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Memorial Descritivo

1 OBJETIVO

O presente memorial tem como objetivo, apresentar as especificacdes de engenharia para o
projeto estrutural mecénico de acionamento 6leo hidraulico juntamente com as estruturas
necessarias para instalacdo destes, junto a barragem de contencdo de cheias localizada no
parque de exposicdes de Concordia.

O presente memorial descreve os servicos apresentados nos desenhos tipicos e plantas nas
suas partes mais importantes.

O presente projeto consiste no dimensionamento, especificagdes técnicas, de materiais e
construtivas das estruturas metalicas e elementos mecéanicos e hidraulicos.

O projeto dos esforcos envolvidos assim como as cargas externas estdo de acordo com as
determinagdes do cliente bem como das normas aplicaveis.

Demais determinagfes seguem abaixo descritas e nos desenhos, tabelas e complementares.

A leitura deste memorial é obrigatéria, por parte do executante da obra, por ser este um
componente importante do projeto.

2 NORMAS UTILIZADAS

No desenvolvimento deste projeto foram consultadas as seguintes normas:

Instrucdes e resolugdes dos 6rgédos do sistema CREA / CONFEA,;

ABNT NBR 14762 - Dimensionamento de estruturas de aco constituidas por perfis formados a frio
ABNT NBR 8800 / 2008 — Projeto de estruturas de ago e de estruturas mistas de aco e concreto
de edificios;

ABNT NBR 6355:2003 — Perfis estruturais de aco formados a frio — Padronizacéo;

3 DETALHAMENTOS DE REFERENCIA - TIPOLOGIA

Vistas gerais de montagem M-01/03
Detalhamento de pecas (Prancha 1 de 2) M-02/03
Detalhamento de pecas (Prancha 2 de 2) M-03/03

4 CARGAS UTILIZADAS NO DIMENSIONAMENTO

Para o calculo estrutural dos componentes do acionamento hidraulico e suportes, foi utilizado
como referéncia as informag8es contidas no sistema que estd instalado inicialmente quando as
valvulas foram adquiridas e instaladas na construgcéo da barragem.
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A partir das placas do acionador eletromecéanico, pode se obter o torque necessario para
movimentac¢do e manobra das valvulas borboleta, o qual estd anotado como 9000Nm.

Ainda nas estruturas, suportes e cobertura, foram consideradas todas as cargas de peso
proprio dos perfis utilizados na construcdo e as cargas de vento conforme NBR 6123.

Na simulagdo computacional, bem como nos calculos manuais (conforme necessidade),
observou-se que com as cargas aplicadas os elementos principais, sofrem deslocamentos
minimos e satisfatérios, bem como a resisténcia dos elementos a qual € compativel dentro do
limite de escoamento dos materiais aplicados nado atingindo o limite de resisténcia /
aproveitamento de 100% do material / perfil, ficando com uma pequena folga de carregamento
para manutencao do sistema.

5 PROJETO DAS ESTRUTURAS - Tipico

As estruturas como um todo foram calculadas e devem ser construidos a partir de acos A36
(perfis de chapa dobrada) com tensdo minima de escoamento de 250MPa e ASTM A572 Grau 50
(perfis laminados e “W”) com tensdo minima de escoamento de 345MPa. Os materiais em
guestao devem ser fornecidos com documento comprobatério do atendimento ao material A-36 e
ASTM A572 (Certificado da usina siderargica) para os perfis utilizados na construgdo das
estruturas.

Todos os perfis (ASTM A572 GR 50 (Tipicos perfis W Gerdau) ou ASTM A36 de espessura
superior a 19mm) devem ser unidos por solda utilizando eletrodos de classificacdo E-70XX com
resisténcia a ruptura superior a 70 ksi (E7018, por exemplo) conforme determina a tabela 7 da
NBR8800.
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Tabela 7 — Compatibilidade do metal-base com ¢ metal da solda a). &)
Metal-base Metal da solda compativel
Arco elétrico Arco Arco elétrico Arco elétrico
com eletrodo com protegio com fluxo no
ABNT ASTM - submerso .
revestido (SAW) gasosa nucleo
(SMAW) (GMAW) (FCAW)
AWS AS20 - EEXT-X,
EGXT-XM,
AWS A5.17 - AWS 45.18 - Rlelie
NER BE48 (CG-26 - FEXX-EXXX, ERT05-X, (exceto -2, 2M, -3, -
- - - AWS A51 - FEXX-ECHNX, E7OC-XC, ET0C-XM PR
g | t£20mm) ASB (S 10mm) | paney "Ergux | FTXX-EXXX, {exceto -GS) 10,13, 14 e
O | NBR 6849 (CF-28) AS00 Grau A . FTXX-ECKXX -GS e exceto -11 com
E MER 6630 (CF-26) AS00 Grau B e e espessura superior a
MBR 7007 (MR 250 - AWS AS.S - . AWS A58 ©- 12 mm)
(4] <10 ) ETOXX-X AWS AS 237 - ER70S-XXX, ETOC-
= ¥ mm FRAEM-EX-K, | MM e .
FTXX-ECXNX-XX S 828 - EBXTX
EBXT-XM, ETXTX-X,
ETXTX-XM
NBR 5000 (G-30)
MBR 5000 (G-35)
MBR 5004 (F-32/Q-32)
NBR 5004 (F-35/0Q-35)
NER 5004 (Q-20)
MBR 5008 (CGR 4DG|
NER 5008 (CGR 500)
AWS A51 - .
NBR 5008 (CGR 5004) ¢ E7015 AWS ASAS - AWS A5.20 - ETXT-X,
5 \d AZ6 (> 19 mm) ' AWS AS.1T - ; E7XT-XM (exceto -2, -
— | MBR 5920 (CFR 500) ETD16, FTHX-EXKX ER705-X, M. -3, 10, -13, -14
= | MBR 5921 (CFR 400) ° A242° E7018 g : E7O0C-XC, ETOC-XM | ‘me = =0 e
o - ,d AS572 Grau 42 ! FTRX-ECKNX - -GS e exceto -11 com
g |MBR 5821 (CFR 500) E7028 (exceto -GS) o5 ;
AST2 Grau 50 pessura superior a
= | MBR 6648 (CG-26 - = a5 95 2
- . AST2 Grau 55 AWS A5EE. AWS AS.237 - AWS AS.28 % - 12 mm})
[0 £> 19 mm) AD92 = e FPEX-EX XX, Sy )
NBR 8648 (CG-28) 25889 E7015-X, Frxx-ECKxxx | ERTOSHRXXBTIC | syys a5 0g°%)
NBR 6649 (CF-28) E70M6-X, A ETXTX-X, ETXTHX-XM
MER 6650 (CF-28) E7018-X
MNBR B850 (CF-30)
NBR 7007 (MR 250 -
£ 19 mm)
MEBR 7007 (AR-350)
MBR 7007 (AR-350 COR)
NBR 8261 (Graus B e C)
= | NBR 5000 (G-42) e
o |NER so00 (G45) AS72 Grau 60 "Eg‘ﬁé‘is - AWS AS23%. | AWS A528°%- AWS A5.99°¢
C. | NBR 5004 (Q-42) AS72 Grau 65 EBD‘IS_X: FEEX-EXXX-XX, |ERBOS-XXX, EE-X‘:’I'X X EB;(TX XM
E MBR 5004 (Q-45) AG13° EED‘IB_X: FaXX-ECHMK-XX | EBOC-XXX e :
(9 |MER 7007 (AR-415) ”

* Em juntas constituidas de metaiz-base de grupos diferentes, podem ser usados metais da solda compativeis com o metal-base de maior
resisténcia ou de menor resisténcia, devendo-se usar eletrodos de baixo hidrogénio para a segunda opgéo. O preaguecimento deve ser
baseado no grupo de maior resisténcia.

® Quando for feito alivio de tensdes nas soldas, o metal da solda ndo pode conter mais de 0,05 % de vanadio.

¢ as limitagSes da AWS D1.1 relativas & entrada de calor ndo se aplicam ao ASTM A913, graus 60 e 65.

d Podem ser necessarios processos e materiais de soldagem especiais (por exemplo: eletrodos de baixa liga EBOXX-X) para atender as
caracterisicas de resisténcia a cormoséo atmosférica e de resisténcia ao chogue do metal-base - ver AWS D1.1.

® Metais de solda dos grupos B3, B3L, B4, B4L, BS, BSL, B, BEL, BT, BTL, B8, BEL, B9, cu gualquer grau BXH, na AWS AS.5, AS.23 AS2E
e A5.28 ndo sdo pré-gualificados.

No recebimento dos materiais, devera ser procedida a inspecdo de qualidade, adotando-se 0s
critérios da FEM - Edicdo 1994 para sua aceitacdo. Nos casos de empenamento passiveis de
recuperacdo, poderdo ser feitas as corre¢cfes limitando-se a temperatura de aquecimento a
550°C.

As estruturas sao construidas basicamente por perfis laminados / de chapa dobrada, conforme
orientagdo em pranchas, as quais estdo numeradas de 1 & 3.

6 PROJETO DAS ESTRUTURAS DA COBERTURA

As pranchas de projeto no geral apresentam o detalhamento de instalagdo dos conjuntos
eletro hidraulicos juntamente com os detalhamentos executivos da estrutura e cobertura para
instalacdo da unidade hidraulica a qual devera ser instalada sobre a estrutura da plataforma
existente in loco.
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A prancha n® 1 apresenta as vistas de montagem in loco, onde pode ser visto as tubulagfes
de drenagem da barragem, juntamente com a estrutura que hoje comporta os sistemas de
abertura manual através de volante, os quais deverdo ser removidos, volante, barra de
acionamento, juntamente com o0 acionamento por parafuso e coroa sem fim os quais estdo
instalados nas valvulas. Ainda nesta prancha é apresentado de forma especifica como vai
funcionar o sistema de acionamento hidraulico de abertura das véalvulas o qual fard o movimento
de rotacdo do eixo da valvula borboleta através de um acionador hidraulico.

A prancha de n° 2 apresenta o detalhamento executivo da estrutura de instalacédo da unidade
hidraulica a qual, conforme apresentado na prancha 1, devera ser posicionado sobre a estrutura ja
instalada, juntamente com esta estrutura € detalhado o acionador de abertura, as pecas 1, a peca
2 e a peca 4 que complementardo, juntamente com as demais identificadas na prancha 3 o
sistema de acionamento e abertura hidraulico das valvulas da barragem.

A prancha n° 3 apresenta o detalhamento da peca 3, peca 5, peca 6, peca 7, peca 8, peca 9 e
o suporte do cilindro hidraulico os quais complementam o sistema de instalacao e sustentacao dos
atuadores hidraulicos.

Deve ser observado que nas pranchas de projeto, alguns itens devem ser medidos in loco em
funcdo das variagbes dimensionais bem como precisdo dimensional que deve ser usinada as
pecas, como exemplos, o acionador da abertura, alguns anéis espacadores ou ainda os pinos de
montagem dos atuadores hidraulicos, pois como sdo componentes que ndo sdo fabricados pela
empresa executora da instalagdo, mas apenas adquirido, esses podem sofrer pequenas variacdes
visto que foi utilizado medidas de catalogo.

7 ESPECIFICACOES DA UNIDADE E SISTEMA HIDRAULICO

O sistema hidraulico € o responsavel pela execucao da forca necessaria para abrir as valvulas
borboletas de drenagem da barragem, e este por sua vez deve ser composto e ter especificagbes
minimas:

Unidade hidraulica composta por:

01 p¢. Reservatorio 60 litros

01 p¢. Bocal de enchimento

01 pg. Acoplamento

01 pe. Filtro de succéo

01 p¢. Flange de ligagéo

01 p¢. Visor de nivel

01 p¢. Manémetro

01 p¢. Valvula isoladora de manémetro

VVVYVYYVVYVYY
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01 p¢c. Bomba de engrenagens

01 p¢. Motor elétrico 3 c.v., 4 polos, flange ff, trifasico - WEG

01 p¢. Bloco manifold

03 pgs. Valvula direcional 4/3 vias centro fechado com duplo solenoide 24volts
01 p¢. Valvula limitadora de pressao

06 p¢s. Valvula controle de fluxo de linha

03 p¢s. Valvula de retencéo pilotada

01 pg. Filtro de retorno

01 p¢. Bomba manual com alavanca

01 p¢. Valvula retencao

01 p¢. Valvula de esfera

03 pg¢s. Cilindro hidraulico atirantado 4” x 1.3/4” x 300mm sem amortecimento na haste,
com ponteira rotulada, fixacdo articulacéo traseira macho

Diversos, Montagem, conexdes e testes da U.H.

YV VVVVVVVVVVVYYVY

Obs.: Os 3 cilindros hidraulicos deverdo ter tempo de avanco na opc¢do de acionamento
elétrico de ~13 segundos (por cilindro isoladamente), sendo que quando acionado os 3 cilindros
juntos, o tempo de acionamento deverd ser em torno de ~39 segundos, disponibilizando uma
forca de avanco de 4.050 kgf por cilindro.

Para o sistema funcionar, devera ainda ser fornecido o Oleo hidraulico para o sistema
(deixando-o no nivel), 3 conjuntos de mangueiras hidraulicas (3 conjuntos x 2 mangueiras x 8m
cada mangueira = Total 48m de mangueira) compativeis com a bitola de saida das conexdes
hidraulicas do bloco manifold, oferecendo o minimo de queda de pressao devido ao didmetro das
mesmas, bem como start up e treinamento de funcionamento e operacdo do sistema hidraulico
pelo acionamento elétrico e manual.

A unidade hidraulica deve ser instalada dentro da estrutura detalhada em projeto devidamente

apoiada sobre uma base flexivel, podendo ser um lencol de borracha com espessura minima de
20mm (caso nao seja fornecido pés com fung¢édo de amortecimento de vibracdes).

8 ESPECIFICACOES DA AUTOMACAO DO SISTEMA HIDRAULICO

Por solicitacdo do municipio o sistema hidraulico precisa ser operado local e remotamente,
sendo assim é necesséria a instalagdo de um sistema de automacao eletro hidraulica, conforme
descrito abaixo, tendo especificacdes e necessidades minimas:

1 - Desenvolvimento de softwares para CLP e para a IHM,;

2 - Desenvolvimento de software para acesso via aplicativo de celular;
3 - Comissionamento do sistema,;

4 - Start-up;

5 - Operacao assistida e treinamento dos operadores.

Para a automacao deste processo deve ser considerando o fornecimento dos materiais e méo
de obra para as instalacdes elétricas do motor da unidade hidraulica com poténcia de até 5cv,
partida direta e 15 sensores para indicar os percentuais de abertura das valvulas (0%, 25%, 50%
75% e 100%).

Deve ser fornecida uma configuracdo de CLP e instalado em painel (fornecido pela
contratada) que ficara no Barracdo (em ambiente especifico & ser construido), conforme a imagem
a seqguir.
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Os operadores deverao ter as possibilidades de controle indicadas abaixo:

Abertura e fechamento das vélvulas borboletas manualmente por botoeiras em painél;
Monitoramento do percentual de abertura pela IHM,;

Acionamento do sistema via aplicativo de celular;

Monitoramento do sistema via aplicativo do celular (limitado a 3 usuarios instantaneos).

VYV VYV

Devera ser fornecido um sistema que pode ser controlado via sinal de celular, sendo de
responsabilidade do municipio o fornecimento do chip e a manutengcdo mensal do pacote de
dados para o funcionamento remoto do sistema.

CLP:

Para o projeto deve ser considerado uma CPU da Siemens da linha S7-1200 e uma IHM de 7”
colorida.

CARACTERISTICA DO PAINEL DE AUTOMACAO

O painel de automacéo deve ser montado conforme as caracteristicas abaixo:

Sempre considerar duas fontes de alimentacdo 24Vcc dentro de cada painel. Deve ser
padronizada fonte Sitop Lite. Uma alimentara a parte dos cartdes, CPU, acopladores a relé e
cabecas de rede dentro dos painéis, a outra fard a alimentacdo dos periféricos instalados em
campo.

Considerar bornes fusiveis com led para cada um dos cartbes de entradas e saidas da
configuracdo, bornes sak plugin, dois andares para as saidas e trés andares para as entradas.

Todos os cuidados com fontes separadas e bornes fusiveis é crucial devido ao tipo de
instalagdo. Neste caso teremos sensores e painel de automacdo em prédios diferentes e distantes
um do outro. Essa é uma condi¢cdo especial onde pode ter facilmente diferenciais de tensao entre
os dois ambientes, propiciando com isso a queima dos equipamentos eletronicos.

REDES DE AUTOMACAOQO

A rede de comunicacao principal & ser utilizada € a rede Profinet.

INSTALACOES ELETRICAS

Deve ser considerada para as instalagfes elétricas:
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» Trazer um cabo multivias para os sensores e valvulas dupla solenoides, desde o barracéo
até a barragem;
» Trazer um cabo para o acionamento do motor da bomba hidraulica.

Obs.: ambos o0s cabos aéreos via postes existentes ou subterrdneos pelo eletroduto ja
instalado, definir na instalacéo.

* A alimentagao do painel sera de responsabilidade do municipio.

TERMOS DE GARANTIA

A contratada pela automacao devera fornecer garantias de funcionamento de todos os seus
produtos e servigos executados, fornecer Assisténcia Técnica aos equipamentos e dispositivos
por ela projetados e montados, com garantia minima de um ano a partir da entrega dos
equipamentos para falhas de projeto, instalagdes e softwares.

9 COMPONENTES PARAFUSADOS — DETALHE TiPICO

Ao instalar as estruturas metéalicas as mesmas deveréo ser unidas (uma a outra) através dos
flanges utilizando parafusos de alta resisténcia do tipo ASTM A-325 (estruturas e componentes
estruturais) e ASTM A-307 (tercas e elementos com menor responsabilidade) os quais séo
fornecidos por fabricantes idéneos, por exemplo, HARD, ANCORA e etc.

Com relagdo as bitolas dos parafusos (quando nao especificado em projeto) considerar bitolas
compativeis com a bitola dos furos, por exemplo, furacdo @14mm deve ser utilizado chumbador /
parafuso de 2", furagédo @12mm deve ser utilizado chumbador / parafuso de 3/8” e etc.

Para a montagem pode-se utilizar a pré-montagem em fabrica com desmontagem parcial e
remontagem in loco. A galvanizacdo / pintura deve ser realizada nas pecgas totalmente
desmontadas, aplicando a protecdo nas pecas por inteiro. Para maiores informacdes devem ser
consultada as pranchas de projeto especificas.

Com relacdo ao aperto dos parafusos (torque de fixacéo), deve ser consultado os fabricantes
dos elementos de fixacdo adquiridos, devendo ser necessario aplicar o torque orientado pelos
fabricantes, utilizando desta forma uma parafusadeira com regulagem de torque.

Os fixadores de alta resisténcia com protensao inicial devem ser apertados de forma a se
obter uma forca minima de protensdo (assentamento), adequada a cada didmetro de parafuso
utilizado. Essa forca de protenséo é indicada na norma ASTM A325, na Tabela 15 da norma NBR
8800:2008 e aqui reproduzida na tabela abaixo como exemplo do fabricante (HARD), equivalendo
a aproximadamente 70% da forca de ruptura.

1/2" - 13 UNC 5.466 12.050 7.734 17.050
5/8" - 11 UNC 8.709 15.200 12.292 27.100
3/4" - 10 UNC 12.882 28.400 18.189 40.100
7/8" -9 UNC 17.804 39.250 25.152 55.450

1" - 8 UNC 23.360 51.500 32.976 72.700

O controle do aperto dos parafusos pode ser feito mediante trés métodos:
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1 - Aperto pelo método da rotacdo da porca: Neste método, para aplicar a for¢ca de protenséo
minima especificada, deve haver nimero suficiente de parafusos na condicdo de pré-torque, de
forma a garantir que as partes estejam em pleno contato. Define-se condicdo de pré-torque como
0 aperto obtido apés poucos impactos aplicados por uma chave de impacto ou pelo esforco
maximo aplicado por uma pessoa usando uma chave normal.

Apbs essa operacao inicial, devem ser colocados parafusos nos furos restantes e em seguida
também levados a condicdo de pré-torque. A seguir, todos os parafusos recebem um aperto
adicional por meio da rotacdo aplicavel da porca, como indicado na tabela que segue. Tanto o
aperto adicional quanto o torque final devem iniciar-se pela parte mais rigida da ligacdo e
prosseguir em direcdo as bordas livres. Durante essa operacgao, a parte oposta aquela em que se
aplica a rotac&o n&o pode girar.

Inferior ou igual a 4
didmetros

1/3 de volta 1/2 de volta 2/3 de volta

Acima de 4 diametros
até no maximo 8 1/2 de volta 2/3 de volta 5/6 de volta
diametros, inclusive
Acima de 8 diametros
até no maximo 12 2/3 de volta 5/6 de volta 1 volta
didametros

2 - Aperto com chave calibrada ou chave manual com torquimetro: N&o existe uma relacdo
geral entre forca de protensdo em parafusos e torque aplicado durante o aperto da porca, devido a
véarios fatores, incluindo as condi¢cdes de atrito nas superficies com movimento relativo. N&o
podem ser usadas tabelas de torque baseadas em experiéncias passadas ou fornecidas em
literatura técnica.

Tais chaves devem ser reguladas para fornecer uma protensdo minima 5% superior a forca de
protensdo minima especificada. As chaves devem ser calibradas pelo menos uma vez por dia de
trabalho, para cada diametro de parafuso a instalar e devem ser recalibradas quando forem feitas
mudancas significativas no equipamento ou quando for notada uma diferenca significativa nas
condi¢Bes de cada superficie dos parafusos, porcas e arruelas. Para demais condi¢des vide item
6.7.4.4.2 da NBR 8800:2008.

3 - Aperto pelo uso de um indicador direto de tracéo: E permitido apertar parafusos pelo uso

de um indicador direto de tracdo, desde que figue demonstrado, por um método preciso de
medida direta, que o parafuso ficou sujeito a forca de protensdo minima especificada.
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10 CONSTRUCAO DAS ESTRUTURAS — RESUMO DE ACO EM Kg

Para a construcdo das pecas e estruturas em aco, detalhadas no projeto, serd consumido
622,88kg conforme pesos unitarios e quantidades apresentadas na tabela abaixo. Ndo esta
contabilizado aqui os quantitativos das unidades hidraulicas e sistemas de automacao.

Peso | Quant. Peso

Componente unit. pecas total Unid.
Peca 1l 2 3 6 kg
Peca 2 1,22 3 3,66 kg
Peca 3 82,21 3 246,63 | kg
Peca 4 0,054 12 0,648 | kg
Peca 5 14,34 3 43,02 kg
Peca 6 0,212 3 0,636 | kg
Peca 7 0,175 6 1,05 kg
Peca 8 1,73 3 5,19 kg
Peca 9 0,173 3 0,519 | kg
Estrutura instalacao 137 1 137 ke

unidade hidraulica

Chapa xadrez
aluminio 2,7mm (piso | 50,19 1 50,19 kg
da estrutura)
Acionador da
abertura

16,38 3 49,14 | kg

Suporte do cilindro

hidraulico PR e 75/ ke

Peso Total | 622,88 | kg

11 COBERTURA, FECHAMENTO E ELEMENTOS DE FIXACAO

BN

As telhas a serem utilizadas na cobertura e no fechamento da estrutura de instalacdo da
unidade hidraulica estdo descritas nas pranchas de projeto (devido ao tipo de cobertura e
fechamento), porém aqui é apresentado uma prévia dos padrdes de telha a serem utilizados, onde
estas deve ser fixadas as estruturas através de parafuso autobrocante de ago galvanizado com
arruela de borracha para vedacéo. Deve ser aplicado no minimo 6 parafusos por m2 de telha
instalada:

COBERTURA e FECHAMENTO: Padrdo trapezoidal 40 x 980 x #0,5mm simples na cor
natural em aluzinco, abaixo segue uma imagem referéncia desta telha.
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Especificagoes Técnicas

Zincalume® / Galvalume®
| ESPESSURA (mm)
0,50 0,65
4,50 585
4.5_9 5,96

Medidas Técnicas

D 400 800 000 400
APOIO FE | CO| FE [ CO| FE [CO | FE | CO
237 | 237 (142 [ 142 | 106 [114 | 59 | 78
V4 237 | 237 | 142|142 | 114|114 | 78 | 78
298 | 298 | 178 | 178 | 144 | 144 | 99 | 99
281281168 | 168|125 |135 | 70 | 92

980 0,50 281 | 281 168 | 168 135 [135 | 92 | 92
196
4 352 [ 352 [ 211 [ 211|170 [170 [117 [ 117
,9;’ /_&,i 373|373 ] 223 223|167 | 180 | 94 | 123
&

),

/—\ 0,6 373|373 [223| 223|180 | 180 | 123 | 123

468 | 468 | 281 | 281 | 226 | 226 | 155 | 155

FE: Fechamento / CO: Cobertura Carga (Kgf/m)
Valores em vermelho nio sao recomendéveis

97.9.1_97.9

1035

Com relagéo aos elementos de fixacdo, deverdo ser utilizados parafusos auto perfurantes
conforme imagens abaixo com arruela de vedacdo em Borracha de EPDM, todos em aco
temperado e com acabamento galvanizado, porém deve ser considerado (relembrando) no
minimo 6 parafusos por m2 de telha instalada. Os comprimentos dos mesmos devem ser
compativeis com a telha a parafusar.

12 ACABAMENTO DAS ESTRUTURAS METALICAS - DETALHE TiPICO

A protecao de todas as estruturas metalicas (pintura) devera estar contemplada no or¢camento.
A pintura devera ser realizada imediatamente apds a soldagem, seguindo as recomendagfes
descritas em cada item:

v/ Executar o jateamento abrasivo com jato de areia ou granalha de aco até o material
apresentar a cor natural esbranquicada (Padrédo Sa 2.1/2);

v' Executar a limpeza da estrutura com ar comprimido seco e isento de 6leo ou agua para
retirar o excesso de poeiras;

v' Tornar a limpar agora com um pano embebido em solvente ou desengraxante, substituindo
0 pano quando o0 mesmo estiver totalmente sujo;

v Aplicar 2 deméo de primer acabamento poliuretano acrilico alifatico de alta performance e
bicomponente com 120 micrometros de espessura seca acabada;

v Cor da estrutura metalica a definir.

Observacédo: Seré fiscalizada a espessura da pelicula final da pintura através de medidor de
espessura de camada do tipo ultrassbnico, caso a espessura nao esteja compativel com o
solicitado, ser4 necessario executar a repintura das estruturas até atingir a espessura minima
solicitada.

13 DISPOSICOES FINAIS

O projeto é parte integrante deste memorial, devendo ser obedecido rigorosamente.
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A construtora deverda vistoriar o local para conhecimento dos servigos a serem executados e
em caso de duvidas, contatar o responsavel pela execucdo do projeto em questdo ou ainda a
contratante da obra.

Todo o material a ser utilizado devera ser de primeira qualidade e ter aprovagdo prévia da
contratante, assim como qualquer alteracdo ou substituicdo que venham a favorecer o
melhoramento e/ou qualidade dos servicos. A obra deverd ser entregue completamente limpa,
interna e externamente, e em perfeitas condicdes de uso.

Todo e qualquer reparo no acabamento das estruturas metalicas, como por exemplo, repintura
das regifes de solda / danos de montagem, devera ser executada seguindo os mesmos padrées
da pintura / galvanizacdo descrita neste memorial para cada caso.

Os servigos serdo acompanhados pela contratante podendo a mesma impugnar qualquer
trabalho que nédo satisfaca as condi¢cbes deste memorial, sendo a contratada obrigada a demolir
gualquer trabalho rejeitado pela contratante, sem qualquer dnus para a mesma.

Quando do orcamento, deverdo estar inclusas, no preco global proposto, todas as despesas e
custos concernentes a execucdo das obras e/ou servigcos projetados e especificados com o
fornecimento de materiais € mao de obra necessaria, para 0S projetos constantes das
especificacbes, encargos trabalhistas e sociais, taxas, impostos, ferramental, equipamentos,
assisténcia técnica, beneficios de despesas indiretas, licencas inerentes e especialidade e

atributos, e tudo mais necessério a perfeita e cabal execug¢do dos servigos.

Os detalhes do projeto que ndo constam no desenho, seréo fornecidos pela contratante por
ocasiao da construcdo. Deve ser considerada a garantia minima de 12 (doze) meses, a contar da
data da entrega da instalacdo em funcionamento, contra quaisquer defeitos de fabricagéo e/ou de
montagem e 15 anos para a pintura contra intempéries.

Deverao ser entregues Certificados de Especificacdo Técnica dos Materiais empregados na
construgdo das estruturas.

As imagens constantes neste memorial sdo apenas ilustrativas, onde os detalhes devem ser
seguidos conforme cada prancha de projeto especifica.

Recomenda-se que todas as pessoas envolvidas diretamente nas instalacbes usem
equipamentos de Protecdo Individual - EPI, a fim de evitar algum tipo de acidente. A
CONTRATADA deve possuir os programas PPRA e PCMCO.

Todos o0s servicos e materiais que porventura nao foram especificados, porém
inerentes e necessarios ao bom andamento da obra e objetivo do projeto, seréo
considerados como descritos, quantificados e de inteira responsabilidade da Contratada,
evitando assim, futuros aditivos.

Para qualquer esclarecimento referente ao projeto, orcamento e/ou memorial descritivo, a
empresa deve dirigir-se ao 6rgao responsavel pela contratacéo da obra.

Concdrdia — SC, fevereiro de 2020.

Rodrigo Friebel
Eng® Mecéanico CREA/SC 72.197-4
Concordia Engenharia e Tecnologia Ltda
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