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1- DIMENSOES EM MILMETRO, EXCETO ONDE INDICADO.

DETALHE B
ESC: 1:50

2

DETALHE C

ESC: 1:12.5

19

13,14,15 12
6 ~
/ < 16,1718

13,1415

m/ .

19
16

\ 5
DETALHE E
+21200 7 EsC 25
DETALHED
7 ESC: 1:12.5
[}
.
_ 1560 ) COSTADO DA 7
118705 CALDEIRA
J/
NOTAS u\bi
AL
9 CORTE FF
S ESC: 1:12.5
2200 | B
PESO TOTAL 2310
19 | MARTELETE NOTA-S PC o7 - -
18 | PARAFUSO SEXTAVADO M16x80 — DIN-933-8.8 NSI-304 Pc | 98 -1 -
17 | ARRUELA USA B16 - DIN-128 ASI-304 PC | 182 - -
16 | PORCA SEXTAVADA M18 — DIN-934-8 NSI-304 Pc | 98 -1 -
15 | PARAFUSO SEXTAVADO M20xB0 — DIN-933-8.8 ASI-304 PC | 226 - -
14 | ARRUELA USA B20 - DIN-125 NSI-304 Pc | 462 -1 -
13 | PORCA SEXTAVADA M20 — DIN-934-8 ASI-304 PC | 226 - -
12 | ESPAGADOR / RAQUETE pe-524-25-0636| Pc | 02 | 138 278
11 | mansigAo ENTRADA PRECIPITADOR pe-see-2s-0ezs| e | o2 Joras puas
10 |outo ENTRADA PRECIPITADOR pe-s2e-25-0e28| pc | 02 [exs3)ens
09 |DuTO SAIDA DAMPER T....NTE.SB_ pc | o2 |4s80]9300
08 | wNTA DE EXPANSRO - JCc-824-02/03 be-s24-25-0024| e | 02 [2008]410s
07 | VALWLA MOTORIZADA — HCV—524-404/402 (DIR/ESQ) Tuuufu.oau pc | 02 -l -
06 | CURVA ENTRADA NO DAMPER TIETE PC 02 3008 psot2
05 | TRANSIGAO REDONDOMRETANGULAR (DIR/ESQ) pe-see-25-0022] pc | o2 [mes Jesmz
04 | BIFURCAGAO EM Y TIETE PC 0 | 96349634
03 | DUTO DE TRANSIGRO PC
02 | UNTA DE EXPANSRO - JC-524-20 PC
01 | COMPLEMENTO METALICO DA CALDEIRA PC
ESPECIFICAGAO DO MATERIAL UND.

TECHNIK

PROJETOS E CONSULTORIA LTDA

5~ PARA MATERIAL E ESPECIFICACOES A SEREM APLICADOS NO ITEM

2— SOLDAS TIPICAS NAO INDICADAS CONSIDERAR 50X DA MENOR ESPESSURA

POS.19 VER DESENHO: 612/225—-P15—-Q3-124 REV. 1 (OUTOTEC)

3= UTLIZAR ELETRODO E70XX, TODAS AS LGAGDES DEVERAO |
SER PREVIAMENTE INSPECIONADAS, VISANDO A LIMPEZA DAS JUNTAS,

ﬂv>_~>z>1>zm_s>

POSICIONAMENTO, PRE-AQUECIMENTO DO METAL BASE, SEQUENCIA DE

SOLDAGEM, TRATAMENTO DE RAIZ,ETC. INSPECIONAR AS SOLDAS

DURANTE A FABRICAGAO C/ LIQUIDO PENETRANTE OU ULTRASOM

4— TODO O PROCEDIMENTO DE SOLDA DEVE ATENDER AS NORMAS
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