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SOLUCOES USIMINAS.

COMPLETAS, INTEGRADAS
E CUSTOMIZADAS.

A Solucdes Usiminas, empresa do grupo Usiminas, destaca-se no mercado brasileiro com um
amplo portfélio de produtos e servicos de transformacao e distribuicao de acos planos.

Ainfraestrutura moderna de suas linhas industriais garante qualidade e alto contetudo
tecnolégico, para os mais exigentes setores industriais.

Mais do que isso, a integracao com o mercado permite agregar cada vez mais competitividade
aos processos industriais, por meio de desenvolvimentos customizados e alta capacidade de
atendimento.

Afinal, este é o compromisso da Solucdes Usiminas: transformar o aco na solucao ideal para os
seus clientes.



UNIDADES —

Estrategicamente localizada, a Solucées Usiminas esta presente # BAHIA USIMINAS
em seis estados brasileiros. :
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 CAMACARI
A proximidade de suas 10 unidades industriais com os grandes :
cen‘tr(.)s de negdcios c.onfere a empresa um eficiente processo I . _ — =il
logistico, que a permite atender aos clientes em todo o territério = : m

brasileiro, por meio dos modais ferroviario, cabotagem e \ il EE
rodoviario. . - - ) : :

UAPE

Escritério de vendas .
H (81) 3527.5400 :

H Escritorio de vendas

| GRU - SAO ROQUE ;
H (escritorio central)
GRU - BONSUCESSO e, /1 -
o - ‘4 % Escritério de vendas
UBATE ] - : (27) 3328.9268
CAMPO LIMPO PAULISTA

Escritério de vendas
H (11) 2464-3622

| SANTA LUZIA



DIFERENCIAIS

A Solucdes Usiminas tem o compromisso de satisfazer as necessidades de seus clientes, oferecendo produtos e servicos
que apresentam o mais alto padrao de qualidade.

A empresa conta com uma estrutura que permite atender a empresas de portes e segmentos variados, de forma
customizada.

Atendimento consultivo exclusivo no pré e pés-venda.

Condicoes flexiveis de pagamento.

Desenvolvimento de novos produtos.

Assisténcia técnica capacitada.

Rastreabilidade: todo o material é controlado, em todas as etapas.
Prazos de entrega: imediato ou programado.

Logistica integrada: garante atendimento em qualquer momento, com o maior mix de produtos e servicos em aco.



QUALIDADE, SEGURANCA
E MEIO AMBIENTE

A tecnologia empregada em seus processos permite a Solucdes Usiminas alcancar um alto patamar de qualidade,
sempre com atuacao sustentavel e segura.

Certificacoes ISO 9001, ISO/TS 16949, ISO 14001 e OHSAS 18001.

Equipamentos, processos de controle e inspecao que atendem as mais elevadas exigéncias e restricoes de
mercado.

Inspetores treinados e capacitados para corresponderem aos altos padroes de qualidade.

Assistentes técnicos qualificados, para atender a qualquer necessidade de suporte.
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EMBALAGEM

Para evitar qualquer risco de avaria durante o
transporte e armazenagem dos produtos, a Solucoes
Usiminas investe em rigorosos processos de
acondicionamento.
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De acordo com a necessidade do cliente, sao fornecidas
embalagens especiais, capazes de preservar todas as
caracteristicas e especificacdes do produto, mesmo sob
condicoes extremamente severas.

Nosso objetivo & manter a satisfacao dos clientes,
garantindo a qualidade e a seguranca na hora da
entrega.

RASTREABILIDADE

Todo material na Solucdes Usiminas é identificado e
registrado, além de monitorado, em todas as etapas de
producao.

Essa rastreabilidade, aliada ao sistema informatizado
utilizado pela empresa, permite, por exemplo, identificar a
matéria-prima que originou o produto final.







ACOS PLANOS

A Solucdes Usiminas distribui toda a linha de produtos da Usiminas, com condicdes especiais:
Lote minimo inferior ao das usinas;
Prazo de entrega reduzido;

Atendimento a especificacoes diferenciadas, para segmentos e portes variados.

NORMAS E ESPECIFICACOES

A Solucoes Usiminas fornece o material de acordo com as especificacoes

ou normas preferenciais de cada cliente, sendo as mais comercializadas:
American Society for Testing and Materials ASTM
Japanese Industrial Standard JIS

Society of Automotive Engineers SAE
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BLANKS

Sado fornecidos sob medida para cada aplicacdo.
Obtidos por meio do corte de bobinas laminadas
a quente, finas ou grossas (decapadas e oleadas,
ou pretas), galvanizadas por imersao a quente,
eletrogalvanizadas ou laminadas a frio. Em alguns
processos, 0 equipamento de corte incorpora o
aparamento de borda e a lavagem de chapas em
linha (antes ou depois do corte).

Processados em guilhotinas, os blanks regulares
sao chapas transformadas em dimensdes
menores.

CARACTERISTICAS E ATRIBUTOS
- Propriedades mecanicas compativeis com
diversos niveis de estampagem.

+ Variada combinacdo dimensional (espessura x
largura x comprimento). "

« Boa qualidade superficial. ki

BENEFICIOS

« Produzido de acordo com o tipo de superficie
recomendada para cada aplicacdao do produto do
cliente e nas dimensoes necessarias.

- Ideal para otimizacao do processo produtivo
do cliente: reduz a preocupacao em administrar
estoques de matéria-prima e de produtos
acabados, com diminuicao do lead time e dos
custos operacionais.

USO E APLICACOES

« Confeccdo de pecas estruturais, estampadas ou
soldadas nas industrias automotiva, moveleira,
de embalagens e linha branca.

11




BLANK ANGULAR

BLANK FIGURADO

Processado em guilhotinas para corte reto ou
em processo de corte transversal, com recurso
de oscilacdo da faca de corte (bailarina), gerando
angulos diferentes de 90°. Para o processo de
corte transversal é possivel gerar angulos de 0° a
30°, em ambos os lados (esquerdo e direito), em
um unico processo. O blank angular é fornecido
em aco galvanizado por imersao a quente,
eletrogalvanizado, laminado a quente decapado
ou laminado a frio.

Obtido por ferramentas de corte (estampos de
corte), que determinam o seu desenho plano
(sem estampagem), obedecendo a figura da
peca do cliente. Em geral, é produzido a partir de
bobinas laminadas a frio, eletrogalvanizadas ou
galvanizadas pelo processo de imersdo a quente,
com lavagem opcional apés o corte.

CARACTERISTICAS E ATRIBUTOS

ACOS PLANOS

« Atendem exatamente ao desenho planejado

CARACTERISTICAS E ATRIBUTOS pelo cliente (desenho Unico).

- Seu projeto € customizado para o modelo do
automével a que se destina, obedecendo a figura
da peca final.

» Propriedades mecanicas compativeis com
diversos niveis de estampagem.

| +Variada combinacdo dimensional (espessura x

. R - Dimensoes e tolerancias nao variam, garantindo
largura x comprimento x angulo).

perfeita estampagem do produto final.

- Boa qualidade superficial. - Cada blank tem uma perda calculada e ndo

ocorre grande variacao durante o processo de

BENEFICIOS corte.

« A utilizacao de blanks angulares para
estampagem de pecas reduz as perdas de processo
e diminui, ou até elimina, as varias operacoes

em guilhotinas, dependendo das dimensoes dos
produtos.

BENEFICIOS

« Contribui para a melhoria da administracao
dos estoques de matéria-prima e de produtos
acabados dos clientes, com o fornecimento de
pecas de aco prontas para uso nos processos de
estampagem.

« O corte em angulo ou reto pode ser realizado na
prépria maquina de corte transversal, evitando
defeitos superficiais, ocasionados pelos varios

manuseios dos blanks. - Acompanhamento do processo produtivo do

cliente e suporte técnico.

« Reducdo do lead time do cliente e dos seus

USO E APLICACOES custos operacionais.

- Ideal para industria automotiva, para utilizacao -
em pecas internas e externas dos automéveis,

fabricacdo de paralamas, longarinas, suportes, USO E APLICACOES
reforcos, tampa traseira, entre outros. !

- Comumente utilizado pela industria automotiva,
para a fabricacdo de pecas expostas, como laterais,
portas, capds, paralamas e tampas traseiras. Em
pecas internas, a aplicacao ocorre, entre outros
locais, nas longarinas, reforcos e portas.




SLITTER/ROLOS

Slitter é o corte longitudinal rotativo de bobinas
laminadas a quente, finas ou grossas (decapadas e
oleadas, ou pretas), galvanizadas por imersdo a quente,
eletrogalvanizadas ou laminadas a frio.

CARACTERISTICAS E ATRIBUTOS

- Garantia da tolerancia dimensional, atendendo
as restricoes de largura, rebarba e uniformidade de
bobinamento.

BENEFICIOS

- Evita a ovalizacao, telescopicidade e amassamento das
bordas do rolo, facilitando a embalagem, transporte e
manuseio do produto.

USO E APLICACOES

« Utilizados nas industrias automotiva, moveleira,
eletroeletrénica, na construcao civil, em esquadrias,
motores, embalagens, linha branca, perfilacao e para
fabricacdo de tubos com costura.




CONJUNTOS
SOLDADOS

(Tailor welded blank)

A Solucdes Usiminas emprega tecnologia avancada para
a confeccdo de blanks soldados, de diferentes espessuras,
classes de resisténcia e tipos de revestimentos.
Oferecemos dois equipamentos semiautomaticos, e

um inteiramente automatico e robotizado, para efetuar
nao sé a solda, mas também as demais operacdes de
apoio, como limpeza, oleamento, inspecao da qualidade,
dimpling e empilhamento.

CARACTERISTICAS E ATRIBUTOS

- O processo de solda a laser € monitorado desde o corte
dos blanks intermediarios - por meio do controle de
perfil de solda, conforme norma especifica - e durante o
processo de soldagem - com sensores e estacao optica,
com os quais qualquer anormalidade no cordao de solda
€ detectada automaticamente pelos equipamentos.

BENEFICIOS

- Estampagem garantida, sem rompimento na regiao
do cordao: nosso laboratério é equipado para o rigido
controle de qualidade, realizando ensaios Erichsen,
Metalograficos e de Controle de Porosidade.

- Produto de alto desempenho, com o minimo de
desperdicio, obtido pela unido de variados tipos de
dimensoes, qualidades e revestimentos de aco em uma
sO peca.

« Uma mesma peca, com usos diferentes, permite
melhor administracao dos estoques de matéria-prima e
de produtos acabados, com reducao do lead time e dos
custos operacionais dos clientes.

USO E APLICACOES

- Utilizados pela industria automobilistica, na fabricacao
de conjuntos complexos, como reforcos de colunas,
portas internas, longarinas, chassis — que requerem,
simultaneamente, resisténcia, estampabilidade, leveza,
seguranca e confiabilidade.

+ No segmento automotivo, sao voltados para aplicacées
estruturais e em pecas internas, pois permitem reducao
no peso dos veiculos e no custo de confeccao de pecas.




CHAPAS

Resultam de bobinas laminadas a quente, finas ou
grossas (decapadas e oleadas, ou pretas), galvanizadas
por imersao a quente, eletrogalvanizadas ou laminadas
a frio. Obtidas pelo processo de corte transversal.
Conforme dimensoes, as chapas sao processadas em
guilhotinas.

CARACTERISTICAS E ATRIBUTOS

« Em geral, sdo conhecidas como chapas pretas. Sao
laminadas a quente e apresentam superficies cobertas
por éxido, que conferem uma coloracao preta, resultante
do processo de laminacao.

- Uma alternativa utilizada para a eliminacao do 6xido
consiste em imergir a chapa preta em uma solucao
acida, transformando esse produto em laminado a
quente decapado - etapa em que passa a apresentar
coloracao cinza clara e sem brilho.

« As chapas de aco carbono laminadas a frio sao
recozidas e laminadas para encruamento, com o objetivo
de conferir ao produto as caracteristicas desejadas de
propriedades mecanicas e rugosidade superficial.

« A chapa pode apresentar acabamento de superficie
brilhante, fosco e aspero, dependendo do tipo de
aplicacao.

BENEFICIOS

« Oferecem boa resisténcia e durabilidade.

« Podem receber revestimentos de superficie, como
pintura.

USO E APLICACOES

- Utilizadas em grande escala na industria em geral,
como automotiva, naval, moveleira, construcao

civil, linha branca, motores elétricos, compressores,
implementos agricolas e rodoviarios, botijoes, cilindros
de gas, entre outros.




MATERIAL
IN NATURA

Sao fornecidos em bobinas ou em chapas grossas.

As bobinas se destinam as mais variadas aplicacoes

e sao obtidas a partir de acos laminados a quente, ~
finos ou grossos (decapados e oleados, ou pretos),

galvanizados por imersao a quente, eletrogalvanizados

ou laminados a frio.

Em geral, sdo aplicadas nas industrias navais e
petroliferas, para a confeccao de cascos de navios
e plataformas de petréleo, por proporcionar alta
resisténcia a corrosao.

Quando aplicavel, as chapas grossas podem ter suas
dimensoes ajustadas por meio do oxicorte.

Espessura 6,00 150,00 Espessura 0,20 3,00
Largura 900 3900 Largura 700 1830
Comprimento 2400 18000
Espessura 2,00 12,50
Espessura 1,50 20,00 Largura 715 2050
Largura 715 2050
Espessura 0,40 2,00
7 1
Espessura 0,40 3,00 Largura 50 ..... 630 .
Largura 750 1830 Corredk e 20 140
""" i de coseseees oo
2
Camada de Gl (g/m?) 80 st | revesti- 2 faces (mesma massa 20/20 70/70
revestimento (g/m?) GA (g/m?) 60 140 mento (g/ por face)
mY) | e -
) 2 faces (massa Face superior + face
diferenciada por face) inferior < 140 g/m?

Para parametros dimensionais ndo contemplados nestas tabelas, serao necessarias consultas prévias para checagem da possibilidade de corte.




CHAPAS GROSSAS

Sao produtos planos, de alta qualidade, disponiveis
nas espessuras de 5,00 mm a 150,00 mm, larguras

entre 600 mm e 3.900 mm, e comprimentos de 600
mm até 18.000 mm.

Podem ser usadas para a fabricacao de tubos

de grande diametro, equipamentos rodoviarios,
maquinas agricolas, caldeiras e vasos de pressao, e
em aplicacoes que exijam excelente resisténcia ao
desgaste.

As limitacdes de espessura sao restringidas ou
ampliadas em funcao das caracteristicas mecanicas
desejadas pelo cliente, ou por

exigéncia de norma, aplicacdo ou mesmo das
condicoes operacionais de fabricacao.

Sao produzidas por laminacdo convencional,
laminacéo controlada (TMCR - Thermo Mechanical

Control Rolling) ou laminacéo controlada e

resfriamento acelerado (TMCP — Thermo Mechanical
Control Process), a partir de tratamentos térmicos de
normalizacao, témpera e revenimento, entre outros.

Ja as chapas da série Sincron, da Usiminas, obtidas
pelo processo TMCP, contam com a tecnologia

CLC (Continuous on- Line Control), desenvolvida e
patenteada pela Nippon Steel & Sumitomo Metal
Corporation. S3o combinados processos de refino
secundario, laminacao controlada e resfriamento

acelerado, o que gera reducao do carbono equivalente

e a obtencdo de microestruturas refinadas. Isso
confere ao aco excelente tenacidade a baixas
temperaturas e 6tima soldabilidade. Possuem em
larga aplicacdo na construcao naval, plataformas
maritimas, e em maquinas e equipamentos
industriais.

MEDIDAS
DISPONIVEIS

(em milimetros)
150 mm

Espessura 5,00 150,00
Largura 600 3900
Comprimento 600 18000

Para parametros dimensionais ndo contemplados nestas tabelas, serao necessarias consultas prévias para checagem da possibilidade de corte.

28
n
Espessura 5,00 12,50
Largura 600 1855

Comprimento




ACO PARA USO GERAL

*Especificacao

Faixa de
espessura (mm)

Composicao quimica (% em massa)

wv
[+
w
w
o
2
0,08 max. 0,45 max. bo
w
0,10 méx. 0,50 méx. 0,10 méx. s
[0
0,08~0,13 S
030~060 | 0157035 S

. w
018~0.23 cZ>
018~023 | 060~0,90 <
.............. =
020~025 w
-------------- 0,30 ~ 0,60 0,15 ~ 0,35 O
022~0.28 O-
6,00 < E < 101,60 028034 0,030 méx. | 0,050 max. (1) .

037~ 044

0,60~ 0,90
015~035
0,65~075
019~025 | 135~165 | 015~030

ACO RESISTENTE A CORROSAO ATMOSFERICA

Composicao quimica (% em massa) Propriedade mecanica

P Faixa de
Especificacao*
S G Alongamento Dobramento
LR (Mpa) (3)
Espessura N
p Direcdo Calco
(mm)
—
300 6,00 < E <101,60 0,20 max. 300 min. 400 - 550
0,50-1,50 1,50 max. 0,010-0,060 0,020 max. 0,05-0,40 £0,60 T 1,5E
350 6,00 <E <50,80 0,25 méx. 350 min. 500 — 650
6,00 < E<19,50 345 min. 480 min.
Tipo 1 | 1951<E<3810 0,15 max. - 1,00 méx. 0,15 méx. 0,05 max. 20,20 - @ 315 min. 460 min. @ 200 16
38,11<E<101,60 290 min. 435 min. - -
B 6,00 < E<50,80 0,20 méax. 0,15-0,50 0,75-1,35 0,040 méx. 0,05 max. 020-040 0,40-0,70 345 min. 485 min.

*Normas citadas para efeito de referéncia. Favor consultar a Usiminas para outras especificacdes.
(1) Outros elementos quimicos, conforme especificacao da norma.
(2) Os valores de alongamento poderao variar em funcéo da base de medida e da espessura do produto.
(3) Direcao do ensaio de tracao: transversal para todas as normas e graus de qualidade.



ACO PARA CALDEIRAS E VASOS DE PRESSAO

Classe (LE) Graus tipicos

Principais aplicacdes em caldeiras e vasos de pressao

ASTM A285 A ASTM A285 B e ASTM A516 55 Caldeiras e vasos com exigéncia de baixa pressao
ASTM A516 65, ASTM A285 C,
ASTM A516 60 ASTM A515 60/65/ASTM A455 e Caldeiras e vasos com exigéncia de média pressao
EN10028-2 16 Mo3
ASTM A516 70 ASTM A299, ASTM A515-70, Caldeiras e vasos com exigéncia de média e alta pressao, nos quais a
ASTM A537 CL1 e ASTM A621 economia em peso nao é importante
ASTM A517 USI-SAR-80T Caldeiras e vasos com exigéncia de alta pressao, nos quais a economia

de peso é importante (fornecidos como temperados e revenidos)

Especificacdo

Faixa de espessura (mm)

Composicao quimica (% em massa)

Outros

LE (Mpa) YP

LR (Mpa) TS

Espessura (mm

Propriedades mecanicas

Alongamento
m
———————r——————————————————

200 27

@

A 6,00 < E £ 50,80 0,17 max. 0,90 max.
B 6,00 < E <50,80 0,22 max. 0,90 max. - 0,035 max. 0,035 max.
C 6,00 < E < 50,80 0,28 max. 0,90 max.
6,00 <EE 25,40 0,24 max.
60 25,40 < E £ 50,80 0,27 max. 0,90 max.
50,80 < E < 76,20 0,29 max.
6,00 < E < 25,40 0,28 max.
65 25,40 < E £ 50,80 0,31 max. 0,90 max. 0,15-0,40 0,035 max. 0,035 max.
50,80 < E < 76,20 0,33 max.
6,00 < E < 25,40 0,31 max.
70 25,40 < E< 50,80 0,33 max. 1,20 max.
50,80 < E < 76,20 0,35 max.
6,00 <E<12,70 0,18 max. 0,60-0,90
55 12,70 < E<£ 50,80 0,20 max.
0,60-1,20
50,80 < E £ 76,20 0,22 max.
6,00 < E<12,70 0,21 max. 0,60 — 0,90
60 12,70 < E< 50,80 0,23 max.
0,85-1,20
50,80 < E < 76,20 0,25 max.
0,15-0,40 0,035 max. 0,035 max.
6,00 <E<12,70 0,24 max.
65 12,70 < E £ 50,80 0,26 max. 0,85-1,20
50,80 < E £ 76,20 0,28 max.
6,00 < E<12,70 0,27 max.
70 (4) 12,70 < E £ 50,80 0,28 max. 0,85-1,20
50,80 < E < 76,20 0,30 max.

@

165 min. 310-450
185 min. 345 -485
205 min. 380-515
220 min. 415-550
240 min. 450585
260 min. 485-620
205 min. 380-515
220 min. 415-550
240 min. 450 -585
260 min. 485-620

200 25
200 23
200 21
200 19
200 17
200 23
200 21
200 19
200 17

Normas citadas para efeito de referéncia. Especificacao ASME correspond eoutras p

Dire¢ao do ensaio de tracao: transversal para todas as normas e graus de qualidade.
4) A condicao de fornecimento com Resfriamento acelerado, seguido de Revenimento, podera ser entregue sob consulta, de acordo com o cliente.

(1)

(2) Os valores de alongamento poderao variar em funcdo da base de medida e da espessura do produto.
(3)

(

de graus e tolerancias fornecidas sob consulta.

)
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ACO ESTRUTURAL

USI CIVIL

ASTM-A36 (2008)

ASTM-A283 (2003)

ASTM-A572 (2007)

60

6,00 <E<75,00
6,00 < E<75,00

63,51 < E < 101,60

38,11 <E<101,60

6,00<E<38,10

6,00 <E<3810

9,53<E<38,10

9,53<E<38,10

9,53<E<3810

0,25 max.
0,20 max.

0,27 méx.

0,23 max.

0,26 max.

0,15-0,40

0,40 max.

0,40 max.

0,60—-1,35

0,90 max.

0,80-1,35

0,80-1,35

0,80 —165

0,060 max.

0,035 max.

0,040 max.

0,040 max.

0,040 max.

0,020 max.

0,040 max.

0,050 max.

0,050 max.

0,050 max.

300 min.

400 - 550

400-550

415-550

345 min.

415 min.

450 min.

415 min.

520 min.

200

200

200

13




ACO ESTRUTURAL

SOLDAVEL DE ALTA RESISTENCIA

6,00 < E<30,00

30,01<E<76,80

6,00 < E<25,00

6,00 < E < 50,80

6,00 <E<50,80

USI-SAR

120 6,00<E<50,81

0,18 max.

0,20 max.

0,18 max.

0,16 max.

0,19 max

0,55 max.

1,50 max.

0,90A1,60

0,90A 1,50

0,60A1,20

0,030

0,030

0,45 max. 330 min. 500-620
0,47 max. 460 min. 600—720
0,47 max. 460 min. 600—700
0,44 max 760—-950

Sob consulta

0 40 3,0E
L
45
-10 2,0E
27

(1
(2
(3
(4)

Outros elementos quimicos, conforme especificacao de referéncia.

Os valores de alongamento poderao variar em funcao da faixa de espessura do produto.
Para espessuras acima de 39,99mm, o material sera fornecido na condicao de normalizado. USISAR50: Nb +V: max. 0,12%.
USISAR60: Nb +V: max. 0,12% | Podera ser fornecido com exigéncia de impacto Charpy.

(5) USISAR60T: Nb +V: max. 0,12% | Cr max. :0,35% | B: 0,0010 a 0,0030% | Na faixa de 12,00 - 50,80 mm, podera ser fornecido como Témpera direta + Revenimento.
(6) USISAR8OT: Nb +V: max. 0,15% | B max. 0,0060% | Cr: 0,40 a 1,00% | Mo: 0,25 a 0,60% Na faixa de 12,00 - 50,80 mm, podera ser fornecido como Témpera direta + Revenimento.
(7) Direcao do ensaio de tragao: transversal para todas as normas e graus de qualidade. (8) Ceq: C+Mn/6 + (Cr+Mo+V)/5 + (Ni+Cu)/15.

21




Composicao quimica (% em massa)

Faixa de espessura
(mm)

A 0,50 max. 2,5x Cmin.
B 0,21 max. 0,60 min.
........................... 0‘035 mé)(. 0‘035 méx'
D 0,35 max. 0,60 min.
E 0,70 min.
0,70-1,60
AH-32
DH-32 6,00 <E<80,00 0,035 max. 0,035 max.
EH-32 5
0,18 max. 0,90—1,60
0,50 max.
0,70-1,60
AH-36
DH-36 0,035 max. 0,035 max.
EH-36
0,90-1,60

Chapas grossas

ACOS PLANOS

Propriedades mecanicas

Alongamento

LR (Mpa) TS Energia minima (J)

0,40 max. 235 min. 400-520 200 16
-20 27

036max. | 315min. 440585 3) 200 16 -20 31

0,38 max. 355 min. 490 - 620 200 15 -20 34

(1) BV, DNV, NK: espessura max. — 51,00 mm. Sob concessao, espessuras superiores.

(2) Outros elementos quimicos Ni, Cu, Cr, Mo, V, Ti, Nb conforme especificacao da norma.

(3) Os valores de alongamento poderdo variar em fun¢o da base de medida e da espessura do produto.
(4) Diregao do ensaio de tracdo: transversal para todos os graus e entidades classificadoras.

(5) Direcao do ensaio Charpy: longitudinal para todos os graus e entidades classificadoras.

(6) Para ABS e NK: LR = 440~590 MPa (AH32,DH32,EH32).

(7) Para BV, LR, KR e GL: LR = 440~570 MPa (AH32,DH32,EH32); LR = 490~630 MPa (AH36,DH36,EH36).

(8) Para NK, considerar Mn = 0,90~1,60, para qualquer faixa de espessura.

(9) Para NV, considerar Mn > 0,80% (6,00 < E < 25,00); Mn > 0,60% (25,01 < E < 50,80); LR = 440~570 MPa (A32,D32,E32); LR = 490~630 MPa (a36,D36,E36).

(10) Ceq: C+Mn/6 + (Cr+Mo+V)/5 + (Ni+Cu)/15.

(11) Condi¢des de fornecimento para grau naval: As rolled, Normalizado, Laminagao Controlada, Laminacdo controlada + Resfriamento acelerado (Linha Sincron).
(12) Ensaio de Estriccao 725, Z35: AH32 até EH40.



ACO PARA IMPLEMENTOS
RODOVIARIOS, AGRICOLAS E TRATORES

wv
[+
w
w
o
Composicao quimica (% em massa) Propriedades mecanicas :o
[0
e Faixa de o
Especificacao* ©
: espessura (mm) S
LE (Mpa LR (Mpa
Outros (Mpa) (Mpa) -
YP TS N
Espessura (mm) Direcao -
(@]
2
SO 6,00 < E < 15,00 Sob consulta E
600 "
900L o]
200 012 m3 0,60 max. 200-330 280 -410 35 <
e 12 méx. )
230 600 <E <1600 0,80 max. 0,025 méx. 230-360 330 - 460 2 o
260 T 0,15 max. 1,00 max. 260 -390 370-500
A 0,35 max. 0,025 max. ) 2 SE5VSE e T
380 1,10 max. 380-530 460 - 600
6,00 <E<10,00 0,12 max. | 0,015 max. 23
500 001 <E<1500 1,50 max. 500 - 620 560 — 630

*Normas citadas para efeito de referéncia. Favor consultar a Usiminas para outras especificacdes.

(1) Outros elementos quimicos, conforme especificacdo da norma de referéncia.

(2) Os valores de alongamento poderdo variar em fun¢ao da base de medida e da espessura do produto.
(3) Diregao do ensaio de tracdo: transversal para todas as normas e graus de qualidade.

ACO RESISTENTE AO DESGASTE

Composicao quimica (% em massa)

Especificacdo Faixa de espessura Dureza (HRB) Tratamento térmico

—
<0,19 1,40 - 0,40 — 360 — 440

6,00-50,80 (1) <025 1,50 0,025 0,010 0,20 0,40 - @) 410-490 3)
500 <029 1,20 0,70 0,70 0,40 450 —550

(1) Outras dimensdes sob consulta.

(2) Outros elementos: B, Nb e Ti conforme especificacdo da norma USI AR. Consultar equipe de vendas.

(3) Na faixa de espessura 12,00 mm - 50,80 mm, uso de Témpera direta no Resfriamento Acelerado CLC para grau 400.
Na faixa de espessura 12,00 mm - 32,00 mm, uso de Témpera direta no Resfriamento Acelerado CLC para grau 450.
Demais espessuras, uso de Alivio de tensoes + Témpera offline.

(4) Carbono equivalente.

Grau Faixa de espessura Ceq
E<19,05 0,38%
400
E>19,05 0,47%
E<19,05 0,46%
450
E>19,05 0,54%
E<19,05
500 0,63%
E>19,05

Ceq: C+Mn/6 + (Cr+Mo+V)/5 + (Ni+Cu)/15.



LAMINADOS
A QUENTE

Sao fornecidos como bobina, rolo, chapa ou blank,
com espessuras entre 1,50 mm e 13,00 mm, larguras
entre 13,00 mm e 1.855 mm, e comprimentos de 200
mm a 12.800 mm.

Sao utilizados pelos setores automotivo, moveleiro,
construcao civil e mecanica, implementos rodoviarios
e agricolas, e na fabricacdo de recipientes e tubos.

As bobinas laminadas a quente podem ser
processadas no laminador de encruamento, para a
obtencdo de caracteristicas especiais. Os produtos
com espessuras de até 6,30 mm podem ser decapados
quimicamente, para o fornecimento com ou sem
aparamento de borda.

MEDIDAS
DISPONIVEIS

(em milimetros)

1,5 mm

13 mm

Espessura 1,50 12,50
Largura 600 1855
Espessura 1,50 19,00
Largura 600 2100
Comprimento 600 12800

Espessura 1,50 12,50
Largura 13 600
Espessura 1,50 12,50
Largura 100 1855
Comprimento 200 12800

Para parametros dimensionais ndo contemplados nestas tabelas, serdo necessérias consultas prévias para checagem da possibilidade de corte.



ACO PARA USO GERAL

Especificacao*

SAEJ403

Faixa de espessura (mm)

F e P m

Composicao quimica (% p/p)

1006 0,08 max. 0,45 max.
1008 0,10 max. 0,50 méx.‘ ....
1009 0,15 max. 0,60 méxi ....
1010 1,80~16,00 008013 | T
1012

0,30~0,60
1015
1017 0,15~0,20
1019 0,15~O,20.m 0,70~1,00
fpe e
1021 0,18~0,23
1022 0,70~1,00
1023 0,20~0,25 0,30~0,60
1025 0,22~0,28 0,30~0,6(.) ....
1026 2,00~12,70 0,22~0,28 0,60"‘0,94;) ....
1030 0,28~0,34 0,60”‘0,912) ....
1035 0,32~0,38 0,60~o,96 ....
1040 0,37~0,34 O,GONO,QE) ....
1045 0,43~0,50 0,60”0,9(.) ....
1050 0,48~0,55 0,60”‘0,96 ....
1524 0,19~0,25 1,35N1,6_;: ....

0,030 maéx.

0,050 max.

*Norma citada para efeito de referéncia. Para informacdes adicionais, consulte a norma ou nossa equipe de vendas.
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ACO ESTRUTURAL COMUM

Composicao quimica (% p/p)

Propriedades mecanicas
Faixa de

Especificacdo*

espessura (mm) : e
Ensaio de tracao Alongamento Charpy -V
Dobramento a [}
Outros Espessura 180° Te t E t
Direcio LE (MPa) LR (MPa) P Qi nergia ]
(mm) (°c) S
o
. ©
300 min. 1,80-5,00 50 22
300 1,80-16,00 0,25 max. 1,35 max. ) ) ) 400-550 3
USICIVIL 1,50 max. 0,060 max. 0,020 max. - Transversal 5,01-16,00 200 18 - -g
350 min. =
350 0,20 max. 0,60-1,35 500-650 - 200 16 (1) g
5
ASTM A36 ou A1011 - 4,57-13,00 0,25 max. - 0,40 max. 0,040 max. 0,050 max. - Transversal 250 min. 400-550 - 200 18(1) -
A 0,14 max. 165 min. 310-415 - 25(1) - 8
B 0,17 max. 185 min. 345-450 - 23(1) - =z
ASTM A283  [reerecmecececnens 4,57—13,00  frecececececececececenn 0,90 max. 0,40 max. 0,035 max. 0,040 max. - Transversal 200 <
C 0,24 max. 205 min. 380-515 - 20(1) - i
D 0,27 max. 230 min. 415-550 - 18 (1) - 8
4,57-9,53 0,50-1,35 (3) O-
0,21 max. 0,40 max. 0,040 max. 0,050 max. Tipo 01: Nb 290 min. 415 min. - 18(1) <
0,005-0,50 _
ASTM A572 Tipo 02:V Transversal 200
0,23 max. 0,40 max. 0,040 max. 0,050 max. 0,10-0,150 345 min. 450 min. - 16 (1)
50 22
SS30 5,85-16,00 0,25 max. 1,50 max. - 0,035 méx. 0,040 méax. - 205 min. 340 min. -
200 17
50 22
SS33 5,85-16,00 0,25 max. 1,50 max. - 0,035 max. 0,040 max. - 230 min. 360 min. -
200 16
50 21
S$S36-1 5,85-16,00 0,25 max. 1,50 max. - 0,035 max. 0,040 max. - 250 min. 365 min. -
200 15
NS VTN oA - IETISISTITRSIY NIPISISITISPIPISTRINE NOTSITISTONSTRNSITY TSI ReY [T PN TSP TTSTET] KPP DS Transversal  feeeeeeseeeeessnenenns duenn s _ _
50 21
5$536-2 5,85-16,00 0,25 max. - - 0,035 max. 0,040 max. - 250 min. 400-550 -
200 28
50 19
SS40 5,85-16,00 0,25 max. 1,50 max. - 0,035 max. 0,040 max. - 275 min. 380 min. -
200 14
” 50 20
HSLAS-50-1 5,85-13,00 0,23 méx. 1,50 max. - 0,040 max. 0,040 max. VouNbouTi: 340 min. 450 min. -
0,005 min. 200 16
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ACO PARA LONGARINAS E RODAS

Especificacdo*

Faixa de
espessura
(mm)

Composicao quimica (% p/p)

380
0,12 méax.
USILN 500 2,00-13,00 0,030 max.
0,40 max.
600 0,15 max.
300 0,10 max. 0,50 max.
340 0,08-0,13 0,30-0,60
1,80-16,00 [reeerrererssssesfrsnsnsnsnsmenaiaiiinns p
350 0,10-0,15 0,30-0,60 0,10 méx.
0,025 max.
USIRW
390 0,12-0,18 0,40-0,80
E<5,00 0,80 méax.
450 2,00-13,00 0,12 max.
E>5,00 1,10 max.
550-A 2,00-5,00 0,15 max. 1,65 max. 0,20 méx.
550-D 1,65 max. 0,10 max.
600-CR 3,00-5,50 0,12 max. 1,60 max. 0,15 max.

Propriedades mecanicas

Ensaio de tracdo Alongamento
. Dobramento a 180°
spessura
= (MPa) (MPa) m
380-540 460-620 20 0,0E
- Transversal 500-620 560—-700 - 5,65 VSo 18 0,5E
>600 > 680 15 1,5E
E<500mm 200-340 E<500mm 310-430 E<5,00 50 30
0,020 max 5,00 < E < 9,00 200 24 2,08
E>500mm 190-340 E>500mm 300430 feereeeeseessesetees fouensnnieieennneenee
E>9,00 200 27
E<500mm 210-360 E<500mm 360-460 E<5,00 50 28
0,015 max. 5,00 < E < 9,00 200 23 10E
E>500mm 200-360 E>500mm 350460 [eerceesseessisestiees fonesinisiesiieennee
E>9,00 200 24
................ 4 Al0,010-0,060
E<500mm 230-340 E<500mm 360-470 E<5,00 50 26
2 Lon itudina| ..................
0,015 max. g 500 < E £ 9,00 500 1,0E
E>500mm 210-340 E>500mm 350-470 21
E>9,00 200
E<500mm 400-520 E<5,00 50 22
0,025 méx. 230-380 500 < E £ 9,00 200 2,0E
E>500mm 390-510 20
E>9,00 200
E<5,00 50 25
. NbooO16mMin. | | T e
’ — — <E<9,
0015 max. | ' o1 0-0,060 350-450 450-570 5,00 < E < 9,00 200 " 0,0E
E>9,00 200
. NB 0,020 min. | g
006max. | 100050060 460-570 552-670 E>9,00 50 23 1,0
............ ceveferrneissnenenend Transversal
0,010 méx. - 460-570 552-670 E<5,00 50 23 1,0
0,010 méx. | Cr1,20 max. 320-470 550-680 E<5,00 50 24 -

Laminados a quente

ACOS PLANOS



ACO ESTRUTURAL ESTAMPAVEL

180<E<500

0,0E

450 350 415-560
USISTAR ~ feceveecenenens B 2,00-6,00 0,18 max. 1,30 max. — 0,035 max. 0,030 méx. — Transversal — feeseesececereeceteieitntiiitiitititieiiiiiii diecititiititittittiiittenenens
380 450-580
EM 0,10 max. 0,040 max. 0,045 max.
usl EP 1,80-6,50 0,50 max. - 0,035 max. 0,035 max. Longitudinal - 280 min.
0,08 max.
EPA 0,030 max. 0,030 max. Al0,020 min.
EM 1,80-10,00 0,10 max. 0,45 max. - 0,040 max 0,040 max Al 0,020 min - 430 max.
E<2,00mm 320 max. E<2,00mm 430 max.
NBR5906 EP 1,80-10,00 0,08 max 0,40 max - 0,030 méx. 0,030 méx. Al 0,020 min Transversal 2,00<E<3,00mm 300 max
.............................................. E>2,00mm 410 max.
E>3,00mm 300 max
E<2,00mm 300 max E<2,00mm 420 max.
EPA 1,80-10,00 0,08 max. 0,35 max. - 0,025 max. 0,025 max. Al 0,020 min. 2,00<E<3,00mm 290 max
.............................................. E>2’DO mm 400 méx.
E>3,00mm 280 max.

50

* Norma citada para efeito de referéncia. Para informacdes adicionais, consulte a norma ou a equipe de vendas da Usiminas.

So = Sessao Transversal inicial.
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ACO ESTRUTURAL NAVAL

Composicao quimica (% p/p)

Ensaio de tracao

Alongamento

e Faixa de
Especificacao*
espessura (mm)
Outros Direcdo LE (MPa) LR (MPa) Espessura (mm) BM (mm)
A 2,00-12,70 0,21 max. 2,5C min. 0,50 max. 0,035 max. 0,035 max. C+Mn/6=0,40 max. Transversal 235 min. 400-520 5,65VSo 22
50 24(1)
A 2,5C min. 0,50 max. 400-520 .
200 21 (1)
4,57-13,00 0,21 max. 0,035 max. 0,035 max. C+Mn/6 = 0,40 max. Transversal 235 min. e ) .
50 24 (1
B 0,60 min. 0,35 max. 400-520 .
200 21 (1)
A 2,00-12,70 0,21 maéx. 2,5Cmin. 0,50 max. 0,035 max. 0,035 max. C+Mn/6 = 0,40 max. Transversal 235 min. 400-520 5,65 VSo 22
A 2,00-12,50 0,21 maéx. 2,5C min. 0,50 max. 0,035 max. 0,035 max. - Transversal 235 min. 400-520 5,65 VSo 22

* Norma citada para efeito de referéncia. Para informacdes adicionais, consulte a norma ou a equipe de vendas da Usiminas.
(1) Aplicam-se as reducdes no valor de alongamento, conforme ASTMAG6.

So = Sessao Transversal inicial.

ACO ESTRUTURAL RESISTENTE
A CORROSAO ATMOSFERICA E AO FOGO

Especificacdo*

300

350

Faixa de

espessura

(mm)

2,00-16,00

0,18 max.

1,30 max.

1,40 max.

Composicao quimica (% p/p)

0,50-1,50

0,010-0,060

0,030 max.

Propriedades mecanicas

Direcao

Cu 0,05-0,40 Transversal

Dobramento a

o mi 180°
LE (MPa) (MPa) Espessura (m % mi
2,00 < E<5,00 50 19

300 min. 200-550 .
5,00 < £ < 16,00 200 19
2,00 <E <5,00 50 16

350 min. 500-650 -
5,00 < E < 16,00 200 16

* Norma citada para efeito de referéncia. Para informacdes adicionais, consulte a norma ou a equipe de vendas da Usiminas.
(1) Pcm = C + Si/30 + (Mn + Cu + Cr)/20 + Ni/60 + Mo/5 +V/10 + 5B.

(2) I = Indice de resisténcia a corrosdo. Conforme a ASTMG101.

(3) Aplicam-se as reducdes no valor de alongamento, conforme ASTMAG.
(4) Para agos com teor de C 0,15 max., o teor de Mn podera ser 1,40 max.

(5) No caso do P, usado como elemento de liga, o teor deve ser de 0,020 a 0,150.
(6) Pode-se especificar teor minimo de Cu de 0,20%.
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CHAPAS E BOBINAS DE ACO PARA PISO

Comp o quimica (% p/p)

Produto

Padrao Faixa de espessura (mm) disponivel

| 2,50 <E<13,00 Chapas e bobinas 0,19 max. 0,30 max. 0,75 max.

(1) Ceq =C+Mn/6 +Si/4

Passo Pc Passo Ph Altura do ressalto*

Largura B

28,0a37,0

37,0a38,0 36,5a39,5

Ndo ha garantia dessas dimensGes. Os valores acima sao de referéncia, em funcao da ranhura do cilindro. (medidas em mm).

Laminados a quente

ACOS PLANOS




LAMINADOS
A FRIO

Obtidos a partir da reducdo a frio, aplicada ao
produto laminado a quente, que é posteriormente
recozido por tratamento térmico. Apresentam
dimensoes que variam de 0,25 mm a 3,00 mm de
espessura, larguras entre 25 mm e 1.800 mm, e
comprimentos de 200 mm até 6.000 mm.

Sao fornecidos como bobina, rolo, chapa ou blank.

O tratamento térmico, responsavel por conferir as
principais propriedades mecanicas ao produto, pode
ser feito por duas tecnologias:

Recozimento em caixa (BAF - Batch Annealing
Furnace);

Recozimento continuo (CAPL - Continuous
Annealing and Processing Line).

A associacao entre a composicao quimica especifica
e os historicos termomecanicos adequados permite
a producao de diferentes qualidades de aco, desde
os comerciais até os de alta resisténcia. Ensaios

sao aplicados aos produtos para aferir as diferentes
propriedades especificadas em norma. O mais comum
€ o ensaio de tracao, que avalia a resisténcia mecanica
e a ductilidade do aco.

O produto laminado a frio é fornecido sem
revestimento, sendo aplicado a superficie das
chapas, 6leos protetivos temporarios, que asseguram
resisténcia a corrosao atmosférica até a aplicacao do
produto pelo cliente.

MEDIDAS ...
DISPONIVEIS

(em milimetros)

.00 mm

Espessura 0,25 3,00 Espessura 0,25 3,00
Largura 600 1800 Largura 25 600
Espessura 0,25 3,00 Espessura 0,25 3,00
Largura 600 1800 Largura 100 1800
Comprimento 600 6000 Comprimento 200 6000
6,000
K

Para parametros dimensionais ndo contemplados nestas tabelas, serao necessarias consultas prévias para checagem da possibilidade de corte.



ACO PARA ESTAMPAGEM

Composicao quimica (% p/p)

Propriedades mecanicas
Faixa de

Direcao en-
saio tracao

Espessura

Outros (mm)

LR (Mpa)

espessura
(mm)
C S

Alongamento
Dureza (HRB)

Espessur BM (mm %m
(mm)

£0,60 30
USI-EM 0,12 max. 0,50 méx. 0,040 max. 0,040 méx. - - 390 max. 65 max. (11)
>0,60 31
e CETTTTrrTy 0,40_3,00 — fossssseccnrnnnssssnnnnnns
<0,90 280 max. £0,60 34
USI-EP 0,10 max. 0,45 max. 0,030 max. 0,030 max. 370 max. 57 max. (11)
_ >0,90 260 méx. >0,60 35 _ _
Transversal <0,60 50 36
USI-EEP 0,08 max. 0,45 max. 0,020 min. 0,030 max. 0,030 méx. 130-230 350 max. 50 max. (11)
ceveennnnnnnnens | 04573,00 2220 Lo
USI-EEP-PC 0,06 max. 0,35 max. 0,020- 0,090 0,025 méx. 0,025 méx. - 130-200 250-350 - 37 50 max. (11)
USIHIF 0,60-2,30 0,02 méax. 0,35 méx. 0,010 min. 0,020 méx. 0,020 méx. Ti: 0,030 max. 140-180 270-350 - 39 2,1 min. (7) 0,22 min. (7)
<0,50 320
EM 0,38-3,00 0,13 max. 0,60 max. 0,010 min. 0,040 max. 0,040 méx. 0,50<E<0,70 300 270-390 0,50<E<0,70 - - 65 max. (11)
>0,70 280 >0,70 30
<0,50 300 31
EP 0,38 —3,00 0,10 méx. 0,45 méx. 0,010 min. 0,030 max. 0,030 méx. 050<E<0,70 280 270-370 050<E<0,70 33 1,3 min. (7) (10) - 57 méx. (11)
>0,70 260 >0,70 35
<0,50 140-270 <0,50 34
EEP Grau 1 0,38 -3,00 0,08 max. 0,45 max. 0,020 min. 0,030 max. 0,030 max. Transversal 0,50<E<0,70 140-250 270-350 0,50<E<0,70 50 36 1,7 min. (7) (10) 0,19 min. (7) (10) 50 max. (11)
>0,70 140-230 >0,70 38
<0,50 140-250 <0,50 35
EEP Grau 2 0,38-3,00 0,06 max. 0,35 max. 0,020 min. 0,025 max. 0,025 max. 0,50<E<0,70 140-230 270-350 0,50<E<0,70 37 1,9 min. (7) (10) 0,20 min. (7) (10) 50 max. (11)
0,70 140-210 0,70 39
060<E<0,70 140-200 060<E<0,70 38
) ) ) ) ) Ti: 0,300 max. ) ) )
EEP Grau 3 0,60 — 3,00 0,02 max. 0,25 max. 0,010 min. 0,020 max. 0,020 max. ©) 270-330 2,1 min.(7)(10) | 0,22 min.(7) (10) 48 max. (11)
>0,70 140-180 >0,70 40

Valor médio do ensaio realizado nas trés direcoes.
Nao hé requisicdo dos elementos Si, N e B, porém, seus resultados podem ser reportados.

A critério da Usiminas, € opcional Cr méximo de 0,025%, desde que C seja < 0,05%.
Para acos com C 2 a 0,02%, a critério da Usiminas, o Ti maximo pode ser 0,025% ou calculado através da formula 3,4N +1,55.

Ti pode ser substituido por Nb. C e N devem ser totalmente estabilizados.

Valor medido na direcao transversal.

(1)
(o))
(3)
(4)
(5) Valores maximos especificados: Cu - 0,10% / Ni - 0,10% / Cr - 0,15% / Mo - 0,03% /V - 0,10% / Cb - 0,10% / Ti - 0,150%.
(6)
()
(8)

Para espessuras superiores a 2,00 mm, é reduzido em 0,2 o valor r.

(9) O Nb também pode ser usado para substituir todo ou parte do Ti. Nesse caso, o valor maximo permitido do somatorio dos teores de Ti e Nb sera 0,30%.

(10) Os valores de r e n sao validos apenas para espessuras de produtos > a 0,50 mm e < 2,00 mm. Para espessuras > 2,00 mm, quando especificado na ordem de venda, o valor r devera ser diminuido em 0,2.

(11) Os valores de dureza sao orientativos.

(12) Para a norma ASTMA1008, as propriedades mecanicas apresentadas nao sao mandatorias. Os valores sao fornecidos para ajudar o comprador na especificacdo de um aco adequado para um determinado pedido. Valores fora desses intervalos podem ocorrer.
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ACO PARA ESMALTACAO VITREA

ACO PARA EMBALAGEM

Usiminas

USI_BNR-46

USI-BNR-52

0,20-0,37

0,12 max.

0,60 max.

0,80 max.

0,030 méx.

0,080 max.

0,050 max.

Usiminas

NBR6651

USI-EV-QC

0,15 max.

0,10 max
0,38-3,00

0,08 max
0,38-3,00 0,08 max.

0,60 max.

0,040 max. 0,040 max. 0,0008 min.
0,040 max.
0,030 max

....................... 0,030 max. -
0,030 max

(1) Valores de dureza sao indicativos.



Laminados a frio

ACOS PLANOS

ACO BAKE HARDENING

Composicao quimica (% p/p) Propriedades mecanicas
Faixa de
espessura
(mm) Direcs : Alongamento Valor min. BH
irecao ensaio
Outros Eragéo LR (MPa) (MPa)
m
» USI-BH-180 0,04 méx. ] ] ] ] ] 180 —240 300 - 360 34 1,6 min. (5) 0,15 min. (5)
Usiminas — peeeceseecescecese 0,60 —2,30  [receeceeceeeees vesereses 0,70 max. 0,020 min. 0,030 max. Si: 0,50 max. Transversal - 50 . . 30
USI-BH-220 0,06 max. 220-280 340-400 32 1,5 min. (5) 0,15 min. (5)
Cu: 0,20 (2)
BHS180 (1) Ni: 0,20 max. 180 min. 300 min. 30
Cr: 0,15 max.
ASTMA1008 0,60-2,30 0,12 max. 1,50 max. - 0,120 max. 0,030 max. Mo: 0,06 max. Longitudinal - 50 - - 25
V: 0,008 max. (3) ) ;
BHS210 (1) Nb: 0,008 mix. (3) 210 min. 320 min. 28
L TRA08.ARI) e e e e
HC180B 0,05 max. 0,060 max. 180-230 300 - 360 . 1,6 min. (4) (5) 0,17 min. (5)
>0,70 34
EN10268 .................. 0,60_ 2’30 ....................... 0,70 ma’x 0,015 min ....................... 0’025 méx S| 0‘50 méx Transversal 80 35
060<E<0,70 30
HC2208 0,06 max. 0,080 méx. 220-270 320400 [l e 1,5 min. (4) (5) 0,16 min. (5)
>0,70 32
1808 0,050 méx. f\l‘_‘f 8'2283 max. 180 min. 300 min. 0,19 min. (6)
SAEJ2340  feececerececeneons 0,60—2,30 - - T 0,015 max. Cll 0'150 x;i' Longitudinal - 50 - T 30
210B 0,100 max. Mo: 0,060 méx. 210 min. 320 min. 0,17 min. (6)

(1) Nao ha requisicao dos elementos Al, Si e N, porém, seus resultados podem ser reportados.

(2) Se o teor de Cu é especificado, esse valor é o maximo permitido. Se o teor de Cu nao é especificado, esse é o maximo permitido.

(3) Para niveis de C < a 0,02% V, Nb ou Ti, ou a combinacao desses, é permitido para estabilizagao de elementos, conforme opcao da Usiminas. Nesses casos, os limites maximos
paraV e Nb devem ser de 0,10% e o do Ti de 0,15%.

(4) Para espessuras superiores a 2,00 mm, é reduzido em 0,2 o valor r.

(5) Valor medido na direcao transversal.

(6) Valor medido na dire¢ao longitudinal.



ACO DUAL PHASE

Faixa de
espessura (mm)

Composicao quimica (% p/p)

2,00 max.

USI-DP-450 0,80-2,00

0,15 max. 2,50 max.
USI-DP-590 0,60-2,00
USI-DP-780 0,80—1,80 0,18 max. 3,30 max.

0,09 max.

0,040 max.

Direcao
ensaio
tracao

Transversal

Propriedades mecanicas

Alongamento

Espessura (mm)

250-330 450-750
305-450 590 min.
380-580 780 min.

80

% min

27

20

15

ACO COMERCIAL

Faixa de

espessura (mm)

Composicao quimica (% p/p)

Composicao quimica (% p/p)

Direcao
ensaio
tracao

LE (MPa)

Propriedades mecanicas

Dureza (HRB)

40-55
ceeed 0,38_3‘00 0,15 méx 0’60 méx — 01040 ma’x 0’040 méx — — —_ —_ — fessecrssssnnsssicnsssnnnnnnnnns
45-60
50-65
CS-A(1) (7) 0,10 max. Cu: 0,20 (3)
0,030 méx. Ni: 0,20 max.
Cr: 0,15 max. (4)
CS-B (1) (7, 0,02-0,15 . i ! " -
(1)) 0,38 -3,00 0,60 max. (2) 0,035 max. Mo: 0,06 max. Longitudinal - 50 30 -
FRRRRRRRO V: 0,008 mix.
< B Nb: 0,008 max.
0,08 8 0,100 . 4 .
08 max 100 max Ti: 0,025 max. (5)
0,38-3,00 0,15 max. 0,60 max. - 0,100 max. 0,050 max. - - - - - -
0,08 max. 0,25-0,40 (8)
0,38 -3,00 0,10 méx. 0,30-0,50 (8) - 0,030 max. 0,050 max. (6) - - - - -
0,08-0,13 0,30-0,60
0,38-3,00 0,15 max. 0,60 méx. - 0,040 max. 0,040 max. - - - - - -

) Néo ha requisicao dos elementos Al, Si, N e B, porém, seus resultados podem ser reportados.

) Quando a aplicacdo requerer aco acalmado ao Al, o grau pode ser fabricado com Al minimo de 0,01%.

) Se o teor de Cu é especificado, esse valor é o minimo permitido. Se o teor de Cu ndo é especificado, esse valor & o maximo permitido.
(4) A critério da Usiminas, € opcional Cr maximo de 0,025%, desde que C seja < 0,05%.

)

)

)

para um determinado pedido. Valores fora desses intervalos podem ocorrer.
ara os graus 1006 e 1008, aplicados em partes estruturais, tiras, chapas e tubos soldados, o teor de Mn é limitado em 0,45% e 0,50% max, respectivamente, sem valor minimo.
8) P g 006 e 1008, aplicad partes estruturais, tiras, chapas e tubos soldados, o teor de Mn é limitado em 0,45% e 0,50% max, respecti t lor mini

Para agos com C > a 0,02%, a critério da Usiminas, o Ti maximo pode ser 0,025% ou calculado pela formula 3,4N +1,55.
Quando o teor de Cu é requerido, 0,20% minimo é geralmente especificado.
Para a norma ASTMA1008, as propriedades mecanicas apresentadas ndo sdo mandatorias. Os valores sdo fornecidos para ajudar o comprador na especificacdo de um aco adequado
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ACO MEDIA E ALTA RESISTENCIA

Nesta série, estdo os produtos que conciliam atributos de boa conformabilidade e elevada resisténcia mecanica,
obtidos pelo mecanismo de endurecimento por solucao sélida, pela presenca do manganés e/ou fésforo.

Composicao quimica (% p/p)

Propriedades mecanicas

Faixa de
espessura (mm)
o . Alongamento
Irecao ensaio
sao e LR (MPa)
tracao
Espessura (m BM (mm % min.
USI-STAR-400 0,60-2,30 0,07 max. 0,70 max. 0,20 min. 0,11 max. 0,035 max. - Transversal 260-360 380—-500 - 50 28 - -
SHS180 (1) Cu: 0,20 (2) 180 min. 300 min. 32
SHS210 (1) Ni: 0,20 max. 210 min. 320 min. 30
........................ Cr: 0,15 max.
SHS240 (1) 0,60—2,30 0,12 max. 1,50 max. - 0,120 max. 0,030 max. Mo: 0,06 max. Longitudinal 240 min. 340 min. - 50 26 - -
.................. V:0,008 méx. (3) - -
SHS280 (1 . . 280 min. 370 min. 24
................ ( .) Nb: 0,008 max. (3)
SHS300 (1) Ti: 0,008 max. (3) 300 min. 390 min. 22
Si.0.3 max 0,60 <E<0,70 34
HC180Y 0,01 max. 0,70 méax. 0,010 min. 0,060 max. 0,025 max. L 180-230 340 — 400  [rececececececesecnsnceeng peecececscecsststneneees 1,7(5) 0,19
Ti: 0,12 max. (4) 36
HC180P 0,05 max. 0,60 max. 0,015 min. 0,080 max. Si: 0,4 max. 180-230 280-360 1,6 (5) 0,17
>0,70 34
. . . . Si: 0,3 max 32
HC220Y 0,01 max. 0,90 max. 0,010 min. 0,080 max. LT 220-270 350 =420 peescecececssecrecseeesed Peescsccscecececatecacees 1,6 (5) 0,18
Ti: 0,12 max. (4) 34
HC220P 0,60-2,30 0,07 méx. 0,70 méx. 0,015 min. 0,080 max. Si: 0,5 max. Transversal 220-270 320-400 80 13(5) 0,16
>0,70 32
........................ 0,025 max.
. . . . Si: 0,3 max 30
HC260Y 0,01 max. 1,60 max. 0,010 min. 0,100 max. L 260-320 380 =440  peeececececrsecrecsecened Peesccecscecesecatecatees 1,4(5) 0,17
Ti: 0,12 max. (4) 3
HC260P 0,08 max. 0,70 max. 0,015 min. 0,100 max. Si: 0,5 max. 260-320 360-440 - -
>0,70 39
0,60<E<0,70 24
HC300P 0,10 max. 0,70 max. 0,015 min. 0,120 max. Si: 0,5 max. 300-360 400=480  feeeecseeseeseniinenned e - -
>0,70 26
0,60 < E < 1,00 34
SPCF34O 175 min' 340 min‘ --------------------------------------------------
1,00 <E £2,30 35
------------------------ 0,60_2’30 —_ —_ —_ —_ —_ —_ Transversal 50 Peesesssccsscccssnccssnnns —_ —_
0,60<E<1,00 32
SPFC370 205 min. 370 min. . .
1,00<E<2,30 33
300S . 300-400 390 min. 24
0,60—2,30 0,13 max. - - 0,100 max. 0,020 max. - Longitudinal - 50 - -
340S 340—-440 440 min. 22

(1) Nao ha requisicao dos elementos Al, Si e N, porém, seus resultados podem ser reportados.
(2) Se o teor de Cu é especificado, esse valor é o minimo permitido. Se o teor de Cu ndo é especificado, esse valor é o maximo permitido.
(3) Para niveis de C < a 0,02%, Nb ou Ti, ou a combinacao desses, & permitido para estabilizacao de elementos, conforme opcao da Usiminas. Nesses casos, limites maximos para

Ve Nb deve ser de 0,10% e o do Ti de 0,15%.

(4) Ti pode ser utilizado sozinho ou combinado com Nb. Podem ser também adicionados V e B. Entretanto, o somatorio desses quatro elementos nao pode exceder 0,22%.
(5) Para espessuras > 2,00, deve-se reduzir em 0,2 o valor especificado.
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ACO ESTRUTURAL RESISTENTE
A CORROSAO ATMOSFERICA

Composicao quimica (% p/p) Propriedades mecanicas
Faixa de

[ e S
(mm) =

Direcao Espessura Dureza
Irecao P LR (MPa) =
ensaio tracio (mm) (HRB) o
o
°
[0
USI-R-COR_III-QC 0,38-3,00 0,15 max. 0,60 max. - - - - - - - E
0,040 méx. <0,60 30 ]

USI-R-COR-III-EM 0,40 — 3,00 0,12 max. 0,50 max. 0,040 méx. - - 390 MAxX.  [reereeseeesssesneennend L 65 max.

- > 0,60 31 =
<0,90 275 max. <0,60 34 8
USI-R-COR-III-EP 0,45 — 3,00 0,10 max. 0,45 max. 370 MAxX.  [reeeeseeessnesnnnnind L 57 méx. >
0,05 min. 0,05 min. Transversal >0,90 260 méax. > 0,60 35

0,030 max. 0,030 max. 50 5
<0,60 36 (ex
USI-R-COR-III-EEP 0,45 — 3,00 0,08 max. 0,45 max. 0,020 min. - 130-230 350 MAX.  freeeeseeeesnessnennnend L 50 méx. 8
>0,60 37 O-
=

USI_R-COR-III-EEPPC 0,60 — 3,00 0,06 max. 0,35 max. 0,020-0,090 0,025 méx. 0,025 méx. - 130-200 250-350 - 37 50 méx.

USI-R-COR-III-IF 0,70-1,80 0,02 max. 0,35 max. 0,010 min. 0,020 méx. 0,020 méx. - 140 - 180 270-350 - 39 -

ACO ELETRICO SEMIPROCESSADO

Composicao quimica (% p/p) Composicao quimica (% p/p) Perda no niicleo maximo (W/Kg) (1)
Dureza (HV-5)

Espessuras (mm)

0,50 /0,60 5,50 6,80 12,70

USI-CORE-550 0,50/0,60/0,80/0,90/1,00/1,20 0,08 méx. 0,60 méx. 0,010 méx. 0,030 méx. 0,60 max. 100-190 0,80/0,90 8,25 10,20 19,10
1,00/1,20 11,00 17,60 25,40

USI-CORE-450 0,50 /0,60 0,10 méx. 0,50 méx. - 0,020 méx. 0,10 max. 110-150 %29 220 220 gt
0,040 méx. 0,60 5,50 6,80 14,50

0,50 2,60 3,20 6,90

USI-CORE-260 0,50/0,60/0,80 0,10 méx. 0,70 méx. - 0,020 méx. 0,50 min. 150 - 200 0,60 3,10 3,80 8,20
0,80 4,10 5,10 10,90

USI-CORE-230 0,50 0,10 méx. 0,70 méx. 0,30 min. 0,020 méx. 1,50 max. 150 - 205 0,50 2,30 2,80 5,40

(1) Perda no Nticleo calculado apés tratamento térmico em atmosfera de N - 760°C / 2h.
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ACOS GALVANIZADOS A

DISPONIVEIS

POR IMERSAO A QUENTE (HDG)

6,
3 mm 000/7,07

Também sao conhecidos como HDG e produzidos conforme especificacao interna do cliente ou de
pela Unigal Usiminas, joint venture entre Usiminas acordo com normas internacionais. Os tipos de
e a Nippon Steel & Sumitomo Metal Corporation. revestimentos comercializados sao:
Caracterizam-se pela excelente resisténcia a corrosao
atmosférica. Sao comercializados com espessuras que Usigal-GI de zinco puro.
variam entre 0,40 mm e 3,00 mm, larguras entre . . ) Espessura 0,40 3,00 Espessura 0,40 3,00
25 mm e 1.800 mm, e comprimentos de 200 mm até Usigal-GA com ligas de zinco-ferro. T 600 1800 ’ T 5% 600
6.000 mm. Podem ser fornecidos como bobina, rolo,
chapa ou blank. Os acos Usigal-Gl podem apresentar massa de

revestimento metalico, com soma das duas faces,
Pelas excelentes caracteristicas superficiais, sdo utilizados variando de 80 g/m2 a 600 g/m2, ou massa de
em varios segmentos industriais, principalmente pelo camada de dmEe diferenciada por face, mediante
automotivo, que exige elevado grau de estampagem, consulta prévia.
facilidade de soldagem e tratamento superficial antes da ) - ) Espessura 0,40 300 En—— 0,40 3,00
pintura. Os agos Usigal-GA sao fornecidos com massa de “

revestimento metalico, com soma das duas faces, Largura T I 1800 . Largura 100 180
As bobinas e as chapas HDG podem ser revestidas variando de 60 g/m2 a 140 g/m2. S — — e — —

Para parametros dimensionais nao contemplados nestas tabelas, serao necessarias consultas prévias para checagem da possibilidade de corte.
Camada de revestimento serd tratada conforme valor descrito na tabela “Materiais in natura”, na pag. 22.



POS-TRATAMENTOS

A Usiminas comercializa acos HDG com dois tipos de
tratamento:

TRATAMENTO QUIMICO

O aco galvanizado por imersao a quente da Usiminas,
independentemente do tipo de revestimento,

pode ser comercializado com tratamento quimico
convencional, o que aumenta a resisténcia a corrosao
atmosférica. O aco Usigal-Gl com tratamento quimico
¢ preferencialmente indicado para aplicacoes

que nao necessitam de pintura. Tais produtos sao
normalmente fornecidos sem oleamento, mas podem
ser entregues oleados sob consulta prévia.

TRATAMENTO “L”

O tratamento“L” é a aplicacdo de um filme lubrificante,
especialmente desenvolvido para utilizacdo no
processo de producao de pecas automotivas. Na
Usiminas, esse tratamento pode ser realizado nos

acos Usigal-GA, que é comercializado somente com
oleamento e indicado para a fabricacdo de laterais
externas, painéis internos de portas, caixas de rodas

e assoalhos de veiculos. Os acos Usigal-GA com
tratamento “L” tém, como vantagens, a excelente
estampabilidade, a facilidade de remocdo pela solucdo
acida de fosfatizacdo e a possibilidade de ampliacdo da
faixa de conformacao.
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ACO QUALIDADE COMERCIAL

Composicao quimica (% p/p) Propriedades mecanicas

Faixa de espes-
sura (mm)

Revestimento
Alongamento
LE (MPa) LR (MPa) Dureza (HRB)
Espessura (mm) BM (mm)

Direcao
ensaio tracao

USIGAL-GI-CFO1
mUSIGAL-GA-CFOlm
::USIGAL—GI-OC45::‘

USIGAL-GA-QC45

0,40 -3,00 0,12 max. 0,60 max. in. 0,060 max. 0,035 max.

DX51D+Z

0,40 - 3,00 1,20 max. 0,120 max. 0,045 max. . Transversal 270-500
DX51D+ZF :

0,40 - 3,00

(1) Nao ha especificacao dos elementos quimicos Al, N e B, porém, seus teores devem ser informados. (4) Para agos com teor de C > 0,02% p/p, o teor maximo de Ti deve ser o menor valor entre 0,025% p/p ou o calculado pela formula 3,4N + 1,55.
(2) Para teores de C < 0,02% p/p, V, NB ou Ti, ou combinagdes desses, podem ser utilizados como elementos estabilizadores. Nesses casos, o limite méaximo para a soma dos teores de Ve Nb é de (5) Néo ha valor especificado. Entretanto, os valores encontrados devem constar no certificado de analise.
0,100% p/p, e para Ti é de 0,150% p/p. (6) Para produtos com espessura inferior a 0,70 mm e/ou com caracteristica especial de planicidade, o valor de alongamento pode atingir duas unidades abaixo do valor da tabela.
(3) Quando a aplicacao requerer aco acalmado ao Al, o grau pode ser solicitado com o teor minimo de Al de 0,010% p/p. (7) Para a norma ASTM A653, as propriedades mecanicas apresentadas nao sao mandatorias. Os valores sao fornecidos para orientar o cliente na especificagao de um aco adequado para determi-
nado pedido. Valores fora desses intervalos podem ocorrer. O cliente pode, caso seja necessario para aplicagao, negociar com a Usiminas uma faixa mais restrita.
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ACO PARA ESTAMPAGEM

Composicao quimica (% p/p)

Propriedades mecanicas

Faixa de
Revestimento espessura
(mm) ST . Alongamento
irecdo ensaio
e LE (MPa) LE (MPa)
tracao
L (mm m-
USIGAL-GI-ST02 Gl
0,40 -2,30 0,12 méx. 0,50 méx. 0,040 méx. 140 - 300 270-420 32
USIGAL-GA-ST02 GA
0,030 max. -
USIGAL-GI-ST03 Gl
0,08 méx. 0,45 max. 0,030 méx. 140 - 220 270-370 34
USIGAL-GA-ST03 GA
0,005 min. Transversal - 50 (13) (13)
USIGAL-GI-ST04 Gl
0,60 -2,30 0,06 max. 0,35 méx. 0,025 méx. 0,020 méx. 120 -200 270-350 37
USIGAL-GA-ST04 GA Ti: 0,600 max.
USIGAL-GI-STO5 Gl Nb: 0,500 max.
0,02 méx. 0,50 méx. 0,020 méx. 0,035 méx. 120-180 270-350 39
USIGAL-GA-STO5 GA
DX52+Z d]
0,40 -2,30 140 - 300 270 -420 26
DX52+ZF GA
DX53+Z Gl
140-26 270-380 30
DX53+ZF GA
DX54+Z Gl i 4 36 1,6 min. (6) (7. 0,18 min. (6
0,12 max. 0,60 max. - 0,100 max. 0,045 max. 51:0,500 max. Transversal (5) 80 ©) ©
Ti: 0,300 max. 120-220 260 —350 .
DX54+ZF GA 0,60-2,30 34 1,4 min. (6) (7) 0,18 min. (6)
DX56+Z Gl 39 1,9 min. (6) (7) 0,21 min. (6)
120-180 260-350
DX56+ZF GA 37 1,7 min. (6) (7) (8) | 0,20 min. (6) (8)
0,60 < E< 1,00
SGCDI 0,40 _2,30 0,12 méx' 0,60 méx' 0’040 méX. 0’040 méX. fossecsssssssnnnsssnnnnnns besssssessnennnnnes
1,00<E< 1,60 37
160<E<230 38
0,60 < E < 1,00 38
SGCD2 0,10 max. 1,00 < E< 1,60 39
3 1,60 <E<2,30 40
Gl/GA - - Longitudinal - 270 min. 50 — -
0,60 <E<1,00 40
1,00 < E< 1,60 a1
SGCD3 0,60-2,30 0,08 max. 0,45 max. 0,030 max. 0,030 max. becocccscecccscccsnscccnee bececcesscscnccacee
1,60 <E<2,30 42
0,60 < E < 1,00 42
1,00 < E< 1,60 43
SGCD4 0,06 max.
1,60 <E<2,30 44
ZE 0,40 -2,30 0,10 méx. (9) 140 - 300 420 max. 26
.es sssseessssssncessd hesssssennnennnnnnnnnns 0‘030 méX. — besssssssssennnnnns
ZEE Grau 1 0,08 max. 0,45 max. 0,030 méx. 140 - 260 380 max. 31
ZEE Grau 2 Gl /GA 0,08 max. Transversal 140-220 350 max. (11) 50 37 - -
.es sssseessssssncessd 0,60_2’30 0,010 min' hesssssennnennnnnnnnnns besssssssssennnnnns
ZEE Grau 3 0,01 méx. 0,020 méx. (10) 140 - 200 350 méx. 40
0,30 méx. 0,020 max.
ZEE Grau 4 0,01 max. 120-180 350 max. 40

(1) Nao ha especificagao dos elementos quimicos N e B, porém, seus teores devem ser informados.

(2) Para agos com teor de C > 0,02% p/p, 0 teor maximo de Ti deve ser o menor valor entre 0,025% p/p ou o calculado pela formula 3,4N + 1,55.

(3) Teores maximos especficados (%p/p): Cu: 0,25 / Ni: 0,20 / Cr: 0,15 / Mo: 0,06 / V: 0,10 / Nb: 0,10 / Ti: 0,15.

(4) Valor médio do ensaio realizado nas trés direces.

(5) Para materiais com espessura de 0,50 mm < E < 0,70 mm, o alongamento minimo deve ser reduzido de duas unidades. Para a espessura < 0,50 mm, a redugao deve ser de quatro unidades.
(6) Valor medido na direcdo transversal.

(7) Para espessura > 1,50 mm, o valor r deve ser reduzido de 0,2 unidade.

(8) Para espessura < 0,70 mm, o valor r deve ser reduzido de 0,2 unidade e n deve ser reduzido de 0,01 unidade.

(9) Valor nao especificado. Contudo, o valor encontrado deve constar no certificado de analise.
(10) Elementos quimicos como P, Nb, Ti e V podem ser adicionados isoladamente ou combinados.
(11) Para produtos com espessura inferior a 0,70 mm e/ou com caracteristica especial de planicidade, o valor de alongamento pode atingir duas unidades abaixo do valor da tabela.

(12) Para a norma ASTM A653, as propriedades mecanicas apresentadas nao sao mandatérias. Os valores sao fornecidos para orientar o cliente na especificacdo de um ago adequado para determi-
nado pedido. Valores fora desses intervalos podem ocorrer. O cliente pode, caso seja necessario para aplicacao, negociar com a Usiminas uma faixa mais restrita.
(13) Pode ser garantido sob consulta.
(14) Nao ha especificacao do elemento quimico Al, porém, seu resultado deve ser informado.

te

(=
(]
=]
(o8
(1]
o
(1]
wn
-
(]
E

Galvanizados por

ACOS PLANOS




ACO DE MEDIA RESISTENCIA

Composicao quimica (% p/p)

Propriedades mecanicas

n Faixa de
Revestimento
espessura (mm)
Direciio Alongamento
ensaio
USIGAL-GI-ZAR230 Gl
0,12 max. 230 min. 340 min.
USIGAL-GA-ZAR230 GA
0,70 méx. 16
USIGAL-GI-ZAR250 Gl
0,05-0,15 250 min. 360 min.
USIGAL-GA-ZAR250 GA
0,40-3,00
USIGAL-GI-ZAR280 Gl
0,10-0,20 0,80 max. 0,010 min. 0,060 max. 0,040 max. - Transversal 280 min. 400 min. - 50
USIGAL-GA-ZAR280 GA
USIGAL-GI-ZAR320 Gl
320 min. 390 min. 14
USIGAL-GA-ZAR320 GA
0,14-0,23 1,00 max.
USIGAL-GI-ZAR345 Gl
0,70-3,00 345 min. 430 min.
USIGAL-GA-ZAR345 GA
$220GD+Z Gl
220 min. 300 min. 20
S220GD+ZF GA
S250GD+Z Gl
250 min. 330 min. 19
S250GD+ZF GA
0,40 - 3,00
5$280GD+Z Gl
0,20 max. 1,70 max. - 0,100 max. 0,045 max. Si: 0,60 max. Transversal 280 min. 360 min. (5) 80 18
S280GD+ZF GA
$320GD+Z Gl
320 min. 390 min. 17
S320GD+ZF GA
S350GD+Z Gl
0,60-3,00 350 min. 420 min. 16
S350GD+ZF GA
SGC340 245 min. 340 min. 20
..................... 0'40 — 3,00 1’70 méx_
SGC400 Gl /GA 0,25 max. - 0,200 max. 0,050 méx. - - 295 min. 400 min. - 50 18
SGC440 0,60-3,00 2,00 max. 335 min. 440 min. 18
3005 0,40-3,00 300-400 390 min. 24
Cu: 0,200 max.
GI/GA 0,13 méx. - - 0,100 max. 0,020 max. Q0200 max. Longitudinal - 50
3405 0,60 - 3,00 r: 0,150 max. 340 - 440 440 min. 22
Mo: 0,060 max.

(1) Nao ha especificacao dos elementos quimicos Al e N, porém, seus teores devem ser informados.

(2) Para teores de C < 0,02% p/p, V, Nb ou Ti, ou combinagdes desses, podem ser utilizados como elementos estabilizadores. Nesses casos, o limite maximo para a soma dos teores de V e Nb ¢ de 0,100% p/p, e para Ti é de 0,150% p/p.
(3) Para agos com teor de C > 0,02% p/p, 0 teor maximo de Ti deve ser o menor valor entre 0,025% p/p ou o calculado pela férmula 3,4N +1,55.

(4) Para todos os graus, é esperada, para Limite de Resisténcia, uma faixa de variacao de 140 MPa.

(5) Para materiais com espessura de 0,50 mm < E < 0,70 mm, 0 alongamento minimo deve ser reduzido de duas unidades. Para espessura < 0,50 mm, a reducao deve ser de quatro unidades.
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ACOS

ELETROGALVANIZADOS (EG)

Sao laminados a frio, revestidos com camada uniforme
e aderente de cristais de zinco. Dotados de excelente
resisténcia a corrosao atmosférica, oferecerem uma
6tima condicao de pintura. As dimensoes disponiveis
variam de 0,40 mm a 2,00 mm para espessura, larguras
entre 25 mm e 1.650 mm, e comprimentos de 200 mm
até 6.000 mm. Sdo fornecidos como bobina, rolo, chapa
ou blank. A linha de galvanizacao eletrolitica permite
ainda a oferta de produtos com revestimento em uma
ou nas duas faces. Se aplicado nas duas faces, a massa
de camada pode ser igual ou diferenciada.

Ainda como opcao de fornecimento, os acos
eletrogalvanizados podem ser produzidos com pds-
tratamento de fosfatizacdo. A camada de fosfato
funciona como um lubrificante sélido, que atenua

o atrito da chapa/ferramenta e contribui para a
melhoria do desempenho na conformacado. O melhor
desempenho do produto eletrogalvanizado, em relacao
a resisténcia a corrosao atmosférica, é conseguido ainda
com um esquema de pintura apropriado.

MASSA DE CAMADA:
1face: 20 g/m2 a 140 g/m2.

2 faces (mesma massa por face): 20/20 g/m2 a

70/70 g/m2.

2 faces (massa diferenciada por face): face superior +

face inferior < 140 g/m2.

MEDIDAS
DISPONIVEIS
(em milimetros)

Espessura 0,40 2,00
Largura 600 1650
Espessura 0,40 2,00
Largura 600 1650
Comprimento 600 6000

Espessura 0,40 2,00
Largura 25 600
Espessura 0,40 2,00
Largura 100 1650
Comprimento 200 6000

Para parametros dimensionais nao contemplados nestas tabelas, serdo necessarias consultas prévias para checagem da possibilidade de corte.

Camada de revestimento serd tratada conforme valor descrito na tabela “Material in natura”, na pag. 22.



ACO PARA ESTAMPAGEM

Composicao quimica (% p/p)

Propriedades mecanicas

Faixa de
espessura
(mm)
Direcdo en- Espessura
reao et P LE (MPa) LR (MPa) Dureza (HRB)
saio tracao (mm)
<0,60 30
USIGALVE-EM 0,40-2,00 0,12 méx. 0,50 méx. - 0,040 méx. 0,040 méx. - - - 300 Max.  feeseseeeesensseesnasnenns 65 max. (10)
>0,60 31
<0,90 280 max. <0,60 34
USI-GALVE-EP 0,10 max. - 0,030 max. 0,030 max. - 370 max. 57 max. (10)
20,90 260 max. >0,60 35 _ _
et 045-2,00  resresercesencesences 0,45 méx. Transversal s
USIGALVE-EEP 0,08 méx. 0,020 min. 0,030 méx. 0,030 méx. - - 130-230 350 max. 50 max. (10)
37
USIGALVE-EEP-PC 0,06 méx. 0,020-0,090 0,025 méx. 0,025 méx. - - 130200 250350 - 37 50 max. (10)
. seseerneennnnes 0'60_2'00 fessssssnrennnnnnnnnns 0’35 méx‘ w
USIGALVE-IF 0,02 max. 0,010 min. 0,020 méx. 0,020 méx. Ti: 0,300 méx. - 140-180 270-350 - 39 2,1 min. (7) 0,22 min. (7) - e}
s
- . 0,030 méx. Cu: 0,20 min. SN
DS-B (2) (11) 0,02-0,08 0,02 min. Mo: 0,06 max. 150240 36 13-17(1) 0,17-0,22 (1) =
. . V: 0,008 mix. s
0,40-2,00 0,50 méx. Nb: 0,008 max. s
. Ti:0,025 max. (4) o 1)
2) (11 aX. 0,020 max. ,02! ax. A' N Longitudinal - - - 50 -
bDs (2) (11) 0,06 max 0,025 max Ni: 0,20 méx. e 115-200 38 1,4-18(1) 0,20-0,25 (1) +
0,01 min. Cr:0,15max. (3) k7]
w
EDDS (2) (11) 0,60—2,00 0,02 méax. 0,40 méx. 0,020 méx. (5) 105-170 40 1,7-21(1) 0,23-0,27 (1)
)
£0,50 140-320 <0,50 24 (@]
DCO1+ZE 0,40 2,00 0,12 max. 0,60 méx. 0,045 méx. 0,045 méx. 050<E<0,70 140-300 270-410 050<E<0,70 - - <
o
>0,70 140 - 280 >0,70 n
(@]
£0,50 140 - 280 <0,50 30 -
DCO3+ZE 0,45-2,00 0,10 méx. 0,45 max. 0,035 méx. 0,035 méx. 050<E<0,70 140 - 260 270-370 050<E<0,70 1,3 min. (7) (9) -
>0,70 140 - 240 >0,70
€0,50 140 - 260 <0,50 33
DCO4+ZE 0,08 max. 0,40 max. - 0,030 méx. 0,030 méx. Transversal 050<E<070 140240 270-350 050<E<070 80 16min.(7)(9) | 0,16 min.(7)(9) -
>0,70 140-220 >0,70
€0,50 140-230 <0,50 35
0,60— 2,00 , , ‘ ‘ ‘ ‘
DCOS+ZE 0,06 max. 0,35 max. 0,025 max. 0,025 max. 050<E<070 140-210 270-330 050<E<0,70 1,9 min. (7) (9) 0,19 min. (1) (9)
>0,70 140-190 >0,70
<0,50 120-230 £0,50 33
DCO6+ZE 0,02 méx. 0,25 méx. 0,020 méx. 0,020 méx. Ti: 0,30 méx. (6) 0,50<E<0,70 120-210 270-350 35 1,8 min. (1) (9) 0,20 min. (1) (9)
>0,70 120-190 37
34
36
SECCT 0,13 max. 0,60 max. 0,10 max. 0,040 max. 37
38
36
- : 38
0,40-2,00 - - Longitudinal - - 270 min. 50 - - -
39
SECD 0,12 max. 0,50 max. 0,040 max. 0,040 max.
40
. seseerneennnnes O'AOSE(OYGO 38
0,60<E<1,00 40
SECE 0,10 max. 0,45 max. 0,030 max. 0,030 max. 1,00<E<160 a1
1,60<E <200 42




ACO PARA ESTAMPAGEM (conminuagao)

NBR5915

Faixa de
espessura
(mm)

EM 0,40-2,00 0,13 méx.
EP 0,10 max.
0'45_2’00 kesssssssssssssssssnnns
EEP Grau 1 0,08 max.
EEP Grau 2 0,06 max.
0,60-2,00
EEP Grau 3 0,02 max.

0,60 max.

0,45 max.

0,45 max.

0,35 max.

0,25 max.

Composicao quimica (% p/p)

0,010 min.

0,010 min.

0,020 min.

0,020 min.

0,010 min.

0,040 max.

0,030 max.

0,030 max.

0,025 max.

0,040 max.

0,030 max.

0,030 max.

0,025 max.

0,020 max.

0,020 max.

Ti: 0,30 max. (8)

Direcao
ensaio tracao

Transversal

Espessura

Propriedades mecanicas

LR (MPa Dureza (HRB,
) (MPa) (HRB)
<0,50 320 <0,50 26
0,50<E<0,70 300 270-390 0,50<E<0,70 28 - - 65 max. (10)
>0,70 280 >0,70 30
<0,50 300
0,50<E<0,70 280 270-370 0,50<E<0,70 1,3 min. (7) (9) - 57 max. (10)
>0,70 260 > 0,70 35
<0,50 140-270 <0,50
50
0,50<E<0,70 140-250 270-350 0,50<E<0,70 1,7min.(7)(9) | 0,19 min.(7)(9)
>0,70 140-230 >0,70 38
50 max. (10)
<0,50 140-250 <0,50 35
0,50<E<0,70 140-230 270-350 0,50<E<0,70 37 1,9min.(7)(9) | 0,20 min.(7)(9)
>0,70 140-210 >0,70 39
0,60<E<0,70 140 -200 0,60<E<0,70 38
270-330 Peseseeaeecsanceeeed 2.1 min. (7) (9) 0,22 min. (7) (9) 48 max. (10)
>0,70 140-180 >0,70 40

(1) Valor médio do ensaio realizado nas trés direcoes.
(2) Nao ha especificacao dos teores dos elementos Si, N e B, porém, seus resultados devem ser informados.
(3) A critério da Usiminas, é opcional o teor de Cr maximo de 0,025% p/p, desde que o teor de C seja < 0,05% p/p.
(4) Para agos com teor de C 2 a 0,02% p/p, a critério da Usiminas, o teor de Ti maximo deve ser 0,025% p/p ou calculado pela formula 3,4N + 1,55.
(5) Teores maximos especificados (% p/p): Cu: 0,10 / Ni: 0,10 / Cr: 0,15 / Mo: 0,03 /V: 0,10 / Cb: 0,10 /Ti: 0,15.
(6) Ti pode ser substituido por Nb, C e N, que devem ser totalmente estabilizados.

(7) Valor medido na dire¢ao transversal.

(8) O Nb também pode ser usado para substituir todo ou parte do Ti. Nesse caso, o valor maximo permitido do somatério dos teores de Ti e Nb sera 0,30% p/p.

(9) Os valores de r e n sdo validos apenas para espessuras de produtos > a 0,50 mm.

(10) Valores de dureza apenas a titulo informativo, podendo ser garantidos mediante acordo prévio.

(11) As propriedades mecancias apresentadas nao sao mandatdrias e visam simplesmente orientar o cliente na especificacao do aco adequado as suas necessidades. Valores fora desse intervalo

podem ocorrer.
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ACO BAKE HARDENING

Composicao quimica (% p/p)

Propriedades mecanicas

Faixa de
espessura
(mm)
Direcdo ensaio Valor min. BH
Outros ¢do € LR (MPa)
tracao (MPa)
USIGALVE-BH-180 0,040 max. 0,060 max. 180 —240 300-360 34 1,6 min. (4) 0,15 min. (4)
USiminas — feececreecceeccencenneenee 0,60 —2,00 eeecreeecceneces 0,70 max. 0,015 Min. feeeceeesceencecees 0,025 max. Si: 0,50 max. Transversal 50 30
USIGALVE-BH-220 0,060 max. 0,080 max. 220-280 340 —-400 32 1,5 min. (4) 0,15 min. (4)
BH5180 (1) 0,60 —2,00 Cu:020 (2) 180 min. 300 min. 30
NI: 0,20 max.
Cr: 0,15 max.
ASTMA879 0,12 max. 1,50 max. - 0,12 max. 0,030 max. Mo: 0,06 max. Longitudinal 50 - - 25
BHS210 (3) V: 0,008 max. (3) 210 min. 320 min. 28
Nb: 0,008 méx. (3)
Ti: 0,008 max. (3)
Cu: 0,200 max.
SAEJ2340 1808 0,60—2,00 - - - 0,05max. | 0,015 max. | Ni:0,200max. Longitudinal 180 min. 300 min. 50 - - 0,19 min. (5) 30
Cr: 0,150 max.
Mo: 0,060 max.

(1) Nao ha especificagao dos teores dos elementos Al, Si e N, porém, seus resultados devem ser informados.
(2) Se o teor de Cu é especificado, esse valor é o minimo permitido. Se o teor de Cu nao é especificado, esse valor é o maximo permitido.

(3) Para teores de C < a 0,02% p/p, V, Nb ou Ti, ou a combinagao desses, é permitido para estabilizacdo de elementos, conforme op¢ao da Usiminas. Nesses casos, teores maximos para V e

Nb devem ser de 0,10% p/p e o do Ti de 0,15% p/p.
(4) Valor medido na direcdo transversal.
(5) Valor médio do ensaio realizado nas trés direcdes.

Eletrogalvanizados
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LAVAGEM
OFFLINE

Indicada para chapas e blanks, laminados a frio e
revestidos, a lavagem offline é feita por
escovamento mecanico.

CARACTERISTICAS E ATRIBUTOS

« O processo promove uma maior limpeza da superficie
e oferece nivel de oleamento adequado para protegé-la
da oxidacao e auxilia-la durante a estampagem.

« Os blanks lavados recebem uma protecao de

6leo contra oxidacao, o que auxilia no processo de
estampagem das mais variadas pecas produzidas pela
industria automobilistica.

« Os rolos escovadores e espremedores permitem maior
limpeza da superficie do blank, com nivel de oleamento
adequado.

BENEFICIOS

- Permite maior controle da operacao, nas questoes
relacionadas a limpeza da superficie do material e ao
nivel de oleamento.

« O blank lavado miniminiza os problemas de carocos
gerados no processo de estampagem da industria
automotiva, pois elimina possiveis sujeiras que
podem ficar impregnadas na superficie do produto,
durante o processo de corte.

USO E APLICACOES

- Utilizada na industria automotiva para a fabricacao
de pecas expostas, como cap0s, laterais, portas, tetos e
paralamas.




ESTIRAMENTO
DE CHAPAS

CARACTERISTICAS E ATRIBUTOS

- Consiste no alivio de tensdo das chapas, por meio do
processo de estiramento longitudinal.

BENEFICIOS

« Reducdo do desvio de aplainamento.

USO E APLICACOES

- Aplicado somente para materiais laminados a quente.
A marca das garras (5 mm a 10 mm) pode ser mantida
ou retirada, de acordo com a solicitacado.




Blank regular

Processo/Caracteristica (Corte transversal - LO)

Blank regular
(Corte transversal - LF)

Blank angular
(Corte transversal -
tesoura oscilante)

Blank figurado
(Press Blank)

Slitter

(Corte longitudinal — LF e
revestidos)

Slitter

(Corte longitudinal — LQ)

Solda a laser
(Solex / Duplex / HDM)

Lavagem
Offline

Estiramento
de chapas

1,50 213,00 0,252 3,00 0,45 23,00 0,402 6,35 0,2123,00 1,50 212,50 0,50 a 3,00 0,50 a 2,00 0,40a3,35
1002 1.855 3002 2.000 4002 2.000 - 25a1.900 13 - 500 2 2.000 611a1.680
- - - 400 2.000 Min. 19 2502 1.600 210 a1.600 - -
2002 12.800 2102 6.000 4002 4.500 200 a 4.500 - - 2002 2.200: Solex/Duplex 2002 300a2.500 650a 5.380

3.000: HDM
_ . i : . - 200 a 3.000 - -
20 20 20 30 20 20 - - -
4002 820 400 a 800 5082610 5082 630 5002 762 400 a 800 - - -
800 a2.050 650 a2.200 650 a2.200 650 a2.200 Max. 2.200 Max. 2.200 - - -
- - 0°a 30° (esquerda/direita) - - - - _
- - - 500 a2.000 - - - - -
- - - 1.300 - - -
_ . . 0 . . . . .
- - - 20 - - - - -
i . . . - - 3.01 -
Max. 3 Max. 3 Max. 3 - Max. 3 Max. 3 Max. 5 Max. 5 -

Esta tabela representa os processamentos que podem ser realizados nos diversos equipamentos pertencentes as unidades da Solugées Usiminas, ficando o aceite do pedido condicionado a analise prévia do nosso setor comercial e técnico.
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TUBOS

A Solugées Usiminas oferece ampla variedade de bitolas,
formatos e espessuras, para as mais diversas aplicacoes.
Os tubos sao produzidos sob o mais rigido controle
técnico, em cada etapa do processo de fabricacao, para
assegurar um produto final que atenda as especificacoes
adequadas.

TESTES E ENSAIOS

Nossa empresa esta apta a efetuar os seguintes processos,
se previstos em norma ou sob solicitacao do cliente:

» Achatamento;

» Achatamento reverso;

- Analise metalografica;

» Dobramento;

» Dobramento reverso;

 Dureza;

« Eddy Current;

» Ensaio de embutimento;

- Expansao;

- Massa da camada de revestimento protetor de zinco;
- Rugosidade;

» Teste hidrostatico;

- Tracao;

« Uniformidade da camada de revestimento.

CERTIFICACOES

+ISOTS 16949
+1SO 14001

+ OHSAS 18001
+1SO 9001

+ NBR 5580

+ NBR 5590




COMPOSICAO QUIMICA
DAS QUALIDADES DE ACO CARBONO

Composicao quimica %

-

%
1006 0,08 max. 0,45 max. 0,040 0,050 - - - - - - - - - - -
1008 0,10 max. 0,50 max. 0,040 0,050 - - - - - - - - - - -
1010 0,08/0,13 0,30/0,60 0,040 0,050 - - - - - - - - - - -
1012 0,10/0,15 0,30/0,60 0,040 0,050 - - - - - - - - - - -
1020 0,18/0,23 0,30/0,60 0,040 0,050 - - - - - - - - - - -
1021 0,18/0,23 0,60/0,90 0,040 0,050 - - - - - - - - - - -
- 0,25 max. - 0,040 0,050 (1) - 0,40 - - - - - - - -
36 0,25 max. 0,90 max. 0,035 0,040 *(1) - - 0,008 - 0,15 max. 0,06 0,20 0,008 - -
45 0,25 max. 1,35 max. 0,035 0,040 *(1) - - - - 0,15 max. 0,06 0,20 0,008 - -
50 0,25 max. 1,35 max. 0,035 0,040 (1) - - - - 0,15 max. 0,06 0,20 0,008 - -
42 0,21 max. 0,50/1,35 0,040 0,050 *(1) - 0,40 - - - - - - - -
50 0,23 max. 0,50/1,35 0,040 0,050 *(1) - 0,40 - - - - - - - -
EM 0,12 méx. 0,60 max. 0,030 0,030 - 0,010 - - - - - - - - -
EM 0,10 max. 0,45 max. 0,040 0,040 - 0,020 - - - - - - - - -
LNE380 0,12 max. 1,10 max. 0,025 0,015 - 0,015 035 0,12 0,20 - - - 0,12 - -
LNE400 0,15 max. 1,40 max. 0,025 0,015 - 0,015 035 0,12 0,20 - - - 0,12 - -
LNE500 0,12 max. 1,50 max. 0,025 0,015 - 0,015 035 0,12 0,20 - - - 0,12 - -
300 0,25 max. 1,35 max. 0,060 0,020 (1) - 1,50 0,05 0,15 - - - - - -
350 0,20 max. 0,60/1,35 0,060 0,020 (1) - 1,50 0,05 0,15 - - - - - -
$235-1R 0,17 max. 1,40 max. 0,035 0,035 0,55 max. 0,015 - - - - - - - 0,012 0,35
S275-IR 0,21 max. 1,50 max. 0,035 0,035 0,55 max. 0,015 - - - - - - - 0,012 0,40
$355-1R 0,24 max. 1,60 max. 0,035 0,035 0,55 max. 0,015 0,55 - - - - - - 0,012 0,45
S315MC 0,12 max. 1,30 max. 0,025 0,020 - 0,015 0,50 0,09 0,15 - - - 0,20 - -
$355MC 0,12 max. 1,50 max. 0,025 0,020 - 0,015 0,50 0,09 0,15 - - - 0,20 - -
400E 0,16 max. 1,20 max. 0,030 0,020 0,20/0,50 0,020 0,50 *(3) *(3) 0,40/0,70 - - *(3) - -

1) 0,20% Cu min, quando requerido.
2) Nb+Ti+V: maximo 0,20 %.

3) Nb+Ti+V: maximo 0,15 %.
4)
)

-

-

Nb+Ti+V: maximo 0,22 %.
5) Ceq= C + Mn/6 + (Cr+Mo+V)/5 + (Ni+Cu)/15.
6) Deve ser determinado para cada grau, o tipo de elemento de liga, definidos entre 1, 2, 3 e 4, conforme abaixo:
1=Nb(0,005 a 0,050).
2=V(0,010a0,150).
3 =Nb(0,005 a 0,05) ou V(0,01 a 0,15) ou ainda Nb + V(0,020 a 0,15).
4.=Ti( 0,006 a 0,04) + N(0,003 a 0,015) + V(0,06 max).

-

-

(
(
(
(
(
(




PROPRIEDADES MECANICAS
DAS QUALIDADES DE ACO CARBONO

SAE J403

ASTM A36

ASTM A570

ASTM A572

NBR5915

NBR5906

NBR 6656
)

USI CIVIL

EN 10025
)

EN 10149-2

COS AR COR

1006

1008

1010

1012

1020

1021

35

45

50

42

50

EM

EM

LNE380

LNE400

LNE500

300

350

5235-JR

S275-R

S355-JR

S315MC

S355MC

400E

250 min.

250 min.

310 min.

290 min.

345 min.

140/280

380/530

400/530

500/620

300 min.

350 min.

235 min.

275min.

355 min.

315 min.

355 min.

300 min.

400/550

365 min.

415 min.

450 min.

270/390

430 max.

460/600

520/650

560/700

400/550

500/650

360/510

410/560

470/630

390/510

430/550

400 min.

23

22

22

19

30

28

18

22

21

20

2

27

27
27

27

27

27

*(1) Valores de referéncia para o alongamento podem variar em funcao da espessura da chapa e da base de medida da amostra.
*(2) Materiais fornecidos com ensaio de impacto (CHARPY) na bobina, para espessuras acima de 6,00 mm.
*(3) Para o ensaio, podem variar a temperatura de ensaio e as dimensoes do corpo de prova, porém, o resultado é sempre determinado em Joule (J).




TOLERANCIAS DIMENSIONAIS

Dimens&o externa (mm)

Comprimento

Dimensdes do lado

Material Revestidos Diametro nominal Tolerancia Tipo Tolerancia maior Dimensdo externa Flecha
Afastamento +10% +12,5% Atéll;n'?nn:ié;% D< 15,0 +0,12 Padrao +50 mm; -0 mm <38,1 1,30 mm/m < 25,40 mm Razoavelmente retas

15,0< D <40,0 +0,20 <2m +2mm;-0mm 38,1<D<63,5 1,50 mm/m > 25,40 mm 2,5mm/m
40,0<D<63,0 +0,25 >2m<3m +6mm;-0mm 63,5<D<101,6 1,90 mm/m
63,0<D<90,0 £0,30 >3m<12m +12mm;-0mm 101,6 <D<152,4 2,20 mm/m

90,0< D<100,0 +0,35 >12m Acordo prévio 152,4<D< 1683 2,50 mm/m

100,0< D <£127,0 +0,40 168,3<D<219,1 2,80 mm/m

127,0<D<168,3 +0,45

168,3 < D <2032 +0,60

203,2<D«x<2191 +1,50

m PimEseSee comprimento T°795° “

Tolerancias Diametro nominal Tolerancias Tipo Tolerancias Dimensdes do lado maior Torcao maxima Maximo desvio
+10% da especificacao do material D<65,0 +0,5 C<70m +20mm;-0mm L<38,0 1,40 mm/m 2,5mm/m
65,0< D<90,0 +0,7 C>70m +25mm;-0mm 38,0<L<63,5 1,70 mm/m
90,0 < D < 140,0 +0,9 63,5<L<101,6 2,10 mm/m
D >140,0 +1,00% 101,6 < L<152,4 2,40 mm/m
152,4<L<203,2 2,80 mm/m
L>203,2 3,10 mm/m

Espessura (mm)

Dimensdo externa

Comprimento (mm)

A - : Diametro o : o
Tolerancias Limite superior , Tolerancias Comprimento Tolerancias
nominal
e<15 +0,15 6al9 +0,12 C<500 Conforme acordo
e>15 +0,1e ou 0,35 mm (o que for menor) 20a30 +0,15 500 < C < 2000 +3;-0
32a424 +0,20 2000 < C <5000 +5;-0
44 a51 +0,25 5000 < C < 8000 +10;-0
55A 63,5 +0,30 C > 8000 Conforme acordo
Compr. padrao -
70a76 +0,35 6000 011 6400 +100;-0
80a90 +0,40
100a101,6 +0,50
108a120 +0,60
127a139,7 +0,80
159 a193,7 +1,00

Torcao

Nao se aplica a tubos redondos.

Flecha

®e > 15 mm F < 0,002L

F<3,0mm/m

Qe < 15 mm por acordo




TUBOS DE ACO CARBONO
COM COSTURA, INDUSTRIAL,
MECANICO E ESTRUTURAL

Sao elaborados a partir de bobinas de:

+ aco carbono;

- acos estruturais de alta resisténcia;
« acos microligados;

+ acos patinaveis (tipo COR);

- outros acos especiais, sob consulta.

Atendem as seguintes normas:

+« NBR 6591;

+« NBR 8261;

+ DIN EN 10305-3, antiga DIN 2394;

« DIN EN 10305-5;

« DIN EN 10220, antiga DIN 2458 e DIN 2448;
« ASTM A500;

+ ASTM A513;

- outras, sob consulta.

Os tubos industriais/estruturais da Solucdes Usiminas
sao soldados pelo processo ERW (HFIW) e apresentam
grande variedade de formatos, visando atender as mais
diferentes necessidades dos clientes.

Algumas aplicacdes:

- industrias moveleiras;

» automotiva;

- implementos agricolas e rodoviarios;
« construcdo civil;

« outros.




CARACTERISTICAS
ESPECIAIS

Os tubos podem apresentar caracteristicas especiais quanto ao
seu aspecto superficial, revestimento, secao, formato e outros
requisitos sob consulta:

» tubos zincados: produzidos a partir de bobinas zincadas.*

- tubos galvanizados a fogo (galvanizacdo apos tubo pronto).

- tubos de secdo especial.

« tubos com superficie brilhante (base para cromagem).**

- tubos laminados a quente com superficie decapada e oleada.
- tubos em blanks (corte de tubos em diversos angulos).

« tubos com comprimentos especiais.

1 (*) Os tubos revestidos com solda metalizada garantem excelentes
3 ' oLl S resultados em projetos especiais, oferecendo maior protecdo e
resisténcia a condices agressivas do ambiente.

TN LT s | R ] “_.-.—:_'_-..--— Loy

(**) Os tubos com superficie brilhante permitem efetuar
eletrodeposicdo (cromagem) direta sobre eles, dispensando
operacées de acabamento de superficies.

CERTIFICACOES

A qualidade dos tubos da Solucdes Usiminas é assegurada pelas
certificacdes ISO 9001 e ISO/TS 16949 para a linha automotiva,
reconhecidas internacionalmente.

Temos uma qualificada equipe de assisténcia técnica, capaz de
oferecer apoio e informacoes sobre a correta aplicacao, bem como
suporte no desenvolvimento de novos produtos.




DIMENSIONAIS DE TUBOS

TUBOS REDONDOS
INDUSTRIAIS, MECANICOS E ESTRUTURAIS

PESO TEORICO Kg/6.000mm

5/8” 15,87
17,20
3/4” 19,05
20,40
21,30
7/8" 22,22
1” 25,40 6,925 707 8,921 9,944
26,90 e el e o o e
e 2550 ] e i e
30,00 e e s s e [ o e
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=7 P o . o . e . o . B . S . o . o .. e . v .. e . e .. o 16619 ...............................................................................................
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2000 e | [t e e e bl e e D
71,60 20597 | 23088 | 27,037 | 30452 | 33831 | 37649 | 42354 | 46986
73,00 21012 | 2355 | 27585 | 31073 | 3as25 | 38426 | 43235 | 47870
3” 76,20 21,959 - 24,620 - 28,840 - 32,494 - 36,111 - 40,201 - 45,247 - 50,219
3.3/16” 80,96 23,367 - 26,205 - 30,707 - 34,607 - 38,471 - 42,843 - 48,240 - 53,564
3.1/2" 88,90 25,717 - 28,848 - 33,820 - 38,132 - 42,407 - 47,248 - 53,234 - 59,145 77,000
3.3/4” 95,25 27506 | 30,963 - 36,310 hoeso | 45,554 so772 | 57,227 ese0s | 82,920
4 101,60 15,769 17,827 18,561 22,218 22,947 28,030 28753 | 20475 | 33077 | 38so0 | 43760 | 48702 | sa2es | 61220 | esor | sssse | [T
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Sob consulta, os tubos com diametro menor que 25,40 e com espessuras entre 8,00 mm e 9,50 mm podem ser fornecidos com Rebarba Interna Removida (RIR).

D Tubos que podem ser fornecidos com Rebarba Interna Removida (RIR), caso seja atendido o lote minimo.



TUBOS QUADRADOS
INDUSTRIAIS, MECANICOS E ESTRUTURAIS

PESO TEORICO Kg/6.000mm

19,05

15x15

20,40

16x16

25,40

20x20

31,75

25x25

38,10

30x30

44,45

35x35

50,80

40 x 40

6,645

57,15

45 x 45

63,50

50 x50

76,20

60 x 60

80,96

64 x 64

88,90

70x70

95,25

75x75

101,60

80x 80

114,30

90 x 90

127,00

100 x 100

127,00

101,6x1016

139,70

110x110

152,40

120x120

165,10

130x130

168,30

135x135

177,80

140 x 140

203,20

160 x 160

219,10

175x175

2,544

2,734

4,330

6,115

7,007

2,822

3,033

3,818

4,814

6,806

9,794

11,785

13,777

3,169

3,409
4,297
5,425

552

7,680

8,807

9,935

11,062

13,317

15,572

3,292

3,542

5,641

7,990

9,165

10,339

11,514

13,863
16,212

3,895

4,195

5,305

6,714

9,533

10,942

13,761

16,580

22,218

25,036

4,014

4,323
5,470

6,926

9,839

11,296

12,752

14,208

17,121

20,034

22,947

25,859

6,607

8,392

13,748

17,318

20,889

24,459

28,03
31,60

35,171

6,766

8,598

14,095

17,760

21,424

25,089

28,753

32,417

36,082

6,925

8,804 9,821

14,442 16,164

16,321

18,200

21,959 24,620

23,367 26,205

17

27,596 30,963

29,475 33,077

36,992 41,533

40,751 45,761

44,509 49,989

48,267 54,218

11,411

18,880

28,840

30,707

36,310

38,800

58,720

63,700

78,639

12,762

21,219

32,494

34,607

40,950

43,769

66,320

71,957

88,870

20,373

23,521

36,111

38,471

48,702

73,884

80,179

99,065

22,584

26,107

29,631

33,154

40,201

42,843

7,2

50,772

54,295

61,342
68,389

68,389

75,436

82,483

89,530

96,578

110,672

29,274

48,240

85,180

93,167

101,153

103,166

109,14

125,113

1355112

32,366

36,829

41,293

50,219

53,564

45

63,608

68,071

94,850

103,776

112,702

114,952

121,629
139,481

150,656

100,678

112,517

112,517

124,356

136,195

148,034

151,017

189,755

201,001

231,068

249,890

Sob consulta, tubos de secdo quadrada, derivados dos diametros 114,30 a 219,10, podem ser fornecidos com espessura 8,00 mm.

D Tubos que podem ser fornecidos com Rebarba Interna Removida (RIR), caso seja atendido o lote minimo.
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TUBOS QUADRADOS ESPECIAIS

INDUSTRIAIS, MECANICOS E ESTRUTURAIS
(RAIO DE CANTO ACIMA DA NORMA)

PESO TEORICO Kg/6.000mm

60,30

50 x 50

70,00

60 x 60

88,90

75x75

95,25

80 x 80

101,60

85x 85

114,30

95 x 95

127,00

105 x 105

139,70

115x 115

152,40

125x125

152,40

127 x127

168,30

135x135

165,10

135x135

177,80

145 x 145

177,80

150 x 150

203,20

165 x 165

219,10

175x175

219,10

180 x 180

22,606

26,409
64,954

84,874

25,436

29,742

40,95

43,769
73,378

95,928

28,230

31,379

45,554

48,702

81,765

106,946

50,772

54,295

61,342

68,389

75,436

82,483

89,530

96,578

110,672

119,494

35,248

41,348

57,227

61,220

69,207

77,194

85,180

93,167

93,167

101,153

109,140

125,113

135,112

39,043

63,608

68,071

76,998

85,924

94,850

103,776

103,776

112,702

121,629

121,629

139,481

150,656

82,920

88,839

100,678

112,517

124,356

136,195

136,195

148,034

159,873

159,873

183,551

198,373

140,866

140,866

155,900

170,934

185,967

189,755

201,001

231,068

249,890

Sob consulta, tubos de secdo quadrada, derivados dos diametros 114,30 a 219,10, podem ser fornecidos com espessura 8,00 mm.

D Tubos que podem ser fornecidos com Rebarba Interna Removida (RIR), caso seja atendido o lote minimo.
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TUBOS RETANGULARES
INDUSTRIAIS, MECANICOS E ESTRUTURAIS

PESO TEORICO Kg/6.000mm

15,87 10x15 3,284
e T B R B B e e L L
s B B B B [
S ] B K e B B e s e B ] e I R e e R
s s o S e L
e s e S o B e B ] I R
e st el D e e e e P L L L
S st L e i el D Pl i e i [ L
o s pes R e [
S e o, S e i [ L
s s e p s [ L [ e
s s o e e ] T e B B B R
e s e S o L
o s e S S B e B B B
e s s e o e e [ e e
s s S s e s [ i L e
47,60 15 x 60 10,562 12,848 13,172 13,495
57,15 15x75 12,752 15,533 15,927 16,321
31,75 19x32 6,926 8,392 8,598 8,804 9,821
28,60 20x25 6,204 7,506 7,690 7,872 8,773
31,75 20 x 30 6,926 8,392 8,598 8,804 9,821
34,92 20x 35 7,653 9,283 9,513 9,742 10,877
38,10 20 x 40 8,383 10,177 10,431 10,683 11,936
41,27 20 x 45 9,110 11,069 11,345 11,621 12,991
44,45 20 x 50 9,839 11,963 12,263 12,563 14,050
50,80 20 x 60 11,296 13,748 14,095 14,442 16,164
57,15 20x70 12,752 15,533 15,927 16,321 18,278
o S e e ol ] o s e
38,10 2ax36 | aesa | sa | Tssio | esse | este | sz | sass | 10177 | 10,431 10,683 11,936
34,92 25 x 30 7,653 9,283 9,513 9,742 10,877
38,10 25x35 8,383 10,177 10,431 10,683 11,936
41,27 25 x 40 9,110 11,069 11,345 11,621 12,991
44,45 25 x 45 9,839 11,963 12,263 12,563 14,050
47,60 25 X 50 10,562 12,848 13,172 13,495 15,098
60,30 2x70 | T e | 10022 | 13051 | 13478 | 16,419 16,836 17,253 19,327
63,50 25x75 14,208 17,318 17,760 18,200 20,392
41,27 30x35 9,110 11,069 11,345 11,621 12,991
44,45 30 x 40 9,839 11,963 12,263 12,563 14,050
47,60 30 x 45 10,562 12,848 13,172 13,495 15,098
50,80 30 x 50 11,296 13,748 14,095 14,442 16,164
57,15 30 x 60 12,752 15,533 15,927 16,321 18,278
63,50 30x70 14,208 17,318 17,760 18,200 20,392
70,00 30 x 80 5,699 19,146 19,635 20,124 22,556
76,20 30 x 90 7 21,424 24,620
80,96 30 x 100 26,205
28,848

CONTINUA
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95,25 30x 120

e S e
e e
= — 6219 ......
= — 6645 ......
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114,30 80 x 100

127,00 76.2 x127

127,00 80x120

139,70 80 x 140

152,40 80 x 160

165,10 80 x 180

168,30 80x190

177,80 80 x 200

27,596 30,963 36,310 40,950 45,554 50,772 57,227 63,608
................................................................................................................................................................
..............................................
.......
.......
..............................................
..............................................
..............
................................................................................
...........................
...........................
..........................
..........................
................................................................................................................................................................
......................................................................................
................................................................................................................................................................
......................................................................................
P O . s 0 W1 0 0 00 00 O 0 . 100 0 - A A o
11,785 13,317 13,863 16,580 17,121 20,889 21,424 21,959 24,620 28,840 32,494 36,111 40,201 45,247 50,219

................................................................................................................................................................
......................................................................................
......................................................................................
................................................................................................................................................................
......................................................................................
.......................................... 35,175.'.““ 36,08.2"““ 36,992 41,533 48,760 55,044 61,293 68,389 77,194 85,924 112,517
..............................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................
......................................................................................
................................................................................................................................................................
......................................................................................
......................................................................................
..............................................................................................................................
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................
................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................
..............................................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................................................................
37,30.5 ...... 43,780 49,407 54,997 61,342 69,207 76,998 100,678

41,533 48,760 55,044 61,293 68,389 77,194 85,924 112,517

41,533 48,760 55,044 61,293 68,389 77,194 85,924 112,517

45,761 53,740 60,682 67,588 75,436 85,180 94,85 124,356

49,989 58,720 66,320 73,884 82,483 93,167 103,776 136,195

54,218 63,700 71,957 80,179 89,530 101,153 112,702 148,034

55,283 64,954 73,378 81,765 91,306 103,166 114,952 151,017

..... 68,679 77,595 86,474 96,578 109,14 121,629 159,873

125,833

140,866

155,900

125,833

140,866

155,900

170,934

185,967

125,833

140,866

155,900

170,934

185,967

189,755

189,755

125,833

140,866

140,866

155,900

170,934

185,967
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127,00

90 x 110

139,70

90 x 130

152,40

90x150

165,10

90x170

168,30

90 x 180

177,80

90 x 190

139,70

100x 120

152,40

100 x 140

165,10

100 x 160

168,30

100x 170

177,80

100 x 180

152,40

110x130

165,10

110x150

168,30

110x 160

177,80

110x170

165,10

120 x 140

168,30

120 x 150

177,80

120 x 160

203,20

120 x 200

168,30

130 x 140

177,80

130 x 150

203,20

130 x 190

203,20

140 x 180

203,20

150x170

219,10

150 x 200

219,10

160 x 190

219,10

170 x 180

35,171

36,082

48,760

55,044

61,293

68,389

77,194

85,924

112,517

53,740

60,682

67,588

75,436

85,180

94,850

124,356

58,720

66,320

73,884

82,483

93,167

103,776

136,195

63,700

71,957

80,179

89,530

101,153

112,702

148,034

64,954

73,378

81,765

91,306

103,166

114,952

151,017

68,679

77,595

86,474

96,578

109,140

121,629

159,873

45,761

53,740

60,682

67,588

75,436

85,180

94,850

124,356

49,989

58,720

66,320

73,884

82,483

93,167

103,776

136,195

54,218

63,700

71,957

80,179

89,530

101,153

112,702

148,034

64,954

73,378

81,765

91,306

103,166

114,952

151,017

68,679

77,595

86,474

96,578

109,140

121,629

159,873

49,989

58,720

66,320

73,884

82,483

93,167

103,776

136,195

54,218

63,700

71,957

80,179

89,530

101,153

112,702

148,034

64,954

73,378

81,765

91,306

103,166

114,952

151,017

68,679

77,595

86,474

96,578

109,140

121,629

159,873

48,267 54,218 63,700 71,957 80,179 89,530 101,153 112,702 148,034
64,954 73,378 81,765 91,306 103,166 114,952 151,017

68,679

77,595

86,474

96,578

109,140

121,629

159,873

78,639

88,870

99,065

110,672

125,113

139,481

183,551

64,954

73,378

81,765

91,306

103,166

114,952

151,017

68,679

77,595

86,474

96,578

109,140

121,629

159,873

78,639

88,870

99,065

110,672

125,113

139,481

183,551

78,639

88,870

99,065

110,672

125,113

139,481

183,551

78,639

88,870

99,065

110,672

125,113

139,481

183,551

84,874

95,928

106,946

119,494

135,112

150,656

198,373

135,112

150,656

198,373

84,874

95,928

106,946

119,494

135,112

150,656

198,373

140,866

155,900

170,934

185,967

189,755

00

155,900

170,934

185,967

189,755

201,001

170,934

185,967

201,001

185,967

189,755

201,001

231,068

189,755

201,001

231,068

231,068

249,890

249,890

249,890

Sob consulta, tubos de secao retangular, derivados dos diametros 114,30 a 219,10, podem ser fornecidos com espessura 8,00 mm.

D Tubos que podem ser fornecidos com Rebarba Interna Removida (RIR), caso seja atendido o lote minimo.
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TUBOS RETANGULARES ESPECIAIS

INDUSTRIAIS, MECANICOS E ESTRUTURAIS
(CANTOS ARREDONDADOS)

PESO TEORICO Kg/6.000mm

88,90 50X100
114,30 50X140
95,25 60X100
152,40 60X190
152,40 70X180
139,70 80X150
152,40 80X170
152,40 90X160
139,70 100X130
152,40 100X150
177,80 100X200
152,40 110X140
177,80 110X190
152,40 120X130
177,80 120X180
177,80 130X170
177,80 140X160
219,10 160X190
219,10 160X200

47,248 53,234 59,145 77,000

61,342 69,207 76,998 100,678
............................................................... Som S ieos sr5m0 | TP
................... 66,320 73,884 82,483 93,167 103,776 136,195 ’ 170934
.................... 66,320 73,884 82,483 93,167 103,776 136,195 ’ 170,934
................. 60,682 67,588 75,436 85,180 94,850 124,356 ’ 155,900
.................... 66,320 73,884 82,483 93,167 103,776 136,195 ’ 170,934
................. 66,320 73,884 82,483 93,167 103,776 136,195 ’ 170934
.................... 60,682 67,588 75,436 85,18 94,850 124,356 ’ 155,900

58,720 66,320 73,884 82,483 93,167 103,776 136,195

121,629 159,873

66,320 73,884 82,483 93,167 103,776 136,195

121,629 159,873

66,320 73,884 82,483 93,167 103,776 136,195
121,629 159,873 201,001
......................................................................................................... e Tsous . 201001
......................................................................................................... e Tsou . 201'001
P 55558 Tossas Y ] e I
....... 1 35’112 150'656 198,373 249'390

D Tubos que podem ser fornecidos com Rebarba Interna Removida (RIR), caso seja atendido o lote minimo.
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TUBOS OBLONGOS
INDUSTRIAIS, MECANICOS E ESTRUTURAIS :

PESO TEORICO Kg/6.000mm

Dimensao externa

Lo |Jesom | o | | o | e || e | e | oo |

19,05 14x22 2,031 2,417 2,544 2,822 3,169 3,292 3,895
25,40 16x30 2,736 3,263 3,437 3,818 4,297 4,467 5,305 5,470 6,607 6,766 6,925

34,92 18x43 4,531 4,775 5,311 5,987 6,228 7,418 7,653 9,283 9,513 9,742 10,877

30,00 20x35 3,875 4,084 4,539 5114 5,318 6,326 6,525 7,900

38,10 20x48 4,954 5,222 5,81 6,552 6,816 8,123 8,383 10,177 10,431 10,683 11,936 13,901

44,45 20x58 5,800 6,115 6,806 7,680 7,990 9,533 9,839 11,963 12,263 12,563 14,050 16,391

31,75 22,2x37,5 4,108 4,330 4814 5,425 5,641 6,714 6,926 8,392 8,598 8,804

47,60 29x58 6,219 6,558 7,300 8,239 8,573 10,232 10,562 12,848 13,172 13,495 15,098 17,626 19,798
70,00 30x90 15,204 15,699 19,146 19,635 20,124 22,556 26,409 29,742
63,50 40x77 9,794 11,062 11,514 13,761 14,208 17,318 17,760 18,200 20,392 23,860 26,856
81,00 50x98 17,645 18,222 22,238 22,809 23,379 26,218 30,722 34,625
100,00 60x120 43,059
1143 50x150 25,036 25,859 31,600 32,417 33,234 37,305 43,780 49,407

D Tubos que podem ser fornecidos com Rebarba Interna Removida (RIR), caso seja atendido o lote minimo.
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TUBOS SEMIOBLONGOS TUBOS SEMIOBLONGOS COM ABAS ;
INDUSTRIAIS, MECANICOS E ESTRUTURAIS . INDUSTRIAIS, MECANICOS E ESTRUTURAIS —

PESO TEORICO Kg/6.000mm PESO TEORICO Kg/6.000mm

Dimensao externa Dimensao externa

ECa A

9,533 9,839 11,963 12,263
6,219 6,558 7,300 8,239 8,573 10,232 10,562 12,848 13,172 13,495
6,645 7,007 7,802 8,307 9,165 10,942 11,296 13,748 14,095 14,442

D Tubos que podem ser fornecidos com Rebarba Interna Removida (RIR), caso seja atendido o lote minimo.

TUBOS ELIPTICOS
INDUSTRIAIS, MECANICOS E ESTRUTURAIS

PESO TEORICO Kg/6.000mm

Dimensdo externa

7,147 wn
4,531 4,775 5311 5,987 6,228 7,418 g
4,531 4,775 5,311 5,987 6,228 7,418 7,653 9,283 9,513 9,742 §
e}
10,232 10,562 12,848 13,172 13,495 15,098 3
5,800 6,115 6,806 7,680 7,990 9,533 9,839 11,963 12,263 12,563 14,050 16,391 18,400 o
v
9,935 10,339 12,352 12,752 15,533 15,927 16,321 18,278 21,370 24,038 8
25,036 25,859 31,600 32,417 33,234 37,305 43,780 49,407 (g
(%}
19,399 20,034 24,459 25,089 25,717 28,848 33,820 38,132 g
w
‘=
frer}
1%
D Tubos que podem ser fornecidos com Rebarba Interna Removida (RIR), caso seja atendido o lote minimo. -g
(=
v
11 x 48 14 x 49 20 x 45 30 x 60 35 x 52 24 x 80 37 x 157 55 x 120 _8
=}
i
v
~ o 8
® a \ / 5 / e K N 3 5 / 8 3
M 14 20 30 35 24| 55
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TUBOS DE SECAQ ESPECIAIS

INDUSTRIAIS, MECANICOS E ESTRUTURAIS
(FABRICADOS SOB CONSULTA)

PESO TEORICO Kg/6.000mm

34,92 13x37
63,50 40x59
63,50 20x77
80,96 54x77
88,90 44,5x100
88,90 47,2x100
88,90 70x104
101,60 52x128
114,30 80x118
177,80 90x190




TUBOS DE CONDUCAO
PRETOS E GALVANIZADOS

MATERIAL

Os tubos de aco sdo soldados por alta frequéncia e
produzidos a partir de bobinas de aco baixo carbono,
atendendo as especificacoes

das normas ABNT 5580/5590, DIN EN 10255 (antiga DIN
2440), ASTM A53 e NM 271.

APLICACAO

Destinam-se a conducdo de fluidos ndo corrosivos, como
agua, vapor, gas e 6leos.

IDENTIFICACAO

Sao identificados na face externa e ao longo do
comprimento com:

+ Marca Solucdes Usiminas;

» Norma, classe e diametro externo;

» Rastreabilidade.

CERTIFICACOES
COMPULSORIAS

Desde 12 de julho de 2009, os fabricantes e os
importadores de tubos de conducdo em aco carbono
s6 podem oferecer produtos com a

certificacdo compulséria exigida pelo governo federal.

A Solucdes Usiminas, mesmo antes da implantacao

da lei, ja produzia tubos de conducao de acordo com

as especificacoes da norma, por meio da certificacao
voluntaria. Aempresa garante que os tubos sao
fabricados de acordo com as normas técnicas brasileiras
e as portarias do INMETRO estabelecidas para esses
produtos.

Para mais informacoes, acesse o site:
www.inmetro.gov.br/legislacao



@ externo
(mm)

Massa tubo (Kg/6.000mm)

3/8" 10 17,10 231 STD 40 5,362 5,055
1/2" 15 21,30 2,77 STD 40 7,979 7,595
3/4" 20 26,70 2,87 STD 40 10,614 10,120
1” 25 33,40 3,38 STD 40 15,637 15,014
1.1/4" 32 42,20 3,56 STD 40 21,156 20,354
42,20 4,85 XS 80 27,579 26,804
1.1/2" 40 48,30 3,68 STD 40 25,222 24,297
48,30 5,08 XS 80 33,384 32,488
2" 50 60,30 3,01 STD 40 33,794 32,625
60,30 5,54 XS 80 46,025 44,889
21/2" 65 73,00 516 STD 40 53,204 51,797
3" 80 88,90 318 - - 42,112 40,335
88,90 3,96 - - 51,532 49,771
88,90 4,78 - - 61,242 59,497
88,90 5,49 STD 40 69,488 67,758
3" 80 88,90 6,35 - - 79,276 77,564
31/2" 90 101,60 318 - - 48,351 46,311
101,60 3,96 - - 59,237 57,213
101,60 4,78 - - 70,488 68,480
101,60 574 STD 40 83,406 81,418
101,60 6,35 - - 91,472 89,497
4" 100 114,30 318 - - 54,591 52,287
114,30 3,96 - - 66,942 64,655
114,30 4,78 - - 79,733 77,463
114,30 5,56 - - 91,716 89,461
114,30 6,02 STD 40 98,698 96,453
114,30 6,35 - - 103,668 101,430
114,30 7,14 - - 115,436 113,214
114,30 7,92 - - 126,874 124,668
114,30 8,56 XS 80 136,124 133,932
5 125 141,30 3,96 - - 83,323 80,475
141,30 4,78 - - 99,390 96,559
141,30 5,56 - - 114,489 111,674
141,30 6,55 STD 40 133,393 130,599
141,30 7,14 - - 144,522 141,740
141,30 7,92 - - 159,076 156,310
141,30 8,74 - - 174,182 171,433
141,30 9,52 XS 80 188,366 185,634
6" 150 168,30 4,78 - - 119,047 115,656
168,30 5,56 - - 137,262 133,887
168,30 6,35 - - 155,527 152,169
168,30 7,11 STD 40 172,924 169,581
168,30 7,92 - - 191,277 187,952
168,30 8,74 - - 209,659 206,351
168,30 9,52 - - 226,960 223,668
8" 200 219,10 4,78 - - - 151,587
219,10 5,16 - - S 163,347
219,10 5,56 - - - 175,681
219,10 6,35 - 20 = 199,901
219,10 7,04 - 30 - 220,903
219,10 7,92 - - e 247,485
219,10 8,18 STD 40 - 255,295
219,10 8,74 - - e 272,048
219,10 9,52 - - - 295,228
c 219,10 10,31 - 60 c 318,522

*As normas ASTM A53 (antiga DIN 2440 / NM 271) se referem somente a exportacao, pois tém equivalentes na norma NBR.
**Sob consulta.

TUBOS DE CONDUCAO PRETOS E GALVANIZADOS

(CONFORME ASTM A53 E NBR 5590, AMBAS GRAU A)

TUBOS DE CONDUCAO PRETOS E GALVANIZADOS

(CONFORME NBR 5580)

Tamanho nominal Classe leve

Tolerancias

admitidas (mm)
@ Externo Massa tubo

(mm) (Kg/6.000mm)

Classe média

Massa tubo
(Kg/6.000mm)

3 165,10 163,90 166,50 - - -

120,863

118,449

- As extremidades sem rosca sao lisas ou biseladas, conforme a norma.
- As extremidades roscadas sao protegidas com solugao anticorrosiva e tampa de polietileno.
- Mediante consulta e por acordo prévio, este acabamento pode ser alterado.

o
s
o
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TUBOS ELETRODUTOS GALVANIZADOS A FOGO TUBOS ELETRODUTOS GALVANIZADOS A FOGO
(CONFORME NBR 5597) (CONFORME NBR 5598)

15 1/2" 15

150 168,30 5,00 64,833

Somente fornecido com rosca NPT. Somente fornecido com rosca BSP.




GALVANIZACAO

Os tubos sao galvanizados por processo de imers3o a quente e submetidos a sopro de vapor, o que assegura a
uniformidade interna e externa do revestimento previsto por norma:

+ 400 g/m2 para a DIN EN 10255 (antiga DIN
2440) / NM271;

+ 400 g/m2 para a NBR 5580;

+ 550 g/m2 para a NBR 5590 / ASTM A53.

Esse processo garante os niveis de rugosidade exigidos para o uso, conferindo maior resisténcia a corrosao e
durabilidade.
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ENTRE EM CONTATO

BAHIA

Camacari

Rua do Ouro, S/N® Lote 11 e 12, Quadra 2, Ponto Certo. Camacari / BA. Cep: 42805-250.

ESCRITORIO DE VENDAS: (71) 3644.4063

ESPIRITO SANTO

Serra
Av. Acesso Rodovidrio, Q.10, M-02, TIMS. Serra / ES. Cep: 29161-376.

ESCRITORIO DE VENDAS: (27) 3328.9268

MINAS GERAIS

Betim
Rodovia Ferndo Dias - BR 381, Km 433, Jardim Alterosa. Betim / MG. Cep: 32.670-790.

Santa Luzia
Av. Dr. [\ngelo Teixeira da Costa, 602, Frimisa. Santa Luzia / MG. Cep: 33045-170.

ESCRITORIO DE VENDAS: (31) 3649.3000

PERNAMBUCO

Suape
Av. Tronco Distribuidor Rodovidrio Norte, S/ N2, Z13, Complexo Industrial Suape.
Cabo de Santo Agostinho / PE. Cep: 54590-000.

ESCRITORIO DE VENDAS: (81) 3527.5400

RIO GRANDE DO SUL
Porto Alegre

Av. dos Estados, 2350, Humaitd. Porto Alegre / RS. Cep: 90200-000.

ESCRITORIO DE VENDAS: (51) 2131.1000

SAO PAULO

Guarulhos Sao Roque
Av. Monteiro Lobato, 2799, Vila Miriam. Guarulhos / SP. CEP 07190-000.

Guarulhos Bonsucesso
Av.Amancio Gaiolli, 1890, Bonsucesso. Guarulhos / SP. Cep: 07251-250.

Taubaté

Av. dos Bandeirantes, 9000 A, Piracangagud. Taubaté / SP. Cep: 12031-020.

Campo Limpo Paulista
Rua Anibal Lopes da Fonseca, 251, Jardim. Campo Limpo Paulista / SP. Cep: 13230-500.

ESCRITORIO DE VENDAS: (11) 2464.3622

Solucoes

USIMINAS

www.solucoesusiminas.com



