
Nitrato de Potássio 
Sulfato de Cobre 
Sulfato de Manganês 
Sulfato de S6dio 

Alvejantes e oxidantes 

Solutõcõncentrado a l%de 
Permanganato de Potassio 
Aivejantes (a base de cloro) 
P. e r6zido de Hidrog&nio 
(concentraçao 10%) 

Efeitos 

pequeno aumento de .pso 
pequeno aumento de peso 
pequeno aumento de peso 

pequeno aumento de peso 
pequeno aumento de peso 
pequeno aumento de peso 
pequeno aumento de peso 
30% de aumento de pho 
pequeno aumento de peso 
pequeno aumento de jp&so 
pequeno aumento de peso 
pequeno aumento de peso 

destnziçao 
corrosgo da superfície 

adquiriu fragilidade 
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TEOR DE UMIDADE NAS POLIAMIDAS E SEUS EFEITOS 

As polianidas absorvem com relativa facilidade, umidade do ar át4 
alcançarem um grau de equilíbrio estritaiiiente ligado à temperatura 
e à taxa de umidade relativa do ambiente. 
Dependendo dstes fatores.e da espessura da.peça moldada, o 
conte-tido de umidade pode oscilar entre 2-4%.  Com a imersgo çm 4gaa 
quente, a taxa do conte-tido de umidade pode chegar at 7-10%. 
Entretanto nos granulados a ?erém usados para moldagem, -a 
orcentagem mxima adnissível n& deve ser superior a 0,2%. Uma 

taxa maior de umidade alm desta comprometeria inevit&velmente o 
bom &xito da operaçao, produzindo irregularidades lias superfícies 
das peças moldadas (b61has). 
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Os granulados do "Nylon 6" so fornecidos em recipientes 

metálicos, testados ? prova de umidadé. Á extraçâo da umidade 

até alcançar taxas inferiores a 0,2% é feita com aparelhos 

pr6prios em atmosfera de nitrogenio a. temperaturas de 1202C. 

Á mesma operaço é feita também em fornos a vácuo com temperaturas 

de 1100. Estas temperaturas adotadai em vácuo ou em atmosfera 
de nitroganio proporcionam tempos de secagem relativanente curtos 

(12-18 horas), garantindo o material contra os efeitos oxidantes 
do oxignio atmosférico. 
iqg0 se recomenda secagem em atmosfera de ar.-Para evitar a 
deteriorizaçb do material, caso se processe a secagem ao ar, 

devem ser adotadas temperaturas inferiores a 800, o que nós daria 
um tempo.de  secagem superior a 30 horas-. 	-- - 

Portanto,. 6 aconselhável manterem-se bem fechados os recipientes 
de granu1adose sé abri-los na iminancia de usá-los. 

Âo. mesmo tempo deve-se estar alerta contra os perigos das secagens 

prévias, executadasem estufas normais., que n&o podendo reduzir 
o tetr de umidade do material (0,08% para o Nylon 6), irao 
aumeütá-lo fatalmente, 	- 

Os refugos obtidos nas operaç&es de moldagem podem ser moídos e 

utilizados novaiente, misturando-se em pequenas porcentagens, ao 
material virgem. 	- 	- 

Nas peças moldadas, ,a presença de água é recomendável, pois as 

propriedades mec&nicas mais favoráveis apresentam-se a um tear de 
umidade de carca de2%. 	- 

É portanto aconselhável no usar as peças imediatamente depois 

de moldadas, ao cóntrário, tona-se necessário estocar as mesmas 
em condiç6'es climatolégicas normais durante um certo tempo. 

Para reduzir o tempo de estocagem, as peças podem ser imergidas 

em água fria por 48 horas. Para peças com espessuras superiores 

a 2inm é necessário um.tempo de imerso prolongado, que pode ser 
abreviado mediante o uso de água quente (ver fig. 2). 



MOLDAGEM POR INJEÇXO 

É sem dúvida este m6todo de moldagem o que mais interessa ao 

designer, devido ao seu largo emprego na fabricaço de inúmeras 
peças. 

Assim 6 que nos deteremos mais no estudo da moldagem por injeço. 

Façamos em primeiro lugar, um rápido estudo sabre as máquinas de 
moldagem por injeço. 

Os grnu1os do 1tNylon 6" podem ser moldados em quase todos os 
tipos de máquinas de moldagem por injeço. Entretanto, conv4m dar 
&ffase aos requisitos mais importantes.queas máquinas devem 
possuir, para garantir moldágens perfeitas. 

a - cilindro de plasti±'icaço adequado 

b - contr61e de temperatura o mais exato possível 

e - bico de saída apropriado 	 - 

d - presso de moldagem e velocidade de injeço ajustáveis 

e -. meios de contrle dos tempos que comp&em os ciclos de moldagens 

f - meios adequados de eontrle da temperatura dos moldes 

Atualmente estao sendo preferidas para processàmento de poliaxn.idas, 

máquinas dotadas de roscas sem fim, que garantindo b8a 

plastificaç&oem mistura do granulado, produzem moldagens de maior 

homogeneidade, 	 - 

Contudo, devido à baixa viscosidade de fuso das poliamidas, 

taanbm-ste tipo de máquina deve ser aparelhado com obturadores 

dos bicos. 

MOLDES DE INJEÇXO 

Sempre com referncia à baixa viscosi.ade de rusgo das poliamidas, 

requerem-se moldes de máxima preciso. Quando as duas metades do 

molde ngo se assentarem exatamente uma à outra, ter-se-á como 

resultado, rebarbas excessivas. 
No dimensionamento dos moldes torna-se indispensável calcular e 

prever os efeitos da retraço de solidificaço das peças moldaas 

bem como o aumento dimensional produzido nas mesmas pela absorção 
de umidade. 



A retraço média dos objetos moldadoà, durante a solidificaço 4 
de $. Êste valor deve ser aceito micanente como ponto de 

refer&icia, dependendo demasiadamente das dinens&es e formas das 

peças moldadas e das condiç&es de trabalho. Por exemplo: pode-se 
reduzir o efeito desta contraço, mantendo uma pressao adequada, 

por mais algum tempo ap6s a injeço. Alguns tipos de máquinas 

possuem dispositivos que permitem o decr4scimo gradual da preseo 

ap6s completada a injeço. Esta inovaço visa prevenir o 

transbordamentodos moldes que poderia produzir-se, mantendo por 

algum tempo, ap6s a moldagem o valor total da presso por injeço. 

CANAIS DE INJEÇXO E CÁNALETAS 

Os canais de injeço devergo.ser mantidos t0 .cürtos quanto 

possível. O diR.metro que segue ao bico de injeço deve ser sempre 
maior.do  que o di&netro dos mesmos. 	- 

Ascanaletas para moldes de cavidades miíltiplas dever&o ter 

secç&es circulares a fian de se obter uma relaço favorável entre 
a superfície e o volume. As camadas externas do material 

esfriam-se imediatamente contra a superfície relativamente fria 

do material do molde e a massa fundida jorra exclusivamente no 

centro da canaleta. 	 - - 

Os pontos onde o fluxo da massa fundida muda de direço nao 

deverao apresentar ingulos agudos, mas sim raios suficientemente 

largos. 

É sempre vantajoso polir a passagem que conduz ao molde e as 

canaletas, facilitando a entrada da massa fundida. 

TEItPERATURA DE MOLDAGEM 

As indi.caç&es de temperatura representam s?mente uma orientaço, 

dependendo da preciso.dos instrumentos de mediço e da exata 

localizaço dos mesmos. Quando 5g0  requeridas peças moldadas 
livres de tens&es internas, aconselha-se manter os moldes a uma 

temperatura constante, aproximadamente 80 C. O resfriamento 
excessivo dos moldes 6 aconselhável sèmente quando.se  quer obter 
transpar&ncia nas paredes finas das peças moldadas. 
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PRESSOES DE MOLDAGEM 

Devido à fluidez das poliamidas, as press&es a serem usadas na 

moldagem por injeço, so geralmente mais baixas daquelas usadas 

na moldagem dos outros tipos de mate'rias plásticas. 

Nas páginas seguintes forneceremos alguns exemplos práticos de 

moldagem, segundo dados extraidos das publicaç6'es EMSER WERICE AG-

ZURIQUE - SUIÇA. 

MAÇANETA DE BEPRIGERADOR 

Molde de cavidade dupla 

flso da moldagem: 88 g. 
(inclusive os canais) 

MATERIAL: 

GRILON a 25 G cinza (Nylon 6) 

Maior secço transversal:•  

Parede de menor espessura: 

Alimentaço: 

Máquina: 

Temperaturas: 

Pre sso: 

Ciclo de injeçao:  

17 x l4mm 
2mm 

Moldagem realizado com cone de 
passagem e dois corredores 
bmm. 

Battenfeld 

Cilindro 1852  C 
Bico 	185 O 
(leitura dos instru.nientos) 

A temperatura efetiva do 
material fundido será ao redor 
de 2509 O 

Molde 809 O 
80 Kg/cm2 (1.138 libras/pol) 

37 segundos tempo de fechamento 
do molde 



PEÇA PARA FABRICAQXO DE ENGRENAGEM MEDIA1TE USINAGEM 

li 

Presago: 

Ciclo de injeço: 

l3xl2mm 
6rnm 

Cõnë bentral 5/7,8xnm 
Comprimento 25n 

Netstal 3M 60/40 V 

Oi1indro 	• ;270C 
Bico. ; • • 	2659C 
Molde .....7OC 

56 Kg/cm2.(796 libras/pol) 

30 segúndõs tempo de permanncia 
8-segundos tempo de fechamento dà 
mõlde. 
15 segundos intervalo 
Tempo total do ciclo aproximadamente 
60 segundos 

Molde de ixmacavidadé 

flso da moldagem 40 gr. 
MATERIAL: 

GRILON a 25 G (Nylon 6) - 

Maior secço transversal: 

Menos espessura da parede: 

Canal de injeço: 

Máquina: 

Temperatura: 

COPOS  

Molde de unia cavidade: 

P&so da moldagem: 33 gr. 
(inclusive os canais) 
MATERIAL: 	. 
GRILON a 25 G vermelho (Nylon 6) 

1 
Espessura da parede: 	. 	1,7mm 

Alimentação: 	Passagem direta 6/7rnm 

Máquina: 
temperaturas: 

Pressü: 
Ciclo de injeço: 

Comprimento 15mm 
Netstal SM 60/40 V 

Cilindro. . .. 2700 
Bico ......27020 
:Molde .....70C (centro 
- resfriado) 
56.Kg/cm2 (796 libras/pol) 

10 segundos tempo de perxuanncia 
7 segundos tempo de 'eohamento do 
molde 
10 segundos intervalo 
Tempo total do ciclo 31 segundos 
aproximadamente 



VOLANTE DE REGISTRO 

Molde de urna cavidade 
flso da moldagem: 

MATERIAL: 

Maior secção transversal: 

Parede de menor espessura: 

Canal de injeção: 

Máquina: 

Temperaturas: 

Pressão: 

Ciclo de injeção: 

85 gr. (inclusive os canais) 

GRILON a 25 G preto (Nylon 6) 
17 x 11 mia 
11 mm. 

Cone central com 	8/12xnm 
Comprimento 10 mia 

Comprimento total do canal de 
injeçao incluindo o anel 22rnm 
Netstal 3M 230/1000 

Cilindro 24520 
Molde aproximadamente. 8020 

140 Kg/cm2 (1991.libras/pol) 

51 segundos tempo de perman&ncia 
20 segundos tempo de fechamento 
do molde 
5 segundos intervalo 
Tempo total do ciclo 
aproximadamente 1 minuto e 25 
segundos 
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Notas Gerais 

Deixando o Nylon 6, por.nnxito tempo, no cilindro aquecido, haverá 

uma despolimerização e por conseguint4 formação de moncmeros. 

A despolimerização, entre outras coisas, provoca um decréscimo da 
viscosidade de fusão. 

Quando se recomeça a moldagem, ap6s pequenas interrupç6ee, d 
aconselhável portanto reduzir a pressão nas primeiras injetadas. 
Quantidade excessiva de mon6meros no material tornará as peças 
moldadas demasiadamente flexíveis. Ao mesmo tempo poderão ser 

observadas pelícu.las de monameros s6bre a superfície do molde, 

causando assim excessiva aderncia da moldagem às partes met&licas 

do molde. Em tais circunst&ncias é aconselhável limpar o molde com 
Metanol. 
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Interrupç&es prolongadas no ciclo de moldagem causam decompôsiçgo 

do material fundido no cilindro, provocando alteraç&es profundas 

nas características mecgnicas das peças moldadas. 

Aconselha-se portanto, a reduço das tenipenturas durante estas 

interrapçô'es. Em certos casos é preferível interromper o 
aquecimento por completo. 

Se out±'os materiais tiverem sido.usados no cilindro, torna-se 
necessária una limpeza minuciosa, antes de usar poliamidas. 

Sobras de injeçes produzidas pelas canaletas e canais, podem ser 

reaproveitadas imediatamente misturadas com granulado virgem, 

desde que ngo sejam expostas por tempo algum à unidade do ar. 

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

injeço tornam mais fácil o desprendimento das moldagens. 

É todavia aconselhável liiiipar o molde peridicamente com Metanol. 

Para moldagens coloridas é conveniente usar granulados coloridos 

na origem. Como., sannente um numero limitado de pigmentos resistem 
à temperatura de trabalho das poliamidas, a coloraço dos 
granulados requer muita experi&lcia. 

Os problemas de falta de resistncia mec&nica e má apar&ncia so, 

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

processamento do produto ou do descuido no dimensionamento da 
peça. 

Qualquer um destes fatores contribuirá fata1mnte para o 

descrédito da aplicaço generalizada dsses plásticos (políneros), 

tendo em vista que a peça moldada em nylon será identificada pelo 

consumidor como um "plástico qualquer" isto porque as principais 

qualidades e o rendimento do produto ngo foram suficientemente 
aproveitados. 

Não será demais insistir em alguns pontos de considerável 
import.ncia para a moldagem das poliamidas, tais como: 

1 - exame prévio e experincias com protétipos antes de construir 
os moldes 

2 - desenhos, constnço dos moldes e aplicaç&es das moldagens 

devem ser préprios e convenientes para poliamidas 
3- entradas e canaletas bem desenhadas 

4 - ciclos de injeçffo com tempos bem calculados 
5 - o material deve ser mentido livre de umidade, mantendo sempre 



fechadas as latas e as tampas do funil deastecimento das 
1 

ma au irias 
6 - manter constante a temperatura do molde 

7 - acondicionar em água as moldagens terminadas 

ANÁLISE DE ALGUMAS DAS PREQUENTES FALHAS NAS PEÇAS MOLDADAS POR 

INJEÇXO 
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Porosidade no interior 
das moldagens 

Moldagem prsa ao molde 

MEDIDAS DE COBREÇXO 

Abaixar a temperatura do cilindro 

Aumentar.a pressão de injeção 

Dirigir o canal de injeção para onde 
a moldagem tem.a sua maiormassa 

Aumento do tempo de resfriamento no 
molde 

Aumentar o tempo de pemanncia nos 
moldes 
Aumentar o di5netro do canal de 
injeção 
Abaixar a temperatura do cilindro 

Aumentar a pressão da injeção 

Utilizar saídas de ar 

Testar a temperatura do molde 

Limpar o molde com Metanol 

Conferir a eficincia dos êxtratores 
IÀabrificar os moldes com 6leo 
Silicone 

FALHAS 

Embaciamento 

Riscas amarelas e marron 
sSbre t6da a moldagem 
(material queimado) 

Testar a temperatura do cilindro 

Verificar ociclo de injeção (o 
material poderia estarpemanecendo 
muito tempo no cilindro) 
Considerar a produção da moldagem em 
uma maquina menor 
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Cone do canal de injeço 
preso ao molde 

Linhas de material frio e 
superfícies defeituosas ao 
redor da entrada 

BSlhas na superfície 

Rebarbas excessivas 

MacMs de queimaduras 

Conferir o assentamento do bico 
com a entrada do molde 

Diminuir a pressao de injeçao 

Aumentar o tempo de resfriamento 
do molde 

Testar as condiç&es de entrada 

Aumentar a temperatura do bico 

Aumentar a temperatura do molde 

Reduzir a press&o posterior a 
injeço 

Aumentar a velocidade da injeço 

Aumentar a velocidade da injeço 

Considerar o uso de urna mdquina 
maior 

Testar o conteiído de água dos 
granulados (at6 0,2% é tolerável) 

Diminuir a presso da injeço 

Diminuir. a. temperatura do cilindro 

Revisar o molde 

Testar a f6rça de fechamento da 
maquina 

Usar um tipo de NYLON mais viscoso 

Usar saídas de ar 

Diminuir a velocidade da injeço 

Moldagens incompletas Aumentar a pressao da injeço 

Aumentar a temperatura do cilindro 
Usar saídas de ar 

Usar um tipo de NYLON menos 
viscoso 
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APLIOAÇKO DO NYLON NOS PRODUTOS DE USO DOiSTIOO 

A cada dia, cresce o ndmero de aplicaç5es do nylon nos produtos 

de uso dom4stico e em muitos outros campos da proãuço industrial. 

Abordaremos; nas páginas seguintes, a uti1izaço do nylon em peças 

componentes do mobiliário em geral e em particular, do de uso 

dom4stico. É evidente que muitos produtos se confundem e o seu uso 

.4 indiscriminadamente feito tanto na resid&ncia quanto no 

escrit6rio ou na fábrica. 
Nos aparelhos eletrodom4sticos, como por exemplo, liquidificadores, 

batedeiras, refrigeradores e. outros, a apiicaço de acess6rios de 

nylon vem se verificando com bastante intendidade.. 

Em liquidificadores, o nylon,.devido à sua 6tima resistncia à 

abrasao, vem sendo introduzido na fabricaço de certas peças 

componentes dos motores. 
No tõcante aos refrigeradõres, a utilizaço do nylon 4 flagrante. 

Assim .4 que encontramos. maçanetas de portas, patins e outros 

comp6nentes fundidos em àylon. 

Tamb4m em barbeadores elétricos,  o nylon vem sel2do introduzido, 

substituindo diversas peças, inclusive o estojo. 

Filamentos de esc8vas de diversos tipos e para vários usos sao 

fabricados com nylon.  

A aplicação do nylon nos instrumentos, de mediç&o começou de há 
muito, com excelntes resultados (medidores de bomba de gasolina, 

6leo, hidr6metros etc.) 
Na .Í'abricaço de diversos tipos de engrenagens, volantes de 

registros.e copos industriais o uso do nylon 6 cada vez mais 

acentuado.  
Tamb4m no campo da inddstria eiétrtnica e utilização dos polímeros, 

graças à sua 6tima capacidade isolante para baixas e m6dias 

tens&es 4 feita em larga escala. 
No setor do mobiliário., o uso dos polímeros 6 enorme, especialmente 

o "Nylon 6" (experincias demonstraram ser este um dos melhores 

polímeros para uso em moldagens de paraí'usos, conex6es, engates, 

pinos, dobradiças, parafusos excntricos, diques, suportes para 

prateleiras, charneiras, etc. 
Examinaremos a seguir alguns produtos de nylon 6 já fabricados no 

Brasil e que rivalizam com os melhores produtos estrangeiros. 
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Engate duplo - produto de extraordinária resistincia mecânica, é 
empregado na montagem de camas, colunas de armários, braços e 

encostos de sofás e poltronas, divis&es de ambientes, estantes 
moduladas, etc. É de fácil aplicaçoe sua durabilidade ilimitada. 

Suporte - peça moldada em "nylon 6", que apesar do seu mintísculo 
tamanho, é capaz de sustentar traç&es iguais a 200 Kg. 
Sua utilizaço na montagem de estantes móduladas é enorme pois 
serven de aptio'a tdas as prateleiras m6veis ou reguláveis (com 
relaço & altura). 	-. 	 - 

Quanto & sua aplicaço, nada mais simple, bastando apenas que se 

fure o local de ac6rdo com as recomendaç6es do fabricante, e se 
as coloque sob mínima press&o manual. 

Pino de engate - steproauto pode ser aplicado de duas maneiras, 

isto é, fixo ou giratdrio.. No engatede tampos de mesas a sua 
aplicaçao é do sistema fixo..Quando se tratar de elementos 

giratérios, o pino trabalhará no interior das buchas, admitindo um 
giro completo -(rotação em.t6rno de seupr6prio eixo.) Asvantagens 

apresentadas por.ste pino,, quando giratcSrio, so muitas, tais 

como:ngo quebra, nooxida,.no desgasta sob atrito e dispensa 
qualquer lubrificaçgo. Nas madeiras muito moles ou frágeis, pode-se 

colar as buchas embutidas com cola sintética. Por ser inteiramente 

removível (exceto as:buchas,que so colocadas sob presso de 

martelo ou coladas) este tipo de pino de engate traz inúmeras 

vantagens, pela ausncia de pontas aparentes (pinos). 

Pino de engate (jungo) com base fixa - aste 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 presso ou, colada1  enquanto o pino dispensa qualquer tipo de 
colagem, visto possuir dentes no sentido contrário ao de sua 

introduço. Uma vez introduzido no furo, nada o extrairá de volta, 
salvo quebrando-se a madeira. É utilizado com excelentes 

resultados na montagem de estantes, armários, caixas, esquadrias, 

etc. É muito econ&mico, de fácil colocaço, diminuindo 
consider&velmente o piso das pe'as montadas. 



Parafuso excntrico - Trata-se de unI sistema composto de 3 peças 

de nylon, isto é, um pino, uma bucha e uni botao (fendido), que 

trabalhando em conjunto traduzem grande resist&ncia para 

montagens de estantes,.armários etc. A coiocaçao das peças 

componentes do parafuso ezcntrico devem obé.decer a rigorosa 

reciso na colocaço. Qualquer erro acarretará s6rios problemas 

quanto à firmeza do parafuso. 

De actrdo comas especificaç&es do fabricante, os di&iaetros 

dos furos sero de: 

lOima de dinetro por lm. de profundidade para a bucha 

8mni de. di&aetro por 37mm de profundidade para o pino 

12mm de di&uetro por Sumi de profundidade para o boto (fenda 

de aparto). 

Para .madeiras macias recomenda-se diminuir o diâmetro dos 

furos em lium. 

Corrédiças - Elemento que podeser usado e&qualquer tipo de 

porta'de correr, em substituiço às corredlças.de  iatgo 

convencionais. A sua eficincia é considerável, devido ao seu 

ba±xo coeficiente de.atrito. 

Além dstes produtos, vários outros so fabricados em nylon, 

tais como: dobradiças para diversos fins (grandes, médias e 

pequénas), fechaduras, diques para portas, sapatilhas para 

regulagem de nível, etc. 

José Milton Ferrari 
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1, Generalidades 

O projeto de urna linha de móveis infantis constitui tanta 
complexa, pois complexo 4 o mundo da criança, rnde o útil 
deverá sempre ser aliado ao agradável. 
A criança prefere um ambiente alegre, onde o mobiliário 
confunde-se com os brinquedos, e sempre que possível, o 
mobiliário deverá ter características que permitam 
transformá-lo em brinquedo. 
Assim 4 que, no projeto em apreço, o desenhieta industrial 
preocupa-se com a transformaçio de mesas em armários, de 
bancos em caixas porta-brinquedos 

2. A criança e o móvel 

Deve o desenhista industrial, antes de mais nada, dar 
prioridade ao comportamento da criança  em suas 	diversas 
fases de creacimerho. 
Durante os primeiros anos, a criança se utiliza do 
mobiliário apenas como brinquedo, devendo assim, possuir o 
mesmo, aspecto alegre, set resistente a t6da sorte de maus 
tratos e adaptar-se à idade da criança. 
A medida que a criança cresce, atingindo a idade escolar, 
isto d, quando oomeçâ a utilizar-se de lápis e papel, aí 
começa a fase do meflor aproveitamento doS móveis. 
A hora das refeiçtes, com a utilizaçio, dêstes mdveia, a 
criança nao será pritada de seu pequeno mundo, podendo 

'fazê-las em seu próprio ambiente, continuando logo após 
com seus passatempos preferido e. 

1 



Da adaptaçao do móvel do crecimento da criança 

A preocupaçEo principal do desenhista industrial é a de 
adaptar os m6nis aos desenvolvimentos intelectual e 
fisico da criança. 
g de se notar que, a medida que a mesma cresce 
fiaicainente, sem raoiocfnio, seu modo de agir e pensar 
tamb4m evoluem., fazendo com que ela passe a exigir outro 
ambiente, ou entao, uma alteraçio no arranjo dos móveis. 
tendo em vista, tais fatores, o deeenhista industrial 
estard capacitado a projetar uma linha de móveis 
infantfs satisfatória, que ofereça todas as caracteristicas 
já descritas. 
No projeto apresentado, pode-se notar um bom grau de 
versatilidade, pois a linha de móveis acompanba a 
criança, adaptando-se a ela, até a sua idade escolar. 

Do aproveitamento da linha de móveis na Escola 

A linha de móveis foi cuidadosamente planejada para 
apresentar um alto indico de adaptaço e versatilidade. 
Assim é que, além de servir à criança até os 7 anos 
(idade na qual ela é enviada aos bancos escolares), a 
linha de móveis prossegue em sua utilidade, indo 
adaptar-se ao ambiente escolar. 
Pode-se, facilmente, mobiliar uma sala de aulas de 	um 
curso de Jardim de Infância ou curso primário com tais 
móveis. 
A ap1icaço do mobiliário projetado em escolas oferece 
grandes vantagens, tais como, baixo custo, rapidêz de 
montagem e fácil conservaçio. 
Quanto à montagem, além de rápida, inip6e-se pela sua,  
simplicidade, podendo ser executada por qualquer pessoa, 
em qualquer local, pois independe da utiflzaço de 
máquinas ou ferramentas eépecials. 
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5.. Materiais utilizados na linha de mdveis e indtodos de 
industrializaçao. 

Os materiais usados na e abricaçao da linha de mdveis so 
doe mais econ6micos, eliminando de início, qualquer 8nus 
no custo final da produçEo em sdrie. 
Cada placa (desmontável) será executada pelo processo 
de Colm4ia, processo largamente usado pela indetria de 
mobiliário. 
Neste processo, utilizamos 2 chapas de compensado de 3mnt 
de espessura, separados pela CoLSia (em geral laminas 
de papeiao, ou ripas finas de madeira), o que reduzirá 
bastante o peo das peças, levando—se em consideraç&o o 
fato de que ós mdveis ser&o usados por crianças. 
No banco (guarda—brinquedos), a lenta e fator 
imprescindível, pois é a peça mais movida pela criança. 
O sistema de fixaçao das placas deverá ser feito por 
meio de parafusos com porcas embutidas, sendo que as 
superfícies flsfreie, tanto dos parsfusos como das 
porcas, serao cromadas. 
O tratamento da superfície dos mdveis será de dois 
tipos, optativos, de ac6rdo com o ambiente. 
Poderá ser encerado ou pintado e no caso de ser 
utilizada pintura, esta deverá ser em esmalte sintético 
e nas côres apropriadas ao ambiente infantil. 

6. Da versatilidade do mobiliário 

A imediata transr6rmaçao do banco em caixa de brinquedos, 
e da fornaçao de um arint'io de utiiizaçao diversa, com a 
simples superposiçao de duas mesas, torna a linha de 
indveis bastante veratil. 
este fato concorre bastante para o baixo custo do 
mobiliário infantil. 
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O "St%ling" e o Desenho Industrial 

«stli " 4 um fen&neno que ocorre nos setores 
industriais desde £pooae remotas. É uma característica 
que se iinpSe, sem se situar numa deteininada dpoca. 
Sempre se irn.n4festou e continuara a sua :irnposiçio 
durante muito tempo. Em ceflas ooasiaes, o "St$ling" 
6 imosto pela inddstria ou pelo empresLrio.Por outro 
lado, deterninados setores da sociedade exigem o 
"Stling" como fator "Sine <pia non". 
Encontramos a presença do fl.St1ing  na industrializaçao 
do mobiliÁrio, dos eletrodomJsticos, doa veículos de 
transporte e de vestutrio. Taaiib6m nas arteS grf±cas em 
geral, o "St4ling" aparece Com maior ou meüor freqtt&noía. 
Para melhor õompreenso do que seja o "St].ing0, podemos 
exemplificar com o caso que se segu.e: 
Certa vezo diretores de um a f&brioa de fog&es convocaram 
concurso de renomado desenhista industrial para a 

execuçio do projeto de um fogo reajdencial. 
.Inioialmente, sugeriram ao desier que fjzesse um 
projeto objetivo, simples., eficiente e de Mcii 
penetraçio no mercado consumidor. 
Êste, habituado a projetar objetos que priwravam pela 
simpliojdade, boa forma e fugindo sempre da presença do 
"St4ling" 9  no teve maiores dificuldades. 
No devido prazo, fza entrega do projetõ completo, 
inclusive a maquete do fogO projetado. Passado alm 
tempo, foi o desier novamente convocado pelos 
diretores da emprsa. 



Darânte a itusio, ouviu calorosos elogios ao pro fleto 
por parte daqueles. diretores. 
zntrotanto urna eurpz4Da * aguardava; acharam &les que 
La] tan ao LOgD alguas frieos dourados ou oromadoô e 
que sem Lotes, o produto nEo sara bem aceito pelo 
mercado. 
De nada valeram ao arguanentaçSes do de si gner tentando 
prcrvar a inutilidade funcional daquelas "adornos" que 

o s& fariam onerar o custo do prc4uto acartando grata 
prejuAoa para a btiea do oonsa4dor, 
De Lato, aqueles aorsoimoe tonmram o produto tnis Caro. 
Estt claro que a attade daqueles eprea&rios foi ditada 
pelo "St41iug0 4  qae mais ca vez foi "a p$ori", imp6sto 
ao conawnidor. 
114 urna grande luta doolaradA cntre o defleho industrial 

.•óo flStjflng. Sabemos que o decenho industrial defende a 
pi'odaçEo em s4rie., daí a pro&uçEo em massa e em 
eonseqflLncia, o larateaniento do produto.. 
Para isso, cõneorrom o ernpz4go da automaçao  e O USO de 
mateziais adequados. Por Õtro lado#  o ":$t411flg" aparece 
para prejudicar a pro&tço em massa acartando o alto 
cusstó do ptdutc e satisfazendo apenas t urna parcela do 
mercado oonrnidor. 
Outro exemplo bastante claro para explicar o fen&neno do 
"stuitr p6ae àer,  obserad.o durante uma visita  Leita a 
certa irxddstriu de eletroomsticoa. 
Para reforçar a chatnada "Smpooiço do St*ling° 



necessirio fd.ear que aquela inddetrta fabrica produtoo 
nokFlmente bons, de bom desenho e apresenta titdto de 
automao em seu maqysirv(rio. 
Obeeflandoee v&flo e produtos da emprea, deparuie com 
ua torradeira de pto btt funcional. Entretanto 
para zUrpraa geti, depxøue gom um "elemento istflióo 
aplicado em nau corpo reluzente:,. OU. fl9S, UJIl TSO de 
folha Lo metal dourado e «ao lhe toldava a paieza da 
Lona. 
Vais absurda foi a esplScaço do profissional roaponsivei 
por aquela abonaç&o. 
I0tø foi aplicado apenas para "eaelezar" o Objeto e 
tttnb&rn para4 no osso da •euperf(cte cromada ser fleaada, 
havor um disrarce oferecido polo dourado do rãazo de folhaa 
Aquele proftaslonal foi basta te infeliz na sua 
guatifioativa. Em nada aquele ntao dourado meDiorot o 
produto, Apenas encareceu o seu custo6 tendo em vista que 
eAqu&nas e homens foram mobilizados para confeccionar o 
"siacuJo e iS til adtrno".. 
Smente com o rompimento de wa efroulo vicio 90: criado 
entro o pr tor4  o St411nC e o consumidor, que teros 
a aplicaçio do verdadeiro desenho industriei nas esprkas. 
O produtor i* ate no .ttst*li*tc alegflfldo que o consumidor 
It&O aceita Outro prodato. 
Por sa vez, o consumidor continua s .adquirdr o 
em virtade de nada te me hor haver a in alcance. 
No setor do mobil.4z'io a presença do *SttlinC :00 fftt 



sentir de mateira acintosa1 
Á falta de um planejamento adequadO das flbrioas de 
m6veis e a nio prsenqa do elemento neo ess4rio :& 
ezecuç&o . ú$eee ,planejameutõ, «no seria no osso, o 
desenlasta Industrial, estabelecem um verdadeiro eLos 
naquele setor industrialé, 
linda hL alguns dias.1  em tiSta a um lojá reveMedora 
do xa&reie o*  Seralt  desnuwosànos GOt  uma poltrona 
executada em madeira e couro que faria corar de te rgon a 

nais modesto desenhista induetrial 
PoS gasto, em sua fabrieago, sem exagGrosq o dkbro da, 
madeira necessria, O que nata nor CbSftott :S atenç&O foi 

pJaeiino acabamento que chegava a ser e-0..seiro* qasi 
ttsco, 
Pan completar o exemplo tipico do 03t411nC que aU 
eetava o oonfflrto da poltrona deixava.  nnito a desejar. 
Otttro ponto que nos deitou porplexos foi o de -  que aquele 

v~ sendo bem aceito pelo meraa4o 
oontumidor. 
430gfl3 e nsumidons chegavam ao Gztaee dite daqueis 
ob$to, que tinha muito de r$t$ii1gfl  e nada de bom 
dsseflbo • proya confl Dente do que j& foi dito e boa parte 
ao mercado consumidor,  necessita ser educada e eo*tencida. 
com nlaço  ao desenho industrial, 

do o "StfltnC 4 ob$'to de estudos e oSentLroa, o 
campo 4a,  indtàtria antomobilfstica 4 o mais amplo para 
 . 

ltd alguns anos passados, podia-ae observar que os Carros 



ise paseio opresentavam excesso de peças e fritos 
cromados sem nei 	funço eøpe4tioa, 
Eram os chazados Oráboa de peLe0  e prLmavam pelo 
exagro de fonas. 
O material dispendido na montagem de um daqueles ve€culoe 
daria para a ftbflcaç&o de quaat doSe carros, 
cUsmente, nw-  d tirnos anos, a industria autoaobilLetioa 

vem pau2atinamente abandonando a ,i{nhq, "St$ling" e 
utilizando-se maia do desenho inda trW pzpriarnente 
dito* 
t poaef.vel, nomomento# encontrar um carro de passeio que 
ofereça boa tona e desprovido dos taitos ezagtros do 
tst$lS**, embom algumas peçaé a aoe036rt08 S.nüa 
apresentem leves traços da4uele estilo, 
Ao conaeqtncíaà da .abolSçto do ttSt$1ing, insano que 
paitial, La re auço do CUStO do prodnço e peqoa de 
venda ao ooAsnrnSdor, sis moder dos. 
No Campo das artes grfioas., a re4uço da .infl*floia do 
°St41lng" 4 sensÍvel, 
Pode-se esontnr & venda livre e revistas com boa 
apresentaçao sr&.ica, limpeza, simplicidade • correçto. 
Paralelaiaente ao aprendizado do desenho industrial, 
sabemos haver o da prograviaç&O VSSUA1, o que implica na 
organizaçõ, pleno jamento, diagmmeqEo e apre sentaç&o 
das a. t  gr& Loas em gani. 
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