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TABELA DE PERFIS - COBERTURA 03

DESCRICAO MATERIAL COMPRIMENTO TOTAL (m) MASSA TOTAL (kg)
2Ue 75x40x15 #2,65 mm ACO ASTM A36 31,36 212,57
Ue 100x50x17 #2,65 mm ACO ASTM A36 32,43 148,24
ACO ASTM A36 63,80 360,82
TOTAL 63,80 360,82

NOTAS

TABELA DE CHAPAS - COBERTURA 03

DESCRICAO MATERIAL CONTAGEM (un.) MASSA TOTAL (kg)
CHAPA L 75x100mm #4,75mm L=100mm ACO ASTM A36 21 13,11
CHAPA 140x140mm #10mm ACO ASTM A36 24 36,97
45 50,08

TABELA DE CHUMBADORES/PARAFUSQOS - COBERTURA 03

1) COTAS EM MILIMETRO, NIVEIS EM METRO, DIMENSOES DE PARAFUSOS EM POLEGADAS, SALVO INDICAGAO
CONTRARIA;

2) CONFERIR TODAS AS MEDIDAS, NIVEIS LOCAGCOES E ESQUADROS EM OBRA;

3) TODOS OS PARAFUSOS DEVERAO SER GALVANIZADOS;

4) INICIAR MONTAGEM DAS TELHAS SOMENTE APOS CONCLUSAO DE TODAS AS FIXAGCOES DEFINITIVAS (SOLDAS
E PARAFUSOS) DAS ESTRUTURAS METALICAS;

5) AS MEDIDAS DOS RUFOS DEVEM SER CONFIRMADAS IN LOCO APOS INSTALAGAO DAS TELHAS;

6) CALCULO E DETALHAMENTO DAS PEGAS METALICAS DE ACORDO COM A NORMA NBR8800;

FABRICAGCAO E A MONTAGEM DAS ESTRUTURAS METALICAS DEVERAO ESTAR DE ACORDO COM AS NORMAS
BRASILEIRAS NBR8800/2008 E NBR14762/2010.

7) PARA DIMENSOES DE CALHAS E CONDUTOR VERTICAL, VER PROJETO HIDRAULICO ;

8) NAO FORAM CONSIDERADAS PERDAS DE MATERIAIS;

INFORMAGOES GERAIS

DESCRICAO MATERIAL CONTAGEM (un.)
GRAPA 03/8" ACO ASTM A36 96
PARAFUSO SEXTAVADO @3/8" ACO ASTM A325 56
PORCA SEXTAVADA @3/8" = 56
208
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1- ESTRUTURAS METALICAS:
1.1 - ESPECIFICACOES GERAIS:

As arestas das superficies das chapas e perfis guilhotinadas e/ou oxicortadas deverdo ser esmerilhadas.

A matéria-prima utilizada devera ser de primeira qualidade e adquirida de fabricantes nacionais que fornecerdo
os certificados.

A fabricacdo das estruturas devera ser realizada de acordo com as Normas, todos os materiais deverdo ser
limpos e retilineos e se for necessario endireitar ou aplainar algumas superficies, isto devera ser feito por um
processo tal que ndo prejudique as propriedades elasticas e a resisténcia do material.

As superficies a soldar estarao livres de escamas, escoria, ferrugem, graxa, pintura ou qualquer outro material
estranho que resista a uma limpeza com escova de aco. As superficies das juntas deverdo estar livres de rebarbas.

Os elementos componentes da estrutura metalica feitos em fabrica deverdo ser soldados ou parafusados,
prevendo-se a ligagdo dos mesmos no local de montagem, através de parafusos ou solda
conforme estiver indicado no projeto de detalhamento.

Em estruturas ou elementos soldados, a execucao e sequéncia da soldagem deverdo ser de tal forma que
se evitem distorgdes fora de norma e se reduzam ao minimo as tensdes residuais por contragdo.

1.2 - SOLDAS:

A solda devera ser executada em toda area de contorno das pecas que serdo ligadas, a espessura do filete deve
ser no minimo igual a espessura da chapa mais fina.

As soldas que por ventura venham ser executadas em campo deverdo receber protecdo igual ao especificado
durante a fabricacgdo, utilizando o mesmo fundo e acabamento, com as mesmas espessuras minimas. Além disso,
vale ressaltar a necessidade da verificagdo pelo ensaio por liquido penetrante, conforme NBR NM 334:2012.

Todas as soldas a arco elétrico executadas pelo processo de arco submerso ou quaisquer outros processo de
execucao estardo baseadas no " Code for ware welding in Buildings Construction " da A.W.S. ( American Welding
Society).

Os eletrodos deverao ser posicionados de tal forma que a maior parte do calor desenvolvido no processo de
soldagem seja aplicado ao material mais espesso.

As pecas acabadas deverao ficar alinhadas mantendo a forma desejada, sem empenos, distorgdes ou tensdes
importantes por retracdo, respeitando as tolerdncias de norma.

Soldas de filete com eletrodo de E70xx e perna de filete no minimo igual a espessura da menor chapa

A preparacdo das bordas e juntas, quando necessarias, devera ser feita em geral com esmerilhadeira, macarico
ou chanfradeira pneumatica.

As soldas de fabrica e de campo deverao ser executadas através de procedimentos de soldagem pré-qualificados
conforme A.W.S. D1.1/94.

As soldas das pecas principais, tais como vigas e colunas deverdo ser executadas por soldadores/operadores
qualificados conforme norma A.W.S. D1.1/94.

1.3 - PINTURA:

Deve-se preparar e pintar corretamente a estrutura para garantir que esta fique mais resistente a oxidagdo.
Desse modo, é necessario:
- Realizar a limpeza manual;
- Aplicar uma demao 120 micras de epdxi fundo acabamento + 40 micras de PU.

1.4 - MONTAGEM:

O local reservado para estocagem antes da montagem da estrutura devera ser plano, limpo, ndo sujeito
as sujeiras de obra, de facil acesso e perto do local de montagem.

Serd de responsabilidade da Executora: Fornecimento, execugdo e montagem da estrutura e a ART das mesmas,
conforme projeto.

A cada fase de montagem devera ser acompanhada por execugdo de ligacGes respectivas que garantam a
estabilidade da estrutura em cada etapa.

Todas as soldas executadas em campo devem ser feitas de forma a evitar qualquer tipo de irregularidade, tendo
em vista que estas podem prejudicar a aplicagdo da pintura para a protecdo da estrutura.

Apos a conclusdao da montagem, o montador deve limpar e pintar toda a superficie onde a pintura foi omitida
para as soldas de campo e os locais danificados.

A limpeza e a pintura de todas as partes danificadas apds a pintura de oficina devera ser de maneira equivalente
e indicada no documento da Especificacdo Técnica para fornecimento da Estrutura Metadlica, nos desenhos de
projeto, ou em recomendacses especificas para tal finalidade.

O fabricante deverd apresentar laudos que atestem a resisténcia dos agos utilizados. Ndo serd permitida a
utilizacdo de materiais fora das especificagdes de projeto.
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