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RESUMO

Este trabalho aborda a analise da viabilidade da reutilizagdo de polipropileno oriundo
de outros processos produtivos, visto que muitas vezes este material é descartado. acarretando
custos a empresa e gerando poluigao ao meio ambiente. Para isto serd avaliado a possibilidade
de utilizagéio deste material descartado no processo de extrusdo de Wood Stock, através de
testes laboratoriais e funcionais no material e produto final. Tal abordagem se faz necessdria,
pois devido ao aumento da concorréncia no mercado automobilistico cada vez mais ¢

requerido um processo mais enxuto e sem desperdicios, tornando o produto final mais barato

¢ competitivo no mercado.E importante lembrar que atualmente toda empresa deve seguir

diversas normas ambientais, tanto para atender requisitos legais, quanto para manter uma boa
imagem junto ao consumidor ¢ comunidades que a cercam. A reciclagem de seus rejeitos ¢
uma otima alternativa para estas questoes ¢ ainda assim ndo ter impacto negativo no lucro da
empresa.O objetivo deste trabalho ¢ comprovar, conforme ensaios descritos na normal FIAT
para materiais plasticos, que o polipropileno reciclado mantem grande parte de suas

propriedades originais podendo ser utilizado em outros processos.

Palavra chave: Polipropileno. Extrusdo. Wood Stock.



ABSTRACT

This work addresses the viability analysis from the reuse of polypropylene derived
from other productive processes, since that this material is discarded many times, leading to
costs for the company and generating environment pollution. For this, will be evaluated the
possibility of the reuse of this discarded material in the Wood Stock extrusion process.
through laboratory and functional tests in the material and final product. Such approach is
necessary. because due to the increased competition in the automotive market increasingly is
required a process more lean and without waste. It is important to remember that currently
every company should follow various environment standards, both to meet legal
requirements, and to keep a good image among the consumer and the communities
surrounding it. The recycling of the waste is an excellent alternative for this questions and still
does not have a negative impact on the company’s profit. The objective from this work is to
prove. according to the tests described in the standard FIAT for plastic material. that the
recycled polypropylene keeps much of its original properties and can be used in other

processes.

Keywords: Polypropylene. Extrusion.Wood Stock.
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1 INTRODUCAO

Atualmente ha um crescimento constante sobre a questdo de conscientizagio
ambiental, o que leva as empresas a buscarem cada vez mais formas de produgdo sustentaveis
que agridem menos 0 meio ambiente.

Por outro lado com aumento da competitividade no mercado automobilistico as
empresas tendem a desenvolver formas de produgdo cada vez mais enxutas e com menos
desperdicios nos seus processos. _

A reciclagem das sobras da produgdo veio como uma alternativa para atender ambos
os desafios, produzir com responsabilidade ambiental diminuindo os rejeitos provenientes do
processo e minimizar desperdicios durante a produgdo das pegas reduzindo o custo final do
produto, tornando-o mais competitivo no mercado.

Neste trabalho iremos avaliar a viabilidade da utilizagdo de polipropileno reciclado no
processo de extrusdo de Wood stock realizando ensaios comparativos entre as propriedades
fisicas. mecanicas e térmicas com o polipropileno utilizado atualmente, conforme normal
(éenica FIAT. e com isto diminuir o desperdicio do polipropileno proveniente das sobras do

processo de injegdo.



2 POLIMEROS

Polimeros sdo de origem natural, artificial (polimeros naturais modificados) ou

sintética, podendo ser de natureza orgdnica ou inorgdnica, formados por muitas

macromoléculas, sendo que cada uma dessas macromoléculas possui uma estrutura interna em

que ha a repeti¢do de pequenas unidades (meros). O Significado da palavra polimero vem do

Grego. Poli (muitas). Mero (partes. unidades de repetigio) (JUNIOR. NUNES., ORMANIJIL

2006, p. 18).

Os Polimeros sdo derivados da Nafta, que por sua vez ¢ obtida através do

processamento do petréleo. No esquema abaixo podemos perceber que no processo atual de

beneficiamento do petroleo apenas 4% do material original ¢ transformado em plasticos.

Figura 01 - Esquema de derivados de petroleo

Petroleo
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Diesel e oleo
para Nafta Outros
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Fonte: Michaeli 1995



2.1 Termoplasticos

Os materiais termoplasticos sdo polimeros de cadeia reta, com moléculas, contendo
centenas ou milhares de atomos de carbono enfileirados. Um aquecimento destes materiais
causa um amolecimento até ser atingido o ponto de fusdo. Sendo assim este tipo de material
pode ser reaproveitado varias vezes conservando sua propriedades (TELLES, 1989, p. 173).

Dentre os termoplasticos temos o polipropileno. que devido ao seu baixo custo e
flexibilidade de utiliza¢do. esta entre os principais materiais utilizados no processo de inje¢io

e extrusdo. O Polipropileno possui como principais caracteristicas:

Quadro 01 -Caracteristicas do polipropileno.

‘Monﬁmero H,C = CHCH, Propileno(gas) ; p.e.: -48°C

'P'olimerb (H,C - CHCHS), ~ Polipropileno
Poliadigdo em lama. Monémero; catalisador de Ziegler-Natta, heptano, 60°C,
20 psi.

Preparacdo

‘ | Poliadi¢ao em fase gasosa. Mondmero, catalizador de Ziegler-Natta 70-86_"@

J 230-260 psi.

Peso molecular: 10°-10°%; d: 0,90; isotatico.

Cristalinidade: 60-70%; T,: 4-12°C; T, 165-175°C. |
Propriedades |
‘ Material termoplastico. Propriedades mecdanicas moderadas. Resistencia‘

quimica excelente.

[
r o Para-choques de automéveis. Carcaca de eletrodomésticos. Recipientes em
Aplicagtes
geral.
| . . 3 _J
Por ter surgido mais tarde que outros polimeros, PP procura deslocar outros
|
materiais em diversas aplicagges.
Observagoes
r A baixa densidade, o baixo custo e a facilidade de moldagem tém propiciado
o crescente uso do PP na indUstria automobilistica. J
L
Fonte: (MANO, MENDES. 1999, p. 94)
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3 EXTRUSAO CONTINUA

O processo de extrusdo continua produz perfis lineares a partir de residuos plasticos
misturados e processados através da extrusdo continua de material polimérico, em uma matriz
de 4rea transversal larga e resfriada a dgua. O sistema pode produzir perfis de comprimentos
variados, incluindo perfis muito longos. Entretanto, os sistemas de extrusdo continua
requerem mais espago do que 0s outros sistemas, porque necessitam de longas segdes retas
para resfriamento. Consequentemente, a capacidade deste sistema pode ser mais baixa do que
outros sistemas moldados (MANRICH, 2004; MANO, MENDES, 2006)

Figura 02 - Extrusora Continua

Fonte: Wikipédia
3.1 Wood Stock

Wood Stock ¢ um material composto pela mistura de polipropileno, farinha de
madeira, que deve estar isenta de umidade, ¢ negro de fumo que € utilizado para dar a

coloragdo escura exigida no produto final.
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A tecnologia de fabricagio do Wood Stock iniciou-se no Brasil na década de 70 e
devido a sua grande capacidade de moldagem e bom acabamento, ¢ amplamente utilizado na
indastria automobilistica em porta pacotes, revestimentos de laterais de portas ¢ outros
produtos de acabamento interno onde plasticos comuns gerariam muito ruido. (Hazzin, 2(}63)

Na figura abaixo vemos alguns exemplos dos produtos que podem ser produzidos

através da utilizagdo do Wood Stock.

Figura 03 — Produtos feitos com Wood Stock

Porta Pacotes Uno Lateral die porta Corsa Classiic

Fonte: Autor

3.2 Extrusio de Wood Stock

O processo de extrusdo de Wood Stock se difere dos processos de extrusdo
convencionais apenas pela necessidade de um misturador entre os silos de armazenamento
dos componentes € a extrusora em si. Este misturador ¢ utilizado para garantir a
homogeneidade do material que chega a entrada do canhdo da maquina, gerando um produto

final com melhor qualidade e livre de deformagdes e falhas.

11



Figura 04 - Extrusora Continua de Wood Stock

Fonte: Autor
3.2.1 Desenvolvimento sustentdvel na inddstria

A reutilizagdo de polipropileno reciclado no processo de extrusido de Wood Stock esta
diretamente relacionada ao desenvolvimento sustentavel.

O conceito de desenvolvimento sustentavel surgiu durante a Comissdo de Brundtland,
na década de 1980, onde foi elaborado o relatério Our Commom Future, quando a primeira
ministra norueguesa, Gro Harlem Brundtland, apresentou a seguinte definigio para o
conceito: “E a forma com as atuais geragdes satisfazem as suas necessidades sem, no entanto,
comprometer a capacidade de geragdes futuras satisfazerem as suas proprias necessidades”.
(ESTENDER; PITTA, 2013)

Desta forma, o setor industrial pode contribuir decisivamente com propostas concretas
e palpdveis, uma vez que pode exercer suas qualidades peculiares tais como agilidade,
organizagdo e base técnica/cientifica. A "industria moderna" participa ativamente de didlogos
inteligentes com todos os setores da sociedade. (VILHENA, 2013)
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4 METODOLOGIA

O polipropileno oriundo da sobra de produgdo do processo de inje¢do sera separado e
moido em pequenos grdos para seu melhor aproveitamento no processo de extrusdo. Apos
esta etapa serdo extrudadas trés formulagdes, onde a formulagdo 01 tera 10% de polipropileno
reciclado em sua composigdio, amostra 02 tera 25% de polipropileno reciclado e amostra 03
com 50% de polipropileno reciclado. ambas as amostra terdo dimensdes de 800x950x2.5 mm.
Destas 05 chapas duas serdo separadas para confecgdio dos corpos de prova e trés para 0s
testes funcionais no processo de moldagem.

O primeiro teste realizado serda a inspegdo visual nas amostras fornecidas, onde as
chapas serdo colocadas em uma cdmara de luz ¢ avaliada sua superficie. A mesma deve estar

isenta de furos. rasgos. fissuras ou outras deformagdes estruturais.

4.1 Densidade

O proximo passo € o teste de densidade. A normal ISO 1183 -1 especifica a utilizagdo
do método de imersdio para determinarmos a densidade do polipropileno. Este teste faz a
relagdo entre a massa do corpo de prova de 100x100mm suspensa ao ar e a massa da mesma

submersa no liquido de imersdo. A unidade de medida do resultado € expressa em g/cm’.
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Figura 05 — Balanga para teste de densidade

JAMIT RQICA) BACS VAR ;

Fonte: Autor

4.2 Tragdio

Em seguida sera realizado o teste de resisténcia a tragdo conforme ISO 527 — 1, onde
inicialmente é confeccionado um corpo de prova do material a ser ensaiado. O corpo de prova
é preso em suas extremidades e submetido a tragio em velocidade constante até que ocorra

sua ruptura. A unidade de medida do resultado € expressa em N/mm?.



Figura 06: Corpo de prova para teste de resisténcia a tragdo.

R 80 '

40

— Dimensdao em mm

Fonte: Norma FIAT, MSCP/A de 2002, item 2.8.1.

4.3 Resisténcia ao impacto

O proximo teste a ser realizado € o de resisténcia ao impacto Charpy conforme 1SO
179 -1. onde o corpo de prova ¢ fixado na horizontal ¢ recebe o impacto do péndulo, esta
energia gasta no impacto ¢ dividida pela drea original do corpo de prova. A unidade de

medida do resultado ¢ expressa em J/em?®,

Figura 07: Corpo de prova para teste de resisténcia ao impacto Charpy.

spessore lastra S

B=20x8S

l
T
l
I
f
|
|
1

A=25x8S

—_—

L

dimansioni inmm

Fonte: Norma FIAT, MSCP/A de 2002, item 2.10.1.

4.4 Resisténcia ao calor seco

A proxima etapa ¢ o teste de resisténcia ao calor seco conforme MA- 069, onde um
corpo de prova de dimensdes de 100x100mm ¢ colocado em um forno e durante 24h ¢
submetido a uma temperatura de 80+/- 2°C. Onde ¢ permitido um encolhimento maximo de

0.1% sem alterag¢do da sua forma geométrica.

Grupo Educacional UNIS
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4.5 Teste funcional

O ultimo passo sera o teste funcional das chapas no processo de moldagem das pegas,
e sera avaliado se haverd estiramento na chapa apds o processo de conformagfo ou se a pega
ndo apresentara qualquer tipo de deformagdo. Também serd avaliada a aderéncia do Wood

Stock ao revestimento de tecido onde 0 mesmo néo pode apresentar descolamento.



S RESULTADOS

Conforme anexos A, B, C e D ¢ que pode ser melhor observado na tabela comparativa
abaixo, todas as amostras foram consideradas aprovadas e com isso ser utilizadas no processo

produtivo da empresa.

Tabela 01 - Comparativa entre o resultado das analises

TESTE FORMULACAO 5% DE PP 10% DE PP 20% DE PP l
- ATUAL RECICLADO | RECICLADO | RECICLADO
EXAME VISUAL Satisfaz Satisfaz Satisfaz Satisfaz
[ 1,085 1073 | 1,116 1,09 |

RENSIDADEL1,06~1.2) +/-0,005 g/cm? +/-0,005 g/cm® | +/-0,004 g/cm* +/-0,01 g/cm?

RESISTENCIA A TRACAO
) , 16,95 ] 15,17 15,08 14,44
tongitudinal (2 IANfmMY). | ooc nomine || 4/ iS6Nfmm? | 4/ OB Nfmm? | 4/-0,30 N2
- 12,55 11,88 11,69 11,83

Transversal (2 11 N/mm?) +/-0,12N/mm | +/-0,54 N/mm? | +/-0,63 N/mm? | +/- 0,57 N/mm?

|
\ CARGA DE RUPTURA L

32,39 | 31,52 30,86 31,28

Longitudinal (- 230N/mm*} |, 1 o0 N/mm? | +/-0,35N/mm? | +7-0,65N/mm?® | +/-1,28N/mm?

, 25,34 2431 23,45 . 23,99
| Transversal (223 N/mm®) |, o (o e | 4/-0,57N/mm? | +/-0,51N/mm? | +/- 0,80N/mm?

| - | |
|
|

RESISTENCIA AO IMPACTO |
CHARPY

1,63 1,79 1,82 1,76

! | z
‘ Longitudinal {2 1,5 J/cm? ) +-0,12)/em? | +/-0,02)/em* | +/-0,1)fcm® | +/-0,13 J/cm? ‘

1,39 1,71 | 1,47 1,39

1
Transveesal(22:20/00%] || onomyeme | worient | apo0sient +/-0,18 )/cm? |

|
|
|
-

COMPORTAMENTO AO ‘
CALOR SECO [ ‘

| Encolhimento max. 0,1% | 0,005% ‘ 0,03% ‘ 0,004% | 0,007% |
e amma
- RS e
| TEOR DE CARGA | 270% | 339% | 39% | 576% |]

Fonte: Autor



Nota-se que o polipropileno reciclado manteve todas suas propriedades dentro do
range solicitado pela norma FIAT e que em alguns casos. como o ensaio de resisténcia ao
impacto Charpy, todas as amostras apresentaram desempenho superior 4 formula¢do normal
de linha.

Apos a aprovagdo para utilizagdo do material reciclado foi solicitado ao departamento
de custo um estudo da viabilidade econdmica desta utilizagdo. O mesmo informou um saving
anual de R$ 228.096.00.Com estes dados a proposta inicial do projeto foi considerada viavel.

No atual volume de produgdo da empresa vemos que s6 sera produzido polipropileno
reciclado para mantermos a formulagdo de 5%, porém temos que caso a produgdo aumente
gerando mais residuos de polipropileno, podemos usar o processo de extrusio de Wood Stock
como forma para exaurir este material. ja que o processo se mostrou capaz de absorver até
uma composi¢do de 20% de polipropileno reciclado. Mantendo-se este nivel de producao
chegamos a uma redugdo de material que seria descartado ao meio ambiente de cerca de 60

toneladas.

Grupo Educacional UNIS
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6 CONCLUSAO

Atraves deste trabalho, conclui-se que a utilizagdo de polipropileno reciclado ¢ viavel
tanto na questdo de propriedades fisicas do material, ja que 0 mesmo mostrou atender todas as
especificagdes necessarias, quanto na questio financeira, pois mostrou ser mais barato do que
a utilizagdo da matéria prima 100% virgem, gerando também ganho na questao ambiental, ja
que este material seria descartado no meio ambiente em um grande volume e o seu tempo de
decomposi¢do € relativamente alto.

Verificou-se que o polipropileno ¢ um material muito versatil, visto que o mesmo
manteve muitas de suas propriedades mesmo apos a sua utilizagio em outros processos, o que
justifica o seu crescente aumento de utilizagiio na industria automobilistica.

Este tipo de estudo com abordagem na reutilizagio de materiais reciclados tende a se

tornar cada vez mais comum, pois os ganhos deste sdo comprovados.
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ANEXO A - FORMULACAO ATUAL
RELATORIO DE ENSAIO REN L
0001 VGA
0 waATERWLAPRIMA O PRODUTC EM PROCESS0O O pRODUTO ACABADO H oUTRO3
DENOMINACAO: PLACA DE WOOQOD STOCK BOOX330X2 SMM RASTREABILIDADE:
FORNECEDOR: -—- QUANTIDADE :
CLIENTE: — 1
OBSERVAGAQ: PROCESSO INVESTIGATIVO { FORMULAGAO NORMAL DE LINHA) |DATA DE ENTRADA :
1580042012
TEM ESPECIFICAGAO RESULTADOS DOS ENSAIOS o | o
& |Requermentos conforme Cap. 9 5535a02
(MSCPIA) de (1272002)
1 |Exame Visual
11 |A superfice do matenal deve estar isento de Satsfaz X
furos. rasgos.fissuras ou outras deformacgbes
estruturaes
z |Densidade (Corforme MA-116) | Q85 +/- 0,005 glem3d X
2 1.08-1.2
3 |Resisténcia a Tragdo (Conforme MA-116)
31 |Longtudinal: 2 14 Nfmm?® 16,85 = 0,85 Nfmm’* X
Transversal: 2 11 N'mm? 12,86 £ 0,12 Nlmem® X
¢ |Carga de Ruptura (Conforme MA-108)
<1 |Longtudinal: 2 30 Nimm?* 3238 = 1,04 Nimm* X
:: |Transversal z 23 N'mm® 25,34 £ 0,80 N/men® X
6 Resistencia ao Impacto Charpy
i Conforrme MA-117)
Longtudinal z 1.5 J'em® 1632012 Jiem® X
¢ |Transversal z 1.2 Jem® 1,32 20,09 Jien?® X
Comportamento ao calor seco 24h A (5042)°C:
y |Conforme MA-060)
. Nao & pemitido vmmafod?gm Encolhimento Encoltuneniro e, D005 % i
7 |Teor de carga (DIN EN &0; 800°C)
7 Informativo 2.70% —
Lavos M conForME
] NAO-CONFORME ANALIZTA.
- INFORMATIVO DATA: 16/04/2013




ANEXO B - FORMULACAO 01

0 wATERIAPRIMA O pPRODUTO EM PROCER 2O O prODUTO ACABADO M OUTROS
DENOMI!MCAO: PLACA DE WOOD STOCK B00X3950X2, 5MM RASTREABILIDADE:
FORNECEDOR: -— QUANTIDADE
CLIENTE; —— 1
O8SERV O: PROCESSO INVESTIGATIVO { FOR 1-
ch.ladh(;k TIG { FORMULAGAD 01 - 5% de PP DATA DE ENTRADA :

lado)

15042013
TEM ESPECIFICACAOQ RESULTADOS DOS ENSAIOS ox | o
& |Requenmentos conforme Cap @ 5625Q/02
(MSCPIA) de (1272002)
[ |Exame Visual
A superfice do matenal ceve estar isento de Satisfaz X
furos, rasgos fissuras ou outras deformacbes
estruturas
Densidade {Conforme MA-116) 1.073 £ 0,005 g/lem? X
108-1.2
Resisténcia a Tragdo (Conforme MA. 114
3 Longtudmnal: z 14 N'mm?® 1517 £ 0,34 Nimm’® X
Transversal: 2 11 Nmm® 11,88 £ 0,54 Nimm?* x
¢ |Carga de Ruptura {Conforme MA-108)
< |Longtugnal z 30 Nmm® 31.52 £ 0,25 Nlmm* X
s Transversal 2 23 N'mm® 24.31 = 0,57 Nimm?* X
: Resistencia ao Impacto Charpy
[Conforme MA-117)
Longtudmnal = 1.5 Jlem?® 1,78 £ 0,02 Jiem® X
Transversal 2 1.2 Jiem?® 1.71 0,07 Jierm?® x
& Comportamento ac calor seco 24h A (80£2)°C:
{Conforme MA-06)
Nao & permiido vanacdo da forma. Encolhmento Encolimenyo mak. 0,03 p
max. 0.1% . e
Teor de carga (DIN EN &0, 800°C)
* 1 |Informativo 3,38% -
LaUDO M conForME
[J NAO-CONFORME ANALISTA
] INFORMATIVO DATA 16/94/2019
DIBTRIBUN AO:Bruno Lucinga Mendes Cocta . Engenharis de Prooscios

Grupc cducavional UNIS
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ANEXO C - FORMULACAO 02
RELATORIO DE ENSAIO i e
0001 VGA
0 MATERIAPRIMA O PRODUTO EM PROCESS0O O PRODUTO ACABADO W OUTROS
DENOMINACAO: PLACA DE WOOD STOCK B00X350X2, SMM RASTREABILIDADE:
FORNECEDOR: — QUANTIDADE
CLIENTE: — 1

OBSERVACAO: PROCESSO INVESTIGATIVO ( FORMULAGAQ 02 - 10% de PP

DATA DE ENTRADA :

Reciclado)
15042012
ITEM ESPECIFICAGAOQ RESULTADOS DOS ENSAIOS e "::‘
& |Requermentos conforme Cap 2 5625Q102
(MSCP/A) de (12/72002)
t |Exame Visual
A superfice do matenal deve estar isento de Sawsfaz X
furos. rasgos. fissuras ou outras deformagdes
estruurars
2 |Densidade {Conforme MA-116) 1.118 £ 0,004 g/'em’ X
21 (108-12
s |Resisténcia a Tragao (Conforme MA-118)
Longtudnal z 14 Nimey? 16,04 = 0,89 Nimm® X
Transversal 2 11 Nmm* 11.89 £ 0,63 Nimm?® X
&« |Carga de Ruptura (Conforme MA-108)
21 |Longtudnal: 2 30 N 3086 £ 0,65 Nimm* X
&2 |Transversal: z 23 N'mm® 2345 = 0.51 Nlmm* X
; Resistencia ao Impacto Charpy
(Conforme MA-117)
Longtudinal: 2 1.5 Jlem® 1.82 2 0.1 Jiem® X
¢t |Transversal 2 1.2 Jiem?® 147 £0,08 Jicm® X
. | Comportamento ao calor seco 24n A (80£2)°C:
(Canforme MA-060)
5. | Neoe pemmitido vmmagxaood?o}f‘?mu Encolhimento Encolhimentro max. 0,004 % -
7 |Teor de carga (DIN EN 80. 800°C)
= |Informative 3,92% -
LauDo B conrorMe
[J NAO-CONFORME ANALISTA:
| INFORMATIVO DATA: 164042013

DISTRIBEUM AO:Bruno Lucincda Mendoc Cocta - Engenharis de Procsctos




ANEXO D - FORMULACAO 03

RELATORIO DE ENSAIO REW -
0001 VGA
O wmaTERIAPRIMA 0O PRODUTO EM PROCESSO O pRoODUTO AcABADO W OUTRO3
DENIZJM[NACAD: PLACA DE WOOD STOCK BOOXI50X2 SMM RASTREABILIDADE:
FORNECEDOR: — QUANTIDADE :
CLIENTE. — 1
0OBSERVACAO: PROCESSO INVESTIGATIVO { FORMULACAO 03 - 20% de PP
L { % DATA DE ENTRADA :
Reciclado}
15042002
TEM ESPECIFICACAO RESULTADOS DOS ENSAIOS ] 5
& |Requenmentos conforme Cap. @ 5535802
(MSCPIA) de (12,2002}
1 |Exame Visual
11 |A superficee do matenal deve estar isento de Sausfaz X
furos, rasgos. fissuras ou outras deformagdes
estruturars
2 |Densidade (Conforme MA-116) 1,00 1 0,01 gilem™ X X
2 108-12
s |Resisténcia a Tragdo (Conforme MA-118)
31 |Longtudinal 2 14 N'mm® 14.44 £ 0,28 N'mm® X
Transyersal z 11 N'mm? 11.83 = 0,57 Nimm?® %
¢« |Carga de Ruptura {Conforme MA-108)
: 1+ |Longtudinal 2 30 Nimm® 31,28 £ 1,28 Nimm?® X
22 |Transversal 2 23 N'mm* 23,80 £ 0,80 Nimm?* X
. Resistencia ao Impacto Charpy
(Conforme MA-117)
§'  |Longtudnal 2 1.5 Jlem® 1.76 £0,13 Jicn?® X
s |Transversal 2 1.2 Jem® 130 £0,18 Vem* X
‘ Comportamento ao calor seco 24h A (BOL2)°C:
{Conforme MA-06E)
5 N30 ¢ permiido va:;é: i :Od‘?q?m Encolhimento Encolhimentro max 0,007 % X
T |Teor de carga (DIN EN &0. 800°C)
T Informativo 6. 76% -
LAUDC = CONFORME
L] NAO-CONFORME ANALISTA:
L] iNFORMATIVO DATA 16042013
DIS TRIBUICAD: Eruno Lucinds Mendec Cocta - Engenhart de Proceccos




