0 55

~0.046 54.954
+0.134 55,134
10,06’ 33.06
[) 50
~0.039 49.961

+0.112 50.112
+0.05 50,05

REVESTIMENTO DURO

REVESTIMENTO DURQ

mm<mmf§mzao INTERNQ

MASSA CERAMICA

€ CACAMBA

REVESTIMENTO DURO

PERSPECTIVA

8¢, 120

F931
F1585

LISTA DE MARCAS

ITEM [QUANT. DESCRIGAO _ DES. TKIS PESO
D709A| 1 CORPO DA CAGAMBA MN.00018-00709 669.4
0714C|_2__[PINO MN.00018—00714 6.4
0714D[ 2 [PINO MN.00018—00714 5.2
0714E| 2 [PLACA DE TRAVAGAO MN.00018—00714 0.4
0714F| 2 |CHAPA DE SEGURANGA MN.00018—00714 0.2
12 2 |FACA FRONTAL MN.00018—00714 213.6
13 2 [FACA LATERAL — DIREITA MN.00018—00714 126.4
14 [ 2 [FACA LATERAL — ESQUERDA MN.00018—00714 126.4
1TEM Jouan] DESCRIGAO OBSERVAGAO | MATERIAL | PESO
F931| 26 | PARAF. CAB. ESCAR. C/SEXTINTERNO N20 x 60 —DIN 7991 8.8 A2E 3.7
F1585| 26 PORCA SEXTAVADA AUTOTRAVANTE M20 - ISO 7042 8 A2E 1.5
E211] 4 |PARAF. CAB. SEXT. M12 x 30 — ISO 4017 | [ 8BBA2 | 02

[ [ [ [ [

PROCEDIMENTO DE FABRICACAD

—ENCAMINHAR AS FACAS PARA QUE SEJAM MONTADAS. SOLDADAS E REVESTIDAS EM PARALELO COM A
MONTAGEM DA CACAMBA (CONSUMIVEL PARA REVESTIMENTO E10-60Z CARBONETO DE CROMO—-DUREZA DE
60HRC A 65HRC).

—ESMERILHAR JUNTAS QUE SERAO SOLDADAS POSTERIORMENTE. ANTES DE MONTAR AS PEGAS.

—TRAGAR REFERENCIAS NECESSARIAS PARA A EXECUGAO DA MONTAGEM CONFORME INDICADO NO
PROJETO.

—MONTAR PRIMEIRAMENTE LATERAIS E BOJO PARA FACILITAR O RESTANTE DA MONTAGEM.

~TRAVAR ESTE PRIMEIRO CONJUNTO (BOJO COM LATERAIS) GARANTINDO QUE NAO HAJA TORGAO E QUE
AS DIMENSOES ESTEJAM CORRETAS.

—CONTINUAR A MONTAGEM DO RESTANTE DO CONJUNTO OBSERVANDO PRINCIPALMENTE O POSICIONAMENTO
E AS ABERTURAS DAS ARTICULAGOES PRINCIPAIS.

—CONCLUIR O RESTANTE DA MONTAGEM. TRAVANDO ADEQUADAMENTE O CONJUNTO ANTES DE SOLDA-LO.
—SEGUIR CORRETAMENTE OS PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM. SOLDAR TODO O CONJUNTO.

—AGUARDAR O RESFRIAMENTO ANTES DE DESTRAVAR A CAGAMBA.

—DESTRAVAR E EXECUTAR AJUSTES(DIMENSOES DE ABERTURA E TORGOES).

—ENCAMINHAR O CONJUNTO PARA A MANDRILADORA. CONFERIR TODAS AS REFERENCIAS NECESSARIAS
PARA O MANDRILAMENTO E EXECUTAR USINAGEM CONFORME INDICADO.

—APOS MANDRILAMENTO. ENCAMINHAR O CONJUNTO PARA ACABAMENTO FINAL. JATEAMENTO E PINTURA.

—FINAUZAR COM A MONTAGEM DAS FACAS APARAFUSADAS NO CONJUNTO.

Fnsalo ndo_destrutivo Norma Critérios de aceltagdo Aplicacio
Nondestructive testing | Standard Acceptance standards Scope of testing

Exame visual (EV) rau

Visual_examination (VT) IS0 5817 lowi 8 100 =

Exame por Liquido Penetrante (LP) . ASTM E433 —t 2%

Penetrant testing (PT) [N EN SH=1| p\liomg — NiveL 2 B 100 % |
enetrant testing LT s

Exame por Ultra—som (US) EN 11666 NIVEL 2 |ONDE INDICADO|

Ultrasonic testing (UT) |0 BV 1S017640 EN 11666 LEVEL 2 wiere Nocaten| 97 %

: plataformas)

.: olhais de igamento)

t=plote thickness

C: Soldas de penetragdo total

Full penetration joints
D: Soldas de penetragdo parcial

s=weld dimension
Partial penetration welds

1 — A extenslio de teste acima é g
The above mentioned extent of te:

2 - Se defeitos forem detectodos em exiensGes parciols

ada o menos que especificado

nte no_desenho;
opplicable unless otherwise sp

d in the drawing.

. 10%). 0 extenslo de teste deve ser cumentoda de foma groduok
In case of defect detection at partid extent of testing (e.g. 10%). the extent has to be increased in gradual manner.
3 = No Infclo da fabricagBio. 0 extensdo de teste deve ser maior. o fim de assegurar que os pardmetros de
soldagem /processos etc. estdo corretos;
In the beginning of fabrication. the extent of testing must be increased in order to verify. if the welding parameters/
process efc. are <orrect.

— 4 - No Eﬂu de exome uﬁ.ﬂzﬂ E;numﬁu:vmrmn,.g.m (ex. 3%). o munsu mu ﬂanﬂuzﬂzwwﬂ nmﬁ ser definid w;ﬂn [
exame visual apresentou d0wdas e. Gém Giso. 05 cruzamentos ¢ finals dos corddes devem ser examinados,
M, __@cAacAaMBA  — | | — | | N In case of partial surface crack examinations (e.g. 3%) the zones to be checked must also be chosen. where visual
o M examinations give some doubt. furthermore joint coressings and end of joints must be checked.
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NOTAS DOCUMENTOS DE REFERENCIA CLASSIFICAGAO
1 - DINENSOES E ELEVAGOES EM MILINETROS. 7 - SOBREMETAL PARA USNAGEM. CHANFRO/RAIOS DE CANTO. PREAQUECIMENTO PARA SOLDA E ADICIONAL | para ARRANJO GERAL DA RECUPERADORA DE MINERIGS. VER DESENHOS— { VALE @ ”—._v\wmm:x:._bﬁ USO INTERNO
2 - PARA CRITERIO DE ACEITAGAO DE SOLDAS. VEJA QUADRO DE INSPEGAO DE SOLDA. DE CONTRAGAO DE SOLDA. A CRITERIO DA FABRICA. VALE N:  DF~1380CF-M-00001-N—00049
TKIS N* — NN.00D18-M—00060 PROJETO N DO PROJETO N DA SE
3 - TRABALHE ESTE DESENHO EM CONJNTO COM DESENHO: VALE N*  DF—1380CF=M-00001-N—-00051 PROJETO CAPANEMA UMIDADE NATURAL 0S2 51985-01 —
MI0D0TE=M=00709 £ .0001E-1-00714. TKIS N° = NN.00018-M-00062 PROJETO DETALHADO
4 — PARA CONJUNTO DE MONTAGEM VER DESENHO: VALE N DF~1380CF-M-00001-N-00052 PATIO DE HOMOGENEIZACAO
VALE N DF-1380CF-M—00001-M-00044 TKIS N' — MN.00018-M-00063 0 PARA_GONHECIMENTO TKIS | LG | FRC | LCF | BRR | 16/09/22| RECUPERADORA DE MINERIO—RC—1380CF—01
TKIS N MN.00018-M-00045 RODA DE CAGAMBAS
5 — LISTA DE MATERIAL PARA 01 CONJUNTO. FABRICAR 18 CONJUNTOS. REVISOES CACAMBA — CONJUNTO
6 — 0S FUROS E USNAGENS. SERAO EXECUTADOS APOS A SOLDAGEM DE TODO O CONJUNTO. (A) PRELIMINAR (C) PARA (E) PARA GAO  (G) CONFORME CONSTRUIDO |ESCALA N* CONTRATADA N* VALE REVISAO
(B) PARA APROVAGAO (D) PARA COTAGAO (F) CONFORME COMPRADO  (H) CANCELADO 1:10 MN.00018—-M—-00707 DF-1380CF-M—-00001-M-00123 | O
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