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1. OBJETIVO 

O objetivo do presente documento é apresentar as especificações técnicas de materiais e serviços a serem 
utilizados na obra de instalação de viga metálica para transporte de grandes animais, na cidade de Rolim de 
Moura/RO. 

1. DESCRIÇÃO DO EMPREENDIMENTO 

Endereço: Av. Norte Sul 7.300, Nova Morada, Rolim de Moura/Ro 

Proprietário:  Universidade Federal de Rondônia - UNIR 

Projeto:  Viga metálica para transporte de grandes animais 

2. INTRODUÇÃO 

Todos os elementos de projeto produzidos pelo fabricante deverão ser submetidos à aprovação do autor do 
projeto. As modificações de projeto que eventualmente forem necessárias durante os estágios de fabricação e 
montagem da estrutura deverão ser submetidas à aprovação da Fiscalização e do autor do projeto. 

3. FABRICAÇÃO 

3.1. MATÉRIA PRIMA 

O aço e os elementos de ligação utilizados na fabricação das estruturas metálicas obedecerão às prescrições 
estabelecidas nas especificações de materiais.  

Somente poderão ser utilizados na fabricação os materiais que atenderem aos limites  de  tolerância de 
fornecimento estabelecidos no projeto. 

Serão admitidos ajustes corretivos através de desempeno mecânico ou por  aquecimento controlado, desde que 
a temperatura não ultrapasse a 650°C. Estes procedimentos também serão admitidos para a obtenção de pré-
deformações necessárias. 

3.2. CORTES 

Os cortes por meios térmicos ou mecânicos deverão ser realizados, de preferência, com equipamentos 
automáticos. As bordas assim obtidas deverão ser isentas de entalhes e depressões.  

Eventuais entalhes ou depressões de profundidade inferior a 4,5 mm poderão ser tolerados. Além desse limite 
deverão ser removidos por esmerilhamento. Todos os cantos reentrantes deverão ser arredondados com um 
raio mínimo de 13 mm. 

3.3. APLAINAMENTO DE BORDAS 

Não será necessário aplainar ou dar acabamento às bordas de chapas ou perfis cortados com serra, tesoura ou 
maçarico, salvo indicação em contrário nos desenhos e especificações. Bordas cortadas com tesoura deverão ser 
evitadas nas zonas sujeitas à formação de rótulas plásticas.  

Se não puderem ser evitadas, as bordas deverão ter acabamento liso, obtido por esmeril, goiva ou plaina. As 
rebarbas deverão ser removidas para permitir o ajustamento das partes que serão parafusadas ou soldadas, ou 
se originarem  riscos durante a construção. 

3.4. PRODUTOS LAMINADOS 

Os ensaios para a demonstração da conformidade do material com os requisitos de projeto serão limitados aos 
exigidos pelas normas e especificações. Se o material recebido não atender às tolerâncias da ASTM A6 relativas 
à curvatura, planicidade, geometria e outros requisitos, será admitida a correção por aquecimento ou 
desempeno mecânico, dentro dos limites indicados na norma. 

Os procedimentos corretivos para recondicionamento de chapas e perfis estruturais recebidos da usina poderão 
também ser utilizados pelo fabricante da estrutura se as anomalias forem constatadas ou ocorrerem após o 
recebimento dos produtos. 
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Os materiais retirados do estoque deverão ter qualidade igual ou superior à exigida pelas especificações. Os 
relatórios elaborados pela usina poderão ser aceitos para a comprovação da qualidade. Os materiais de estoque 
adquiridos sem qualquer especificação não poderão ser utilizados sem a aprovação expressa da Fiscalização e 
do autor do projeto. 

3.5. CONSTRUÇÃO SOLDADA 

A técnica de soldagem, a execução,  a aparência e a qualidade das soldas, bem como os métodos utilizados na 
correção de defeitos, deverão obedecer às  seções 3 e 4 da AWS D 1.1. 

As superfícies a serem soldadas deverão estar livres de escórias, graxas, rebarbas, tintas ou quaisquer outros 
materiais estranhos. A preparação das bordas por corte a gás será realizada, onde possível, por maçarico guiado 
mecanicamente. As soldas por pontos deverão estar cuidadosamente alinhadas e serão de penetração total. 

Deverão ser respeitadas as indicações do projeto de fabricação, tais como dimensões, tipo, localização e 
comprimento de todas as soldas. As dimensões e os comprimentos de todos os filetes deverão ser proporcionais 
à espessura da chapa e à resistência requerida. 

Todas as soldas serão realizadas pelo processo de arco submerso, de conformidade com o  “Code for Structural 
Welds“ da AWS. Os serviços serão executados somente por soldadores qualificados, conforme prescrição do 
“Standard Code for Welding for Building Construction“ da AWS. 

Os trabalhos de soldagem deverão ser executados, sempre que possível, de cima para baixo. Na montagem e 
junção de partes da estrutura ou de elementos pré-fabricados, o procedimento e a seqüência de montagem 
serão tais que evitem distorções desnecessárias e minimizem os esforços de retração. Não sedo possível evitar 
altas tensões residuais nas soldas de fecho nas conexões rígidas, o fechamento será realizado nos elementos de 
compressão. 

Na fabricação de vigas com chapas soldadas às flanges, todas as emendas de oficina de cada componente 
deverão ser realizadas antes que seja soldado aos demais componentes. Vigas principais longas ou trechos de 
vigas principais poderão  executadas com emendas de oficina, mas com não mais de três subseções. 

O pré-aquecimento à temperatura adequada deverá levar a superfície até uma distância de 7,5 cm do ponto de 
solda. Esta temperatura deverá ser mantida durante a soldagem. 

A Fiscalização poderá requerer testes radiográficos em um mínimo de 25% das soldas executadas (as expensas 
do construtor, não sendo cabida remuneração adicional para esse fato). Os testes serão realizados por 
laboratório independente, previamente aprovado pela Fiscalização. No caso de execução rejeitada, a Contratada 
deverá remover e executar novamente os serviços de soldagem. 

4. PINTURA DE FÁBRICA 

Os elementos de projeto deverão especificar todos os requisitos de pintura, incluindo as peças a serem pintadas, 
a preparação das superfícies, a especificação da pintura e a espessura da película seca da  pintura de fábrica. 

A pintura de fábrica é a primeira camada do sistema de proteção, que deverá funcionar por um período curto de 
tempo, e assim será considerada temporária e provisória. A Contratada deverá evitar a deteriorização desta 
camada por mau armazenamento ou por submetê-la a ambientes mais severos que os ambientes normais. 

O fabricante deverá efetuar a limpeza manual do aço, retirando a ferrugem solta, carepa de laminação e outros 
materiais estranhos, de modo a atender aos requisitos da SSPC-SP 2. Se não for especificada no projeto, a pintura 
deverá ser aplicada por pincel, rolo, “spray”, escorrimento ou imersão. A espessura mínima da película seca de 
fábrica deverá ser de 25 micra. 

As partes das peças de aço que transmitem esforços ao concreto por aderência não deverão ser pintadas. Com 
exceção deste caso e nos pontos em que a pintura for desnecessária, todas as peças deverão receber na 
fabricação pelo menos uma camada de primer. 

As superfícies inacessíveis após a montagem da estrutura serão  previamente limpas e pintadas, com exceção 
das superfícies de contato, que não deverão ser pintadas. 
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As ligações com parafusos trabalhando por contato poderão ser pintadas. As ligações com parafusos trabalhando 
por atrito e as superfícies que transmitem esforços de compressão por contato deverão ser  limpas e sem pintura, 
a ser que seja considerado no cálculo um coeficiente de atrito adequado a este tipo de acabamento. Se as 
superfícies forem usinadas, deverão receber uma camada inibidora de corrosão, removível antes da montagem 
da estrutura. 

Se não houver outra especificação, as superfícies a serem soldadas no campo, numa faixa de 50 mm de cada lado 
da solda, deverão estar isentas de materiais que impeçam a soldagem adequada ou que produzam gases tóxicos 
durante a sua execução. Após a soldagem, as superfícies deverão receber a mesma limpeza e proteção previstas 
para toda a estrutura. 

5. TRANSPORTE, MANUSEIO E ARMAZENAMENTO 

Após a entrega no canteiro de serviço, a estrutura será armazenada sobre dormentes de madeira. Durante o 
manuseio e empilhamento, todo cuidado será tomado para evitar empenamentos, danos na pintura, 
flambagens, distorções ou esforços excessivos nas peças. 

Partes protuberantes, capazes de serem dobradas ou avariadas durante o manuseio ou transporte, serão 
escoradas com madeira, braçadeiras ou qualquer outro meio. Peçasempenadas não deverão ser aceitas pela 
Fiscalização. Os métodos de desempeno também deverão ser previamente aprovados pela Fiscalização. 

6. MONTAGEM 

6.1. INTRODUÇÃO 

O método e a seqüência de montagem deverão ser submetidos à aprovação da Fiscalização e do autor do projeto. 

A Contratada deverá manter vias de acesso ao canteiro que permitam a movimentação dos equipamentos a 
serem utilizados durante a fase de montagem, bem como a manipulação das peças a serem montadas no 
canteiro de serviço, de conformidade com o Plano de Execução dos serviços e obras. 

O Plano de Execução será elaborado de conformidade com as facilidades do canteiro de serviço, como espaços 
adequados para armazenamento, vias de acesso e espaços de montagem livres de interferências, previamente 
concebido e executado pela Contratada sob as condições oferecidas pelo Contratante. 

6.2. CONTROLE DOS CHUMBADORES E ACESSÓRIOS  

Os chumbadores e parafusos de ancoragem deverão ser instalados pela Contratada  de conformidade com o 
projeto da estrutura. No caso de contrato específico e limitado à execução da estrutura metálica, cumprirá ao 
Contratante responder por  essa instalação. 

As tolerâncias de desvios não poderão ultrapassar os seguintes limites: 

a) 3 mm de centro a centro de dois chumbadores quaisquer dentro de um grupo que compõem uma ligação; 

b) 6 mm de centro a centro de grupos adjacentes de chumbadores; 

c) para cada 30 m medidos ao longo da linha estabelecida para os pilares, o valor acumulado dos desvios entre 
grupos não poderá superar 6 mm ou o total de 25 mm (linha estabelecida para os pilares é a linha real de locação 
mais representativa dos centros dos grupos de chumbadores ao longo de uma linha de pilares); 

d) 6 mm entre o centro de qualquer grupo de chumbadores e a linha estabelecida para os pilares que passa por 
esse grupo; 

e) para pilares individuais, locados fora das linhas estabelecidas para os pilares, aplicam-se as tolerâncias das 
alíneas b), c), e d), desde que as dimensões consideradas sejam medidas nas direções paralela e perpendicular à 
linha mais próxima estabelecida para os pilares. 

O respeito a essas tolerâncias deverá permitir o atendimento das exigências de montagem da estrutura. A não 
ser indicação em contrário, os chumbadores deverão ser instalados perpendicularmente à superfície teórica de 
apoio. 
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Outros acessórios embutidos ou materiais de ligação entre a estrutura metálica e partes executadas por outras 
Contratadas, deverão ser locados e instalados de conformidade com os desenhos aprovados pela Fiscalização e 
pelo autor do projeto. 

O fabricante deverá fornecer cunhas, calços e parafusos de nivelamento necessários à montagem da estrutura, 
marcando com clareza nos  dispositivos de apoio as linhas de trabalho que facilitem o adequado alinhamento. 

Imediatamente após a instalação de qualquer dispositivo de apoio, a Contratada ou Contratante, no caso de 
contrato específico e limitado à execução da estrutura metálica,  deverá verificar os alinhamentos e níveis, 
executando os enchimentos de argamassa necessários. 

7. PINTURA DE ACABAMENTO 

Após a montagem da estrutura, todas as superfícies serão limpas de modo a ficarem adequadas à  aplicação da 
pintura de acabamento. Os pontos das superfícies cuja camada de tinta  aplicada na oficina tenha sido avariada 
deverão ser retocados utilizando a tinta original. 

Também as áreas adjacentes aos parafusos de campo deixados sem pintura serão devidamente escovadas, de 
forma a assegurar a aderência da tinta e pintadas. A pintura de acabamento será aplicada nas demãos 
necessárias, conforme indicação das especificações, de modo a  obter uma superfície final uniforme. 
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