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R ESUMO

Sao mostradas as atividades desenvolvidas na area do Resfriamento

e Escarfagem de placas da COSIPA, objetivando a assimilagao do cres
cente aumento de produgao.

(1)

(2)

(3)
(4)
(5)

Contribuigdo Teécnica a COLAM para ser apresentada no Seminario So
bre Laminagdo, setembro de 1981 - Rio de Janeiro - RJ.

Técnico de Desenvolvimento da Geréncia de Chapas Grossas da COSI
PA.

Técnico de Escarfagem da Geréncia de Chapas Grossas da COSIPA.
Analista da Geréncia de Engenharia Industrial da COSIPA.

Técnico da Geréncia de Engenharia Industrial da COSIPA.



1 - INTRODUGAO

A Companhia Sideriirgica Paulista -~COSIPA, em dezembro de 1978 com
pletava as suas instalagOes para produgao anual de 2,3 milhdes de to
neladas de ago em lingotes.

‘Para atender a crescente produgao, o Resfriamento e Escarfagem de

Placas necessitava de reformulagGes nos seus métodos operacionais.

Elaborou-se um Plano de Agado visando melhoras; atuagdo das equi
pes de trabalho, utilizagdo de Pontes Rolantes, Resfriamento de Pla
cas, Sistema de Manutengao de Magaricos e Padronizagao do Sistema de

Escarfagem Manual.

2 - DESENVOLV IMENTO

CONTROLE DE RESFRIAMENTO DE PLACAS

1 - Lay-Out do resfriamento de placas (figura 1).
Desenvolveu-se um novo Lay-Out procurando-se dentro do espago
fisico real da aréa de resfriamento, resfriar o maior nimero
possivel de placas, procurando levar em consideragao os itens
abaixo:

- Tempo de resfriamento ao ar e agua.
- Largura e comprimento da placa.

- Porcentagem de tipos de material (TQ e CG).

2 - Quadro de controle

Foi desenvolvido um quadro magnético que fornece as informa
¢Oes necessarias para o melhor controle das placas que estdo
em processo de resfriamento e controle do material resfriado
a escarfar. Os quadros de controle magnético apresentaram re
sultados eficientes em fungdo da maior velocidade de resfria

mento das placas e confiabilidade das informagoes.

Controle do resfriamento de placas (figura 2).

Patio de alivio do resfriamento de placas (figura 3).

Alivio da escarfagem I (figura 3).

Allvio da escarfagem II (figura 4).




Para isso o quadro fornecerd as seguintes informagdes:

- Localizagao da corrida.

- NQ da corrida.

- Tipo de ago.

= Quantidade de placas.

- Hora de entrada no resfriamento.
- Hora prevista de saida do ar.

- Hora real de salda do ar.

- Hora prevista de material frio.
- Hora real de material frio.

- Enderegos vazios.

- Material para rotinas de qualidade.

A corrida sera representada por pedra magnética, cuja etique
ta colorida, indicara o tipo de material resfriado.

As etiquetas a serem fixadas nas pedras, tem 5 (cinco) cores:

Branco - Corrida para Tiras a Quente
Amarelo - Corrida para Chapas Grossas
Azul - Corrida incompleta LCG
Abbobora - Corrida incompleta LTQ

Vermelho - Corrida RAE (experiéncia).

A anotagao da etiqueta consta das seguintes informagdes:

' : ROTINA
NQ DA CORRIDA QUALIDADE
Tipo de Quantidade Dia de Hora
Ago Placas Entrada Entrada
Dia Previsto Hora Dia Hora
Egua Prevista Real Real
Dié Previsto Hora Dia Hora
Mat. Frio Prevista Real Real

As rotinas de qualidade serao identificadas no canto superior di
eito da etiqueta, pelos cddigos abaixo:

ROTINA cODIGO
Ultra-Som us
Amostragem Metalirgica A
Experiéncia E




3 -~ Tabela de resfriamento

Apds experiéncias em varias corridas e quantidade de placas
por pilha, elaboramos uma Tabela de Resfriamento na qual cons
ta as seguintes informagdes: (figuras 6 e 7)

- Tipo de ago

- Tempo ao ar

- Tempo a dgua

- Motivos (aplainamento ou espera metaliirgica)
- Agos para Ultra-Som.

4 - Cabine de controle

Devido a necessidade de agilizagao na retirada de placas dos
carros transferidores do Laminador Desbastador, bem como uma
visualizagdo total da situagdo da drea de resfriamento, implan
tamos uma cabine elevada, localizada estrategicamente e com
isso obtivemos um sistema global de controle de escarfagem.
Com as modificagdes iptroduzidas conseguimos diminuir o tempo
médio de corrida no resfriamento, proporcionando um bom aten
dimento ao Laminador Desbastador para uma tonélagem horaria
de 480 ~ 520 t, e um perfeito abastecimento no Leito de Escar

fagem.

PADRONIZACAO DO SISTEMA DE ESCARFAGEM MANUAL

1 - Método de verificagao e marcagdo de defeitos

A verificagao e marcagao de defeitos das placas constituem-se
em um trabalho importante, tanto quanto o da inspegao; a qua
lidade da placa depende em grande parte do comportamento do
homem na execugdo desta tarefa. Elaborou-se um método para
marcagao de defeito, procurando circundar o defeito com clare

za da regiao que o contorne em 50 mm.

2 - Técnica de escarfagem

A qualidade superficial da placa, apds a escarfagem & impor
tante. As consequéncias de determinados defeitos nos produtos
finais, tais como partidas de magarico e rebarba de escarfa
gem, sdao bastante conhecidas.

Elaborou-se métodos e padrdes de escarfagem uniforme, sentido
de escarfagem, posicionamento da placa sobre o tarugo e pro
fundidade de escarfagem.
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3 -

Estabelecimento da sequéncia de escarfagem

A inspegéo das placas era feito uma a uma, nas duas faces,
sendo os defeitos anotados em relatdrios para analise de qua
lidade. Este trabalho passou a ser feito por amostragem, dimi
nuindo o tempo de intervengao dos elementos da inspegao e o
homem que escarfa as placas, passou a ser o elemento responsa
vel pela qualidade da escarfagem.

Todo trabalho desenvolvido visou uma revisao de todos os pa
drdoes de operagao e processo para obter-se a melhor qualidade
do produto. Com a diminuigdo da intervengdo da inspegdo e o
escarfador sendo o responsavel pel& qualidade, tivemos um au
mento de produgao de 20% de placas escarfadas.

PAINEL DE O, E GLP

l] -

Painel de O, e GLP

2
Anteriormente havia apenas um magarico instalado. Quando exi
gido a troca do mesmo acarretava parada na produgao, ate que
outro magarico entrasse em opera¢56. Hoje utilizamos saida em
Y no painel que nos permite instalar 2 (dois) magaricos, es
tando sempre um de reserva, e quando ha necessidade de trocar
o magarico, o de reserva entra em operagdo sem parar a produ
gao.

Manutengao -de Magaricos

Com a centralizagdo da oficina de magaricos na drea de produ
gEo, tivemos condiqSes de desenvolver melhorias nas pegas de
reposigao, diminuindo a rotatividade de manutengao, desgastes
excessivos e consequentemente o aumento da vida 4til do maga
rico.

AREA DE ATUACAO DAS PONTES ROLANTES

Foi desenvolvido pelo grupo de trabalho visando uma melhor dis
tribuigéo das pontes rolantes na area, procurando distribuir
proporcionalmente o trabalho das mesmas (figura 5).

Foi desenvolvido um arranjo fisico na Ala de Escarfagem procu
rando dentro do espago fisico real local as placas para: (£i
gura 5).

- Placas a escarfar

- Placas escarfadas
- Rotinas.



3 - RESULTADOS

As praticas operacionais e de processos, possibilitaram um melt
desempenho das equipes e equipamentos. O Patio de Placas apresenta-
atualmente em condigGes de receber e resfriar a produgao do Laminac
Desbastador, e atender as laminagdes.
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LAY-OUT DO RESFRIAMENTO

3 32 31 30 29 28 27 26 25 24 23 22 2‘.

L]
TIPO DE MATERIAL TON. C’C‘)RRQEAS

12 HORAS 4.100 15
12 HORAS 1n.500 35
CG 8.400 54




CONTROLE DO RESFRIAMENTO DE PLACAS
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AREA DE' ATUACAO 0AS
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TABLLA DECTEMPMOS DI

RLESERIAMENTO ( h )

MATERIAL PAPA TIPAS A QUENTE - TQ
A |F, €190 [ € > 190 _E £ 190 E > 190 £ €100 S e !
c ﬁ? x? é MO ﬁo A MO [ IEGE
AR |AGUA AR |A AR [AG Tl R At T ua Tl
o a VO GUA_yQ 3 AGUA VO AR |AGUA vo | & |AR JA o0 AR AGJ\ {
00| 8 | 830 A [12]8 [A [a30| 8 |83 |A |12 8 |A |730| @6 [ 33 [Cil43 [aar 5
106| 8 [ 830 (A 12| 8 A |431| 8 | 830 |A |12)| 8 A 7418 | 830 | CT l‘) |8 fer
107 8 | 830 (A 12| 8 A |432| 8 | 830 [CT/A[12] 8 cT/A[742| 8 | 830 [cr 12 |8 Y
108| 8 | 830 |A 12| 8 A |433( 8 | 830 [CT/A|12| 8 CT/A[743| 8 | 820 |cr |12 |8 cr
110 8 | 830 |A 12| 8 A |434|24 | 630|CT |30]| 6 CT 7448 | 430 ¢y |48 [a (7
120 8 | 82) |A.| 12| 8 A |435124 | 630|CT |30]| 6 CT |[745| 48| 40 | CI (48 | 4 x 173
130( 8 {83 |A 12| 8 A |436|24 |630|CT I120]| 6 CT 7468 | 8.0 FT/A12 |8 ST
131| 8 (83 [A 12| 8 A 437124 (630 | CT (30| 6 CT |747| 48| 430 | CT |48 | 420 [
132| 8 | 830 |A 12| 8 A |438(24 |g20]|cCT |30] 6 CT (748|8 | 820 |cT |12 |8 [cr
133| 8 | 830 (A 12| 8 A |439|24 (620 |CT |30 6 CT |749| 48 (430 |CT |43 {4 Ic~
134| 8 | 830 |A 12| 8 A [440| 48 | 430 | CT |48 | 430|CT |[750(8 (830 [CT |12 |8 IcT A
135| 8 | 830 |A 121 8 A 44160 [ 400 | CT (60| 4 CT |751|8 [830 |c1 |12 |8 |eT a
136| 8 | 830 |A 12| 8 A |442|8 83 |crT [12] 8 CT |752|8 |830 |cT |12 |8 IcT a
137| 8 | 830 |A 12| 8 A 443| 24 ['6-30 (CT |30} 6 CT |753|8 | 830 |cT |12 |8 [cT o
150 8 | 830 |A 12| 8 A 44424 [ 630 | CT |30| 6 CcT 7541 8 | 830 |CT (12 |8 €T A
151 8 | 830 |A 12| 8 A 450 | 8 g3 |crT [12] 8 cT (7558 |830 |cr |12 |8 151 A
210| 8 | 820 |A 12| 8 A 451| 8 83 |cr (12} 8 CT |756|48|430 |CT |48 | 430 =T
220| 8 | 820 |A 12| 8 A a52| 8 83 | CT |12] 8 CT |757| 48| 330 [CT |48 | 430 ICT
230| 8 | 830 (A 12( 8 A a53| 24 [ 630 |cT |32] 53 |CT [758[{48 | 430 |cv |48 [ a™ |c7
231| 8 |83 |A 12| 8 A 454 8 83 |crT [12] 8 CT ([759|60 |400 [CT |60 | 4 o
232 | 8 8:30 (A 12| B A 480| 48 | 430 | CT |48 43 |CT 760 | 8 830 (CT |12 | R CT A
233| 8 | 830 |A 12| 8 A 481| 48 [ 430 |CT |48 | 43 |CT |761/48|4:30 [CT |48 | 430 |CT
236 8 [ 830 |A 12| 8 A 482 43 | 430 | CT |48 | 43 |CT [762|/60|400 |[CT |60 | 4 ey
20| 8 | 8:30 |A 12| 8 A 483| 8 gz |cT |[12| 8 |CT ([763|60 (400 T/60 | 4 ler
30| 8 |83 [CT | 12(8 CT/A[484| 30 | 600 |CT |30 | 6 CT |764|60|400 |[CY |60 |4 ic1
330| 8 [8:30 |A 12| 8 A 485/ 8 620 |CT |12| 8 ([CT/A[765/60 400 [CT|60 |4 |CT
31| 8 |83 |A 12| 8 A 486 8 g3 |cr {12]| 8 |[CT/A[766|60| 400 |CT|60 | 4 icT
332| 8 | 830 [CT/A 12(8 CT/A 487 | 8 830(cT |12 8 |CT/A[767|32]5:30 |CT |32 |53 [T
333| 8 | 830 [CT 12| 8 CT/A|600]| 8 830|CT (12| 8 |CT/A[768| 48 |4:30 | CT |48 | 430 (CT
34| 24630 [CT | 30(6 CT |700| 48 | 4:30 | CT |48 | 4:30|CT [769| 48| 4:30 | CT [48 | 420 |C7
335| 24 | 630 [CT | 30(6 CT |701| 48 | 430 | CT |48 | 430|CT [770/ 60| 400 | CY |60 | 4 eT
33| 24|63 [CT | 30(6 cT |702| 8 830 |cT [12| 8 |CT/A|771|60 | 400 | CT |60 | 4 cT
337 | 24 | 6:30 [CT 30| 6 CT |703{ 16 | 730|CT |16 | 7:30|CT |772|60 | 400 | CT |60 | 4 &T
338 | 24 | 630 (CT 30| 6 CT |704/ 60| 400|CT (60| 4 CT |773|60 | 400 |CT |60 | 4 cT
3319 | 16 | 7:30 [CT 16| 7:30 |cT | 705| 60 | 400 | CT (60| 4 |CT |7B0| 60| 400 | CT |60 | 4 cr
30 | 48 | 430 [CT | a8/ 420 |cT | 706 60 | av0| cT |60 | 4 |Cr [7B1| 60| 400 | CT (60 | 4 c1
341 | 60 | 400 CT | 60| 4 cT |07/ 60 | ago|cT |60 ]| 4 |CT [782]/60 | 400 [CT |60 | 4 cT
342| 8 |82 [cT 12| 8 CT/A{708| 60 | 400 | CT [60 | 4 |CT 78360 | 400 [ CT|60 | 4 cT
343| 24 [ 7:30 [CT 30| 6 C1. |709| 60 | 400| CT |60 | 4 |CT |[784|60 | 400 | CT |60 | 4 cr
%0 (8 |83 |A 12| 8 A 710/ 60 | 400|cT |60 | 4 |CT |785|60 | 400 | CT |60 | 4 cT
3108 | B30 |A 12 8 A 711/ 60 | ao0|cT |60] 4 |CcT [785]/60| 400 [ CT |60 | 4 S
as2| 8 | 830 [CT 12| 8 CT/Al 12| 60 | 400| CT |60 | 4 |CT 78760 | 400 | CT|60 | 4 CT
253| 24 | 630 [CT 32| 530 [cT |713] 8 gonicT/al12| 8 |CcT/A{788[60 | 400 | CT |60 | 4 cT
w0 | 4g | 430 |CT | 48/ 430 |CT |714/ 60 | 400| CT |60 | 4 |CT [B1O|8 | 830 |A (12 |8 A
51| 48 | 430 |cT | 48/ 430 |cT |75/ 60 | 400| CcT |60 | 4 |CT 811(8 | 830 |A |12 |8 A
332| 43 | 430 |CT | 48] 430 (CT |716| 60 [ 400| CcT (60| 4 |CT [812(8 | 830 [A |12 | E A
333| 8 |830 [CT 12| 8 CT/A717| 60 | 400| CcT |60 | 4 |CT |8B13|8 | 830 [CT|12 | 8 T
34| 8 | 830 [CT 12| 8 CT/A[ 718| 60 | 400| CT |60 | 4 |CT |814|8 | 830 |CT|12 | 8
35(8 [830 [CT 12| 8 CT/A 719 60 | 400| cT |60 4 |CT |B15(8 | 830 |[CT|12 | 8
3G 8 |83 [CT 12| 8 CT/Al 720| 24 | 6:30| CT 24| 6:30|CT |910|8 | 830 [ A |12 | B
37| 8 |[830 |CT 12| 8 ct/al 721| 48 | 430| CcT |48 | 4:30|CT |911/8 | 830 |CT |12 | 8
400| 8 | 830 [CT 12| 8 c1/al 722| 48 | 430 CcT |48 | 4:30|CT |[915(8 | 830 |CT |12 | 8
401| 8 8:30 |[CT 12| 8 cral 10| 8 830| CcT |12 8 CT/A|930| 8 830 |cT |12 | 8
402| 8 [ 820 [CT 12| 8 Creal 7131] 8 83| cr 12| 8 |CT/A[931|8 | B30 cT/A 12 | 8
403| 8 830 (CT 12| 8 C1/A 732| 8 gan| cr 12| 8 |CT/A|932({8 | 830 |cT|12 | 8
404| 8 830 |[CT 12| 8 CT/A| 733| 8 8| cT |12] 8 CT/A|933| 8 830 |Ccr|12 | 8B
405| 8 |[830 (CI 12| 8 CT/A| 734| 48 | 4 30| CT |48 | 4:30|CT |934|8 | 830 [CT |12 | 8
406 | 49 | 430 |CT 41| 4730 [CT 735( 48 | 430 | CT |48 | 4:30(CT 9235| 8 830 |CT |12 | 8
407( 8 | 830 [CT 12 8 [c1/a[736| 48 | 430 | cT |48 | 4:30|CT |9S0( 16 | 730 | CT |20 | 7
408/ 8 [830 |cT/A 12| 8 |cr/a|737| B | B30 | cT |12] 8 |CT/A|980| 24| 6:30 [CT |24 | 6
49| 8 | B30 [CT 1218 fcr | 738 8 | 830|cCT[12| 8 |CT/A|981|8 | 830 |CT (12 (8
410/ 8 [830 [CT J 12| 8 U {7,«) 8 | 830 |cr|12]| 8 |CT/A|982|8 | 8:30 [CT |12 | 8
S T - DESCLASSIF ICADO
oBS: 1. Os agos com 60h de resfiiamento ao ar devem ser colocados| gq¢| g |g.30 Al 12
em drea coberta. 60 |40

2. Quando nio for obedecido o tempo de resfriamento ao ar,

consultar e proceder conforme norma PN-41.
3. Agos ndo constantes nesta tabela, o resfriamento devera ser

de 60h.

002
3

60 | 400 CcT
6Q 1400 | CT

()= ACOPARA US

BY JAE0,_

A = APLAINAMENTO
CT = CHOQUE TERMICO

FIGURA 6



TABELA DE TEMPOS DE RESFRIAMENTO ( h )

MATERIAL PARA CHAPAS _GROSSAS - CG

em drea coberta.

2. Quando ndo for obedecido o tempo de resfriarmento ao ar,
consultar e proceder conforme norima PN-41.

3. Ac¢os nin constantes nesta tabela, o resfriamento devera se
de 60h.

()= ACOPIUS

400 8 733 7344785
A % ’""TE L0 | E D190 A |E (Jgg___ E > 190
¢ . A i LK o o
i = . |
7 O | AR|4GuUA vo| AR AGUA| o | O | AR|AGUA| 0 AR .A-GUA val © [AR[AGua vo| AR |Acual L
300 B |8 | CT| 8[830 | CT[a4a1 ] 604300 | CT| 60 a0 CT| 740 | a8 a>0[CT[ a8 430 | CT
330 01920 | ——| 01930 | —|4a4a2| 8(830 | cv| 10|800 | ¢7] 741 8 830|CT 8 830(cCT
331 0920 | ——| 0930 | ——| 443 | 2415830 | c1| 30 | 600 Cc1| 742 8 830{CT 8 83 |(cCT
332 419€0 | cT| 4900 |cr{aaa|2a|630 | cv| 20 lnoo | T 743 | 4 9w | CT 4 900 | CT
333 8 1820 | Ccr| 8|830 [CT|450| 0[930 | CT| 0 |930 CT| 744 | a8 4:30 | CcT| 48 axm|ct
334 24160 | ct{ 3o (600 | cT| a5t 01930 | CTY| 0 (930 | cT| 745 | 48 4:30 | CT| 48 430 |cT
3135 24160 | CT[ 30600 [CT|453 | 24630 | CT| 32 |600 CT| 746 a 900 | CT 4 Qou|cr
336 24{6:0 | cTla|600 |{cT{4as4| 8|83 | cr| 10800 | CT 747 | 48 430 | C1| a8 430 ( CT
337 24|16:20 | CT| 20600 |CT|4g0 | 43 |4:30 | cT| 48 | 420 CT| 748 8 83C | CT 8 830 | CT
338 2416:0 | cr| {600 |[cr{ast | a3 {430 | cT| a8 |a30 CT| 749 | 48 430 CT| 48| 430|CT
339 161720 [ c1| 165|730 [cT|482 |48 (430 | cT| 48 [430 | o1 750 | 8 830 (cCT 8 830 | cCt
340 431 a:0 | crlari{a30 {cvla83| a{a30 | cTl 6 |430 CT| 751 8 830 | CT 8| 830|cCT
341 601 aco | c1!60 (400 |CT|{484 | 0 {600 | CT| 30 |600 CT| 752 8 830 |cT 8 830 |cCT
342 8180 |cri 81830 |cv|ass | 8|830 | cT| 8 |8:20 CT| 753 | 8 830 CT 8| 830 |cCrT
343 | 24 cr|a3o! 730 |cr| a8 8 (830 [CT| 8 |830 | CT| 754 8 230 cT 8{ B30 [cCT
350 0lg ~ 01930 | --1487 | 81830 | CT| 8830 | CcT|755 | 8 830 | CT 8 820 |cCT
351 0 —of 01930 | —-1700 [48 |4:30 | CT| 48 [4:30 | cT| 756 | 48 430 |CcT| 48 430 | CY
352 8lg Cr)] BIBJ3O | CT)| 701 |48 14:30 | CT| 48 |430 | cT| 757 | a8 430 | CcT| 48 430 |CcT
353 | 246 C1132]1530 |cr|702| 8(830 |[cCT| 8 (830 [ cCT| 758 |48 430 (cr| a8 430\ CV
380 | 48| 4 CT 481430 | CT| 703 16 |7:30 | CT| 16 |7:30 | cT| 759 |60 400 CT| 60 400 I CT
331 14814320 | cT|4a8 430 |CT|704 |60 |400 | CT|60 | 400 CT| 760 | 8 830 {cCT 8 830 }CT
332 )1 431430 | cT|43|430 |CT|705 |60 l400 | CT| 60 |400 CT| 761 | 48 430 CT| 48 430 | CT
383 4(430 [cT| 4/4a30 |CT|706 |60 |400 | CT|60 [400 | GT 762 |60 | 400{cCTl 60 400 ) CT
384 81830 | CT| 81830 [CT|707 |60 |[400 | CT| 60 |400 CT| 763 |60 (" 400 | CT| 60 400 | CT
335 81830 [CT| 8530 |cT|708 |60 |400 | CT|60 |400 CT| 764 |60 400§ CY} 60 400 | ct
5 8183 |cr| 81830 | CT|709 |60 1400 | CT|60 |400 | G1 765 | 60 100 [ CT| 6O a00 |CT
337 81830 CT| B8 |830 CT|[710 |60 | 400 CT|60 [400 Cr|{ 766 |60 400 | CT| 60 400 | CT
400 8183 CT| 81830 CT| 711 |60 |400 CT| 60 |100 CT| 767 { 32 5301 CT 32 530 |CT
401 8(83) | cT| 8830 [cT|712 |60 [400 | CT|mo |a00 | 7 768 | an 430|ct| a8 4:30 | CT
402 8 18:3) CT| 8830 CT| 713 4 1900 CT| 4 |900 CT| 769 | ag 430 CT| 48 430 |CT
403 81830 [cT| 8!830 [CT|714 |60 |400 |CT|60 [400 | CT 770 | F0 a0l cT! e6q 4900 |CT
404 8 183) Cr) 81830 CT | 715 | 60 | 400 CT| 60 |a0n CT| 72727 |60 400 (CT| 60 400 |CT
405 8183 [crl 8(830 |cT|716 |60 400 [cCT|60 (400 | C1 772 |60 a00!lcr| 60 400 | CT
406 | 48 1430 | CT|48 1430 | CT|717 |60 |400 | CT|60 |400 | CT| 773 60 400 |CT| 60 400 |CT
407 883 |cr| 8830 |[CT|718 |60 {400 | CT|60 [100 | v 780 |60 400 | CT| 6C 400 |CT
ang 41900 jc1) 41900 |CT|719 |60 1400 | CT|60 |a00 | 1| 781 60 400 | CT| 60 400 |CT
aua 41900 | c1| 6900 [CT|720 |24 |6:30 |cT|32 6o | o1 782 60 400 CT| 60 400 |CT
410 8 1830 C7 |10 |800 CT|721 |48 |4:30 CT|ag |40 CT| 783 |60 400 | CT| 60 400 |CT
43 -1930 ——| =1]9:30 ~—|722 | 48 |4:30 CT |48 (420 CT| 784 | a0 400 | CT 60 400 |CT
431 1930 | -} —1930 | -—1730 | 8 (830 |cT| 8 |830 |cr| 785 |60 400 | CT| 60 400 |CT
432 41900 |ct| 4al900 |cr| 3 8 1830 {(c1| 8 (83 |cT| 786 |60 400 | CT| 60 a0 ot
433 81830 |cT| 8830 |cT|732 | 8182 |cr| 8lew |orl 787 60 400 | CT| 50 400 | CT
43 |1 24 1630 |cT|30 (600 [cT(733| 8 (830 [cr| 8|8 |crl yme 60 400 J CT| 60 | 400 | CT
435 24 1630 CT {30 |600 CT | 734 |48 |4a:30 cT|ag las0 CT = T —— T
43 | 24 163 | cT{» 600 |cT|735 (48 (430 [crlag |4 | &1 NELSCLASSIFICADO |
437 12416 |cT|30 {600 |cr|726 |48 {430 | oT]ag |40 CT [T N e
438 | 241630 |c1|20 (600 |c1{737 | '8 (830 |crl 8 law crigart 9 { e R 223 1
axm 24 |16 ) ci| » |600 CY| 238 8 18 20 CT| 8|81 CTion3|eo | 400 CT| 60 400 [
140 142 1430 Jcrfasfaso [crlvag | 8 (830 |crl 8 B39 eT R L0 RS SR L (O i)
A = APLAINAMENTO
GBS: 1. Os agos com 60N de resfriamento ao ar devern ser colocados CT= CHOQUE TERMICO

FICURA 7







