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Criada a partir do desmembramento da divisdo de acos inoxidaveis da
ArcelorMittal, a Aperam nasceu como uma empresa global com

operacdes em mais de trinta paises, em trés divisdes de negdcios: Agos
Inoxidaveis e Elétricos, Servicos & Solu¢des, Ligados & Especiais.

A Aperam possui capacidade de 2.5 milhdes de toneladas de inoxidaveis
na Europa e Brasil, e é lider de alto valor agregado - acos ligados e
especiais.

Conta também com uma rede integrada de distribuicao, processamento
e servicos, e uma capacidade Unica de produzir inoxidaveis e especiais,
usando biomassa de baixo custo (carvao vegetal).

Sua rede industrial é concentrada em seis plantas principais localizadas
no Brasil, Bélgica e Franca.

A unidade de Ribeirdo Pires (SP) possui capacidade de producéo de 18
mil toneladas por ano e tem como especialidade a fabricacdo da linha
3XX (austenitico), destinada ao mercado de bens de capital tais como:
sucroalcooleiro, alimentos e bebidas, trocador de calor, papel e celulose,
quimico e petroquimico, estrutural e moveleiro, resisténcia elétrica e
refrigeragdo, instrumentagédo e automotivo.

valores

A Aperam ocupa uma posic¢ao na industria do aco que lhe traz responsa-
bilidades tnicas.

O comprometimento é constante em estabelecer padrdes
mundialmente conhecidos para uma producdo de qualidade com
responsabilidade, tendo como visdo as necessidades das futuras
geracgoes.

Sustentabilidade

O direcionamento da Aperam é voltado para a evolu¢do do aco com
objetivos de garantir o melhor futuro para a industria e para as geragoes
futuras.

O compromisso com o mundo ao seu redor, estende-se além da linha de
fundo, para incluir as pessoas nas quais investe, as comunidades que sao
apoiadas e o mundo no qual opera. Essa abordagem de longo prazo é
fundamental para a suafilosofia de negdcios.

Qualidade

OolhardaAperam vaialém do hoje para prever o aco de amanha, porque
ela sabe que os resultados de qualidade dependem de pessoas de
qualidade, da busca em atrair e criar situagoes e condi¢oes para que as
pessoas tornem-se melhores para, em consequéncia disso, entregar
solugdes superiores aos seus clientes.

Lideranca

Na Aperam os pensadores sdo visionarios, com condi¢des e habilidades
para criar diariamente, oportunidades saudaveis e produtivas. O espirito
empresarial colocaa Aperam numa posicéo de destaque, a vanguarda da
industria do aco. Hoje, a movimentagao que se percebe ruma para além
doque omundo esperadoaco.
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misséo mercado

Oferecer ao mercado tubos de aco inoxidavel com costura, A Aperam ¢ lider nacional no segmento de tubos de aco inoxidavel e
nos mais altos padraes de qualidade, com precos competitivos possui tecnologia desenvolvida para oferecer tubos com costura de aco
e prazos Compaﬁ\/eis com as necessidades de todos 0S C“entes |nOX|da\/E| aos mercadOS ﬂaCIOﬂal @ Iﬂ’[emaCIOﬂaL dentro dOS mals a|tOS

padroes de qualidade, sempre no prazo e com precos competitivos.

r

Presente no mundo inteiro.
Em um mundo de aplicagdes.

O aco inox faz parte do dia a dia de milhdes de pessoas. Esta presente nas
cozinhas, nas pias, talheres e panelas.

/

Também estd presente nos eletrodomésticos, automoveis, 6nibus e vagdes
ferroviarios. Inclusive nas fachadas, elevadores, escadas-rolantes,
mobiliarios urbanos.

E, ainda nas cozinhas industriais, equipamentos hospitalares,
equipamentos de bens de capital e naindustriaem geral.

Bonito, pratico, versétil, o aco inox oferece um desempenho excepcional e
conquista, a cada dia, um novo segmento de mercado.

Sao multiplas as aplicagdes consagradas pelo uso, facilidade de limpeza,
manutencéo e assepsia. E inumeras possibilidades de novas aplicagoes —
que desafiam a ousadia dos profissionais, tanto pelo apelo visual, quanto
pelaeconomiae durabilidade.
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Tabela de Tubos

Perfis e Dimensodes

n
Linha 3XX - Austeniticos
Tubos Redondos Tipos de Aco Normas de FabricacGo

Di@metros Externos: 304, 304H, 304L, 316L, 317L, 321, A-249, A-269, A-270, A-312, A-358,
8,00 a 2.032mm 347, 904L A-409, A-554, A-778
0 padrao de qualidade Aperam é atestado por Espessuras: 0,50 a 6,35mm
@ clientes de todos os segmentos em que atua. Observagdo: Outros diGmetros, espessuras e comprimentos podem ser fabricados sob consulta.
= A Aperam tem seu Sistema de Gestao Integrado

TS e e certificados nas normas de qualidade (ISO
' : 9001:2008) e de saude e seguranga ocupacional

(OHSAS 18001:2007) Linha 4XX - Ferriticos

Aco Inox Digmetro (mm) Espessura (mm) Norma de Fabricacdo
Minimo - Maximo Mini Axi ASTM
Os tubos de ago inoxidavel Aperam seguem os K09(409) K39MD(439
mais exigentes processos de embalagem, K4](441(), Kéi’4(444), K(03(4’1’0D) 31,75-127,00 1,00 - 3,00
visando evitar o risco de avarias durante o

transporte. Observagdo: Outros diGmetros, espessuras e comprimentos podem ser fabricados sob consulta.
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Tabela de Peso Teorico (kg/m) Tabela Schedules

Tubos fabricados na norma ASTM A-249 (trocadores de calor, Tubos fabricados na norma ASTM A-269 Tubos fabricados na norma ASTM A-312. ASTM A-358, ASTM A-409 e ASTM A-778, conforme padrdes ANSI B-36.19 e B-36.10
superaquecedores, caldeiras e condensadores) (instrumentagdo) (terminais maritimos, papel e celulose, quimico e petroquimico)
9000000000000 000000000000000000000000000000 9000000000000 0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000CCCCCCCROOIGEISIITS
_ on4 0125 0149 A I
_ 1122 0134 0160 i i - - - - - -
[ 80 o018 o175  oon -
13,72 1,65 0,498
[958 | o192 024 0259 o030 085
3/8 17,5 - - 1,65 0,640 - -
[ 1000 0203 0225 0274 0319 05
12 21,34 1,65 0,813 2,11 1,016 2,77 1,288
[ 1270 0263 0293 0358 o421 0456
3/4 26,67 1,65 1,033 21 1,297 2,87 1,710
1 33,40 1,65 1,31 2,77 2,124 3,38 2,540
11/4 42,16 1,65 1,673 2,77 2,731 3,56 3,440
1172 48,26 1,65 1,925 2,77 3,154 3,68 47
Tubos fabricados na norma ASTM A-269 Tubos fabricados na norma ASTM A-270 (destinados 2 60,33 1,65 2423 277 3,991 3,91 5522
(resisténcias elétricas e refrigeracdo) a indUstrias de laticinios, alimenticia e farmacéutica) 212 73,03 2m 3,746 3,05 5,342 516 8,766
I EE RN N NN NNNNNNN] 0000000000000 00000000000000000000000000000 3 88’90 2"“ 4’584 3,05 6,554 5,49 1,462
m - - - - s T o oot o o o o
4 114,30 20 5,925 3,05 8,493 6,02 16,316
635 [[T2540 "  oen 0,727 0,897 17 5 141,30 2,77 9,605 3,40 1736 6,55 22,092
o750 &z oo 0918 1136 1489 6 168,28 277 0,475 340 14,032 7 28,682
o800 [esi0 | 0929 1108 1.374 1,807 8 219,08 2,77 14,997 3,76 20,264 8,8 43181
93 [[s080 1 1246 1490 1,851 2,443 10 273,05 3,40 22,948 409 28,197 9,27 61,204
© 000 [[Tess0 1 1564 1871 2,328 3,079 12 323,85 3,97 31,786 4,57 36,522 9,53 © 74,977
Y o760 - 2,253 2,805 3714 14 355,60 3,97 34,941 478" 2,973 m3 e 95,964
1588 oo - 3,016 3,758 4,986 16 406,40 4,20 42,282 4780 48,051 12,70 © 125,150
18 457,20 4,20 47,622 4,78° 54,129 14,27 © 158,205
20 508,00 478 60,207 5540 69,674 15,09 © 186,173
22 558,80 4,78 66,285 554" 76,718 - -
Tubos fabricados na norma ASTM A-269 24 609,60 554 83,763 6,35 95,881 - -
(aplicacbes gerais em altas e baixas temperaturas) 30 762,00 6,35 120,103 7,92 149,487 - -
©000000000000000000000000000000000000000000 O]Esjasdimens()es nﬁoseenqugdrqmnaANﬁB.36"|9

- - - - - - b) Estas dimensGes ndo se enquadram na ANS| B-36.10
Obs.: Para tubos a partir de 30”(762,00mm) até 80(2032,00mm), fabricacdo somente sob consulta.
0372 0441 0,540
0452 0536 0,659 0854 - -
0,611 0,727 0,897 117 - -
0,770 0,918 1,136 1,489 1,830 2,159
0,929 1,108 1,374 1807 2,228 2,636
1,030 1,230 1,527 2,000 2482 2941
1,088 1,299 1,613 2,125 2,625 3,112
1,246 1,490 1,851 2,443 3,022 3,589
1,564 .87 2,328 3,079 3,817 4,543
- 2253 2,805 3714 4612 5497
- 3,006 3,758 4986 6201 7,404
- - - 6258 7791 931 Observagdo: Outros didmetros e espessuras
- - - 7529 9,380 1218 podem ser fabricados sob consulta.
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Tabela Tubos ODS Polidos Grana 400 Tabela de Composicao Quimica e
Propriedades Mecanicas

Grana 400
TUBOS POLIDOS Composicdo Quimica (%) Propriedades Mecanicas
AlSI - 304 i
pa
kgf/mm) Along. (%)~ Dureze
Didmetro Espessura .
(55150 i) Descri¢ao Norma Acabamento - c Mn P S S o Ni Ouires Hlemenios e
ISI max.) (max.) (max) (max) (max.| imi imif A
25,40 1,00 170D. ASTM A-554 Polido externo grana 400 AR e R N B B et | s | oo | e
Resisténcia Escoamento EM Z po:
25,40 1,20 1”70.D. ASTM A-554 Polido externo grana 400
25,40 1,50 1”70.D. ASTM A-554 Polido externo grana 400
) R 180-  8,0- 515 205
25,40 2,00 10D. ASTM A-554 Polido externo grana 400 304* 008 200 0040 0030 075 oo o - (52.6) 2.0 35 90
31,75 1,00 11/4”O.D. ASTM A-554 Polido externo grana 400
N 180-  8,0- 485 170
31,75 120 11/40D. ASTM A-554 Polido externo grana 400 304L% 10,030 | 200 0040 0030 075 .44 13q - 49.5) 17.4) 35 90
31,75 1,50 11/4"0.D. ASTM A-554 Polido externo grana 400 0,04- 180 60 515 205
31,75 2,00 11/4"0D. ASTM A-554 Polido externo grana 400 304H% 010 200 0,040 0030 075 554 yg : (52,6) 21,0 35 9%
38,10 1,00 11/2"0.D. ASTM A-554 Polido externo grana 400 [ D 220- 12,0- Most.75 mix 515 205
3810 1,20 11/2°0D. ASTM A-554 Polido externo grana 400 ! 2 ! 4 b 240 150 = : (52,6) 21,0) 88 o0
38,10 1,50 11/2"0.D. ASTM A-554 Polido externo grana 400
b : 24,0- 19,0 i 515 205
B 3 . —
38,10 2,00 11/2°0D. ASTM A-554 Polido externo grana 400 3105* 0,08 200 0045 0030 075 Hgh 990 Mo=0,75 méx. (52,6) 21,0 35 90
50,80 1,00 2"0.D. ASTM A-554 Polido externo grana 400 16,0-  10.0- 515 205
316A 0,08 200 0040 0030 075 < : Mo=2,00 - 3,00
50,80 120 2°0.D. ASTM A-554 Polido externo grana 400 180 140 (52,6) (21,0) ® £
50,80 1,50 2"0.D. ASTM A-554 Polido externo grana 400 - -
g 364 003 200 0040 0030 075 1%% ]%% Mo=2,00 - 3,00 [jgg) “177 3) 35 9%
50,80 2,00 2"0.D. ASTM A-554 Polido externo grana 400 ! ’ ! !
16,0-  10,0- Mo=2,00 - 3,00 515 205
Observagdo: Demais didmetros, espessuras e padrdo de acabamento sob consulta. S | O | 200 | O | 00D | 05 | Ea | g Ti=5x(C+N) min. -0,70 méix. (52,6) 21,0 35 9
31714 003 200 0040 0030 075 ]286% ]]]é%' Mo=3,00 - 4,00 [552]56) [310 g) 35 90
3214 008 200 0040 0030 075 127606 ?éo(; Ti=5xC - 0,70 max. [552'5;) é]og) 35 90
347° 0,08 200 0040 0030 075 12760(; %06 Nb+Ta=10xC - 1,0 max. [552'3)) é]og) 35 %0
N=0,04
170- 0,50 .04 i 415 205
439 0,07 1,00 0,040 0,030 1,0 : ’ Ti=[0,20+4(C+N)] min. - 1,10 max. 22 89
19,0 A=0.15 42,3) 21,0
. Mo=1,75 - 2,50
444 0025 100 0040 0030 10 1179'55 10 N=0,035 [ fz"; [gﬁ 2 %
. Ti=(Ti+Cb)I0, 20+4(C+NJimin.- 0,80 max. 3 2
409 0,080 100 0045 0030 100 :?75 0,50 Ti=6xCmin; 0,75max 380 170 20 95
410D 0,020 080 0030 0006 0,70 ::3 0,50 - 484 356 31 80
Mo=4,50
904L® 002 - = - . 200 250 Cu=1,50 500 220 35 90
22,0-  45- Mo=3,00-3,5 25 31
2205 0,030 200 0,030 0020 10 / it ‘ ’ 620 450
230 65 N=0,14 - 0,20 63.3) 45.9)
Cu=0,50
240  6,0- S 795 550 15 32¢
2507 0,030 120 0,035 0020 0,80 1) m%jgao_ 0?302 e 6]

A Matéria-prima nacional B Matéria-prima importada, produgéo sob consulta C Rockwell C




Tabela Comparativa de Normas

Normas A-249 A-268

Tabalhos em altas temperaturas e
frabalhos em ambientes corrosivos
(agos ferriticos e martensiticos)

R Caldeiras, aquecedores, frocadores
Aplicagdo
de calor, condensadores
Solda automdtica por fusGo sem
adicdo de metal

Solda automdtica por fusGo sem

Processo de Soldagem adicéo de metal

Diregdo da Solda Longitudinal Longitudinal

e i Aquecimento a 1040°C min. R

resfriamento brusco
Trabalho & Frio

Laminagdo inferna da solda -

Decapado, livre de rebarbas e

Acabamento o Livre de rebarbas e superficie lisa
superficie lisa
Nome do fabricante, norma, TP,
o Nome do fabricante, norma, TR, . " -
Identificagdo N N ~ corrida e dimensdes, com ou sem
corrida e dimensées
solda
N Tagdo, dureza, achatamento, Tagdo, dureza, achatamento
Destrutivos

flangeamento, dobramento reverso reverso, flangeamento

Ndo-Destrutivos Teste hidrostatico ou eddy current Teste hidrostatico ou eddy current

A-269

Trabalhos em altas e baixas

temperaturas em ambientes corro-
sivos (agos inoxidaveis austeniticos)

Solda automatica por fusGo sem

adicdo de metal

Longitudinal

Aquecimento a 1040°C min.
resfriamento brusco

Decapado, livre de rebarbas e
superficie lisa

Nome do fabricante, norma, TP,
corrida e dimensées, com ou sem

solda

Dureza, achatamento reverso,
flangeamento

Teste hidrostatico ou eddy current

A-270

Tubos sanitdrios destinados a
indUstrias de laficinios, alimenticia
e farmacéutica.

Solda automatica por fusGo sem
adicdo de metal

Longitudinal

Aquecimento a 1040°C min.
resfriamento brusco

Laminagdo interna da solda

Polido interna e/ou externamente

Nome do fabricante, norma, TP,
corrida e dimensées, com ou sem
solda

Achatamento reverso

Teste hidrostatico ou eddy current

aq 2 <25,4mm (excl) +0,10mm
Z @ 25,4mm - 38,Imm (incl) = 0,15mm @ <38Jmm +0,13mm g <25,4mm (incl) +0,13mm
= 2 38,]Jmm - 50,8mm (excl) +0,2mm @ <38,]mm +0,13mm g 38,Jmm - 88,9mm lexc) +0,25mm @ 25,4mm - 50,8mm +0,20mm
Diametro 2 50,8mm - 63,5mm excl) +0,25mm @ 38,1mm - 88,9mm (excl) = 0,25mm @ 88,9mm - 139,7mm (exc) + 0,38mm @ 50,8mm - 76,2mm +0,25mm
@ 63,5mm - 76,2mm (excl) = 0,3mm @ 88,9mm - 139,7mm (excl)= 0,38mm @ 139,7mm - 203,2mm fexc)) + 0,76mm @ 76,2mm -139,7mm (excl) + 0,38mm
@76,2mm -101,6mm (incl) +0,38mm & 139,7mm - 203,2mmiincl)+ 0,76mm g 203, 2mm -304,8mm fexc) +1,0Imm @ 139,7mm -203,2mm (excl) + 0,76mm
2101,6mm - 152,4mm (incl) + 0,38mm 2 304,8mm - 355,6mm fexc) + 1,26mm g 203,2mm - 304,8mm +1,27mm
-0,64mm
o 2 <12,7mm +15% 2<1/2" +15% q
Espessura +10% da espessura especificada 5512.7mm +10% 551/2" £10% +12,5% da espessura especificada
@ <50,8mm -0+3mm 2 <38,1Imm -0+3,2mm ¢ <38,1 mm-0 +3,2mm 2 <101,6 mm -0+3,2mm
@ >50,8mm -0+5mm 38,10 -203,2mmfincl) - 0 +4,8mm 38,10 - 355,60mm (excl) - 0+4,8mm g >101,6 mm - 0+4,8mm
Comprimento
Obs: fubos com comprimentos maiores que  Obs: fubos com comprimentos maiores que  Obs.: fubos com comprimentos maiores que . N
8 7,3m acrescenar a folerancia de 3mm, para 7,3m acrescentar a fokerdndia de 3mm, para 7,3m acrescentar a folerdndia de 3mm, para Obs: poe apicogdo F‘"mm
é cada 3,0m ou fragdo, limitando a 13mm cada 3,0m ou fragdo, limitando a 13mm cada 3,0m ou fracdo, limitando a 13mm consulor requisho suplemenor 52
o)
<l Ovalizaco 2 <25,4mm 0,5mm Dobro da variagGo permifida no Dobro da variagdo permifida no R
< 2>254mm (2% @ especificado) diagmetro diagmetro
Flexa 0,8mm para cada 900mm Retos Retos Refos
Exiremidades Planas Planas Planas Planas

A-312

Trabalhos em altas e baixas
femperaturas e condugdo de
liquidos corrosivos

Solda automatica por fusdo sem
adicdo de metal

Longitudinal

Aquecimento a 1040°C min.
resfriamento brusco

Decapado, livre de rebarbas e
superficie lisa

Nome do fabricante, norma, TP,
corrida e dimensdes, com ou sem
solda

Tragdo / Achatamento p/ o < 8”
Dobramento p/ & > 8"

Teste hidroestatico ou eddy current
ou liquido penetrante

210,29 - 48,26mm (incl) ~ +0,4mm
-0,8mm
248,26 - 114,30mm (inc))  +0,8mm
2114,30 - 219,08mm (incl) +1,6mm

-0,8mm
219,08 - 457,20mm (incl) +2,4mm

-0,8mm

-12,5% da espessura especificada
+20,0

-0+ 6mm

1,5% do diametro externo
especificado

3,2mm para cada 3 metros

Planas ou quando solicitado
biseladas 37 1/2° + 21/2°

A-358

Tabalhos em altas temperaturas
e frabalhos em ambientes
corrosivos

Solda manual com adi¢do de
metal

Longitudinal e circunferencial

Aquecimento a 1040°C min.
resfriamento brusco

Decapado, livre de rebarbas e
superficie lisa

Nome do fabricante, norma, TP,
cortida e dimensées

Dobramento, tracdo

Liquido penetrante, raios X para
classes 1, 3 e 4 (100%), classe 5 spot

+0,50% do diGmetro externo
especificado

- 0,30mm da espessura especificada

- 0 + 6mm (comprimento fixo)
+100mm (outros)

1% do diametro externo
especificado

3,0mm para cada 3 metros

Planas ou quando solicitado
biseladas 37 1/2° + 21/2°

A-409

A-554 A-778

eecceccccee
Tabalhos em altas temperaturas

e frabalhos em ambientes
corrosivos

Tubos redondos, quadrados,
refangulares e especiais para
aplicagdes estruturais

Solda manual ou automdtica com
ou sem adicdo de metal

Solda automatica por fusGo sem
adicdo de metal

Longitudinal e circunferencial Longitudinal

Aquecimento a 1040°C min. -
. Quando solicitado
resfriamento brusco
Laminagdo interna da solda
quando solicitada

Decapado, livre de rebarbas e
superficie lisa

Decapado, livre de rebarbas e
superficie lisa ou outro se solicitado superficie lisa
Nome do fabricante, norma, TP,

corrida e dimensées

Nome do fabricante, norma, TP,
corrida e dimensées

Dureza e fragdo, se solicitados
como requisitos suplementares
-SleS2

Dobramento, tragdo

Se solicitado como requisito

Liquido penetrante
q P suplementar - S3

solicitado

210,29 - 48,26mm (incl)

248,26 - 114,30mm (incl)

Para espessuras < 4,8mm 2114,30 - 219,08mm (incl)

+020% do o ificado Tanto para tubos redondos

como quadrados e retangulares, 219,08 - 457,20mm (incl)
conforme tabela de tolerancias

Para espessuras adima de 4.8mm finc)  iensionais da ASTM A-554

£040% do o especific 457,20 - 660,40mm (incl)

2660,40 - 863,60mm (incl)
863,60 - 1219,20mm (incl)

- 0,46mm da espessura especificada 0% da espessura especificada

Conforme tabela de tolerdncias

- 0 + 6mm (comprimento fixo)
dimensionais da ASTM A-554

+100mm (outros) +100mm (outros)

Conforme tabela de tolerancias
dimensionais da ASTM A-554

1,5% do diametro externo

especificado especificado

4,8mm para cada 3 metros 0,76mm para cada 900mm

Planas ou quando solicitado

biseladas 37 1/2° + 21/2° Planas

Tabalhos em baixas e
moderadas temperaturas

Solda manual ou automatica com
ou sem adi¢do de metal

Longitudinal e circunferencial

Sem frafamento térmico

Decapado, livre de rebarbas e

Nome do fabricante, norma, TP
corrida e dimensées

Tragdo / Achatamento p/ @ < 8"
Dobramento p/ & > 8"

Liquido penetrante quando

+0,4mm

+12,5% da espessura especificada

- 0 + 6mm (comprimento fixo)

1,5% do diametro externo

6,0mm para cada 3 metros

Planas ou quando solicitado
biseladas 37 1/2° + 21/2°



Tabela de Pressao de Teste Hidrostatico

© 60000006600 000660000006600000660000066000000666000000600000060600000006000000060600000000000006 00 0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000
2 Nom 2 Externo Espessura da Parede Pressdo Pressdo Pressdo Pressdo Tempo de Teste @ Nom 2 Externo Espessura da Parede Pressdo Pressdo Pressdo Pressdo Tempo de Teste
ol ol o - o psi kgf/cm? psi kgf/cm? ol . . -_h —_— psi kgf/cm? psi kgf/cm?
pol. pol. 304/316 304/316 304L/316L 304L/316L pol. pol. 304/316 304/316 304L/316L 304L/316L
10s 124 3616 255 3013 212 - 2,00 472 33 394 28
- - 20s 1,50 4373 307 3644 256 5 seg. minimo - 3,00 709 50 590 4 -
78" 10,29 40s 173 5044 356 4203 296 - 5 127,00 - g,gg ;7145 gg ggz gg 5 seg. minimo
- 0,70 1654 16 1377 96 - /
. Ve 1270 - 1,00 2362 166 1968 138 5 seq. minimo - 635 1500 105 1250 88
2 - 1,20 2834 199 2362 166 9- ]505 %.ZS ;g; g ggg ig
- 1,50 3543 249 2952 208 . : s , ini
2 I 20s 500 1061 75 885 62 S
10s 1,65 3608 254 3006 211 o 2 50 2 & %
- 20s 2,00 4373 307 3644 256 5 seg. minimo s .
\Z3 13,72 40s 2,24 4898 344 4082 287 - 2,00 395 28 329 23
- ey 1659 = o7 ] 6 152,40 - 200 528 & e b3 5 i
- 1,20 2267 159 2109 148 - g . 2 seg. minimo
150 2834 199 2361 166 - 2% A 4 ba2 58
- 5/8" 15,88 - 165 317 219 3598 183 . ]
- 2,00 3778 266 3149 221 5 seg. minimo B e o s 12 3 »
- 1,00 1575 m 1312 69 6 - 168,28 20s 500 891 63 743 52 9seg:minimo
- 1,20 1889 133 1575 m 40s 7n 1267 89 1056 74
- 3/4" 19,05 - 1,50 2362 166 1968 138 5 seg. minimo . 350 518 36 431 30
- 1,65 2598 183 2165 152 o 20320 B 250 664 17 554 39
5— %gg 313512 ]Zg %3535 :g: N g - 5,50 812 57 677 47 5 seg. minimo
s , - 6,35 937 66 781 55
Ve . .34 10s 2,11 2966 209 2472 174 5 seg. minimo - 8,00 181 83 984 69
' 20s 2,50 3514 47 2929 206 55 277 380 27 317 23
40s , 3894 274 3245 228 10s 376 515 37 430 31 -
- 100 181 83 984 69 £l - 2208 20s 6,50 890 62 742 52 3R MATD
v 2540 : 2% 260 166 1968 138 5 seg. mii o T30 oy 2 o %
- i > ) seg. minimo -
- 211 2492 175 2076 146 | ) 3:?8 g‘%} %3 ?,2;‘ %‘1‘
; ?:2 %;5562 3;% %;’23 }Z)f; - 10 254,00 - 550 650 16 541 38 5 seg. minimo
s , 6,35 750 53 625 44
24 . 26,67 10s 21 2373 167 1978 139 5 seq. minimo - 8,00 945 66 787 55
g 20s 2,50 2812 198 2343 165 9- 5 240 374 27 302 22
40s 287 3228 227 2690 189 108 419 261 33 284 27 -
- 1,00 945 66 787 55 10 - 273,05 20s 6,’50 714 50 595 42 5 seg. minimo
14 175 : 20 1890 139 157 il 5 seg, min s bt it " o %
- I - ) seg. minimo -
- 277 2617 184 2181 153 , 3 3:?8 ?,33 %‘1‘ 52; %2
: 350 2307 22 2756 154 - 12 304,80 - 550 541 38 451 32 5 seg. minimo
s , - 6,35 625 44 52] 37
- . 33.40 10s 277 2488 175 2074 146 5 seq. minimo . 8,00 787 55 656 26
g 20s 3,00 1695 189 2245 158 9- 5 296 367 2% 306 22
40s 3,38 3036 213 2530 178 108 457 223 30 353 25 »
- 1,50 181 83 984 69 12" ° 323,85 20s 6:35 588 0 490 3 5 seg. minimo
- 2,00 1575 m 1312 92 40s 9,53 883 62 736 52
- 172" 38,10 - 277 2118 153 1817 128 5 seg. minimo
o 3,00 2362 166 1968 138 1%55 2‘33 ?,g;‘ %g §§2 ;i
- 3,50 2756 194 2296 161 “ “ 355,60 - 635 536 38 146 31 5 seg. minimo
55 1,65 174 82 979 69 - 8,00 675 47 562 39 !
114 - 4216 10s 2,77 971 138 1643 16 5 seg. minimo - 9,53 804 56 670 47
20s 3,00 2135 150 1779 125
55 4,20 310 22 258 18
40s 3,56 2533 178 211 148 oo 458 353 55 504 2
58 165 1026 72 855 61 16" 16" 406,40 - 6,35 469 33 391 27 5 seg. minimo
2 - 4826 o3 g ez 2] D o] 5 seg. minimo = 800 590 4 492 35
s 3,00 1865 131 1554 109 ) 953 703 49 586 2
40s 3,68 2269 159 1891 133 ’
55 4,20 275 19 230 16
- 122 soe ¢ 8 3 10s 478 314 22 261 18
. . A . 18" 18" 457,20 - 6,35 443 3] 347 24 5 seg. minimo
- 2 50,80 - 211 1246 88 1038 73 5 seg. minimo - 8,00 525 37 437 31
- 2,50 1476 104 1230 86 . 0’53 628 24 52 37
iy 2 1636 s 1363 96 55 478 263 20 235 16
o Y & &= & & 10s 554 327 23 273 19
2" - 60,33 202 3'50 74 122 1450 102 5 seg. minimo 20" 20" 508,00 - ggg i;g %g é&;i %g 5 seg. minimo
40s ?5"(} ‘;:95 ‘:g ‘;’33 ‘;‘ - 9,53 563 40 489 33
e D T . S
- 2172 63,50 - 22‘(]’? 33; ‘;8 Z%? gg 5 seg. minimo 22" 22" 558,80 - 8,00 429 30 358 25 5 seg. minimo
- - 9,53 512 36 426 30
- 2,50 181 83 984 69 ) 1270 82 8 568 20
» 2 557 @l 52 2l 55 554 273 19 227 1
212 - 73,02 = s 75 & Joas Z 5 seg. minimo 10s 635 312 22 260 18
20s 576 2120 149 1766 124 24" 24" 609,60 - 8,00 394 28 328 23 5 seg. minimo
. - 53 469 33 391 27
- 163 650 46 241 38 - 1270 625 24 521 37
- 2,00 787 55 656 26 .
- 3 76,20 - 2,50 984 69 820 58 5 seg. minimo - 6,35 288 20 240 7
B 77 1090 77 909 %4 - 8,00 363 25 303 2]
B 300 81 83 084 60 26" 26" 660,40 - 9,53 433 30 361 25 5 seg. minimo
; , 12,70 577 40 481 34
55 2,11 712 50 593 42 . 1587 H4 s P o
ar ) 88,90 10s 3,05 1029 72 858 60 5 seq. minimo :
b 20s 4,00 1350 95 125 79 9- - 6,35 268 19 229 16
s s4 1653 130 1544 106 2 2 mao : 55 i % 535 % 55og min
55 2,11 623 44 520 37 i . 4 seg. minimo
. 10s 305 900 63 751 53 i - 1270 pas o s 3]
3172 4 101,60 208 200 N8l 83 984 69 5 seg. minimo - 15,87 669 47 558 39
40s 574 1695 mn9 1412 99 - 6,35 250 17 208 15
55 21 554 39 462 33 . 8,00 35 22 262 1
0o 505 301 36 ¢es % - 30" 30" 762,00 - 9,53 375 26 312 22 5 seg. minimo
4 = 114,30 20s 200 1050 74 875 48 5 seg. minimo - 12,70 500 35 a7 30

40s 6,02 1580 10 1317 92
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