
P ESO DE FABRICAÇÃO

RESUMO DE P ESO (MASS SUMMARY)

FABRICATED MASS

P ESO DE COMP ONENTES

VENDOR MASS

P ESO DE ELEMENTOS DE FIXAÇÃO

BOLT MASS

P ESO TOTAL

TOTAL MASS

2 17,70 kg

0,00 kg

0,00 kg

2 17,70 kg

1 -  ARRANJO GERAL: DF- 3110KP - M- 10002 - L- 00561;

                  DF- 3110KP - M- 10002 - L- 00566;

                  DF- 3110KP - M- 10002 - L- 00567;

                  DF- 3110KP - M- 10002 - L- 00568.
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DOCUMEN TOS DE REFERÊN CIA

REVISÕES

REV. T.E. DESCRIÇÃO VER.PROJ. DES. SE. DATA

N ° VALE REVISÃO

APR.

PE- G- 600 -  Rev 5 (A0)

PROJETO N ° DA SEN ° DO PROJETO

CORDÕES DE SOLDA

Q UE A DIMENSÃO DA SOLDA REFERE- SE À DIMENSÃO "a"

SE NÃO HOUVER INDICAÇÃO DE "a" OU "z", CONSIDERAR

a x 2  =  zz

a

- AP RESENTAÇÃO SIMBOLICA        DIN EN 2 2 553

CLASSES DE TOLERÂNCIA

CLASSES DE TOLERÂNCIA

CONEXÕES SOLDADAS

- LIM ITES P ARA IM P ERFEIÇÕES EXTERNAS ISO 5817

- TESTES NÃO DESTRUTIVOS        DR 10.01

SUP ERFÍCIES USINADAS

TOLERÂNCIAS GERAIS P ARA

CONSTRUÇÃO SOLDADA

TOLERÂNCIAS GERAIS P ARA
DIN EN ISO 1392 0

DIN EN ISO 2 768 P ARTES 1/2

GRUP O DE AVALIAÇÃO

NÍVEIS DE Q UALIDADE

DIN EN ISO 1302

RUGOSIDADE

TOLERÂNCIAS (P RINCIP IOS FUNDAMENTAIS)

DIN EN 1090

CRITÉRIOS P ARA FABRICAÇÃO

CONFORME IT- 550- 005

(CONFORME P IT)

B  | C

B  2

m  / k

B  / F
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CAPACITAÇÃO LOGÍSTICA N ORTE CLN S11D N 1030- 31 -

PROJETO DETALHADO

VIRADOR DE VAGOES

VIRADORES DE VAGOES VV- 311K- 07 / VV- 311K- 08

POSICION ADOR DE VAGÕES -  TRAVA RODAS ESPECIAL

ALAVAN CA 2 -  DETALHES

1:2,5 530- M- 1222 DF- 3110KP- M- 10002- M- 01222 2

A B PARA APROVAÇÃO TKIS RY CL PN - 16/06/14

0 E PARA CON STRUÇÃO TKIS VB CL PN - 24/07/14

1 E ON DE IN DICADO (4x) TKIS RY CL PN - 31/07/14

2 G AS BUILT TKIS EG CL PN - 15/01/16

P ORTUGUES ENGLISH

LISTA DE ABREV IATURAS / LIST OF ABBREV IATIONS

CORTE
V ISTA
FUROS

SECTION
V IEW
HOLES

G: GABARITO GAGE

TIP : TÍP ICO TYP ICAL
ESC: ESCALA SCALE

CHAP A (CH.) P LATE (P L)
BR Q UAD: BARRA Q UADRADA SQ UARE BAR (SB)
TUBO P IP E
REC: RECORTE CUTTING

P ARAFUSO (P ARAF.) BOLT
P ORCA NUT
ARRUELA WASHER
US: TESTE DE ULTRA- SOM ULTRASONIC TEST

P .E.: P ARAFUSO DE EMBARQ UE SHIP P ING BOLT

AL: AMBOS OS LADOS
LA: LADO ANTERIOR
LP : LADO P OSTERIOR

GAP : GABARITO ABA EM P ROJEÇÃO
GLA: GABARITO LADO ANTERIOR
GLA: GABARITO LADO P OSTERIOR

BOTH SIDES
NEAR SIDE
FAR SIDE

GAGE OF OUTSTANDING LEG
NEAR SIDE GAGE
FAR SIDE GAGE

DETALHE DETAIL

1  -  DIMENS ÕES E ELEVAÇÕES EM M IL ÍMETROS.

2 -  PARA CONJUNTO DE MONTAGEM VER DESENHO:

    VALE N º: DF- 31 1 0KP- M- 10002- M- 01215

    TKIS N º: 530- M- 1215.

3-  PROFUNDIDADE M ÍNIMA ÚTIL=  25m m .

4 -  FURAR SOMENTE APÓS A SOLDAGEM .

5 -  PARA CRITÉRIOS DE ACEITAÇÃO DE SOLDAS, VEJA QUADRO DE INSPEÇÃO DE SOLDAS:

    VALE N º: DF- 31 1 0KP- M- 10002- M- 01215

    TKIS N º: 530- M- 1215.

6  -  FAZER ALÍVIO DE TENSÃO APÓS EXECUÇÃO DE TODAS AS SOLDAS.

1  -  DIMENSIONS AND ELEVATIONS IN M ILLIMETERS.

2 -  FOR ASSEMB LY DIAGRAM , SEE DRAW ING:

    VALE N º: DF- 31 1 0KP- M- 10002- M- 01215

    TKIS N º: 530- M- 1215.

3 -  M INIMUM DEPTH USEFUL =  25m m .

4  -  DRILLING ONLY AFTER WELDING.

5 -  CRITERIA FOR ACCEPTANCE OF WELDING, SEE TAB LE FOR WELDING INSPECTION:

    VALE N º: DF- 31 1 0KP- M- 10002- M- 01215

    TKIS N º: 530- M- 1215.

6  -  DO STRESS RELIEF AFTER EXECUTION OF ALL WELD.

∅ 74 H7
(NOTA 4 )

∅ 1 20 H7
(NOTA 4 )

PESO TOTAL 217,7 kg

217,7

LISTA DE MATERIAIS
PESOMATERIALOBSERVAÇÃODESCRIÇÃOQTD.ITEM

ALAVAN CA 211222A

11

12

23

14

15

26

Q345C

CHINA USA/BRAZIL

MATERIAIS / MATERIALS

GERMANY

S355J0+ NQ 345C SAR 50

Q345C

Q345C

Q345C

Q345C

Q345C

25 12,5 3,2 (    )

2  -  ESP ECIFICAÇÃO DE P INTURA : DF- P R- 3110KP - M- 10002 - M- 00650.

1 1 5,8CH. 75 x 555 x 800

6 8,8CH. 150 x 250 x 420

1 1 ,8CH. 37,5 x ∅ 200/120

9 ,5CH. 35 x 150 x 320

9 ,5CH. 35 x 150 x 320

0,6CH. 9 ,5 x ∅ 1 05/74

1 ,7CH. 25 x 1 1 0 x 1 4 017 Q345C

1 222A
1  : 2,5

G

G
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CORTE A- A
1  : 2,5

DET. F

DET. E

DET. D

B
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CORTE B - B
1  : 2,5

DET. C

DETALHE C
1  : 2,5 DETALHE D

1  : 2,5

DETALHE E
1  : 1

DETALHE F
1  : 1

CORTE G- G
1  : 2,5
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