ON

ENGENHARIA
ESPECIAL

Cédigo Rev. Folha
1326.EM.001.ME.001 0-12/11/2025 1/28
Cadigo do cliente Rev.

MEMORIAL ESPECIFICATIVO

Cliente ACIJS ASSOCIACAO EMPRESARIAL DE JARAGUA DO SUL
Unidade : PASSARELA ABDON BATISTA
Local JARAGUA DO SUL - SC
Assinado de forma digital por
ORACIDES FELICIO ORACIDES FELICIO
ADRIANO:36082694791 ADRIANO:36082694791
Dados: 2025.12.09 16:39:11 -03'00'
Rev. |Data Descri¢ao da revisao Elaborado por [Verificado por |Autorizado por |[CE
Emisséo inicial
Rev. Data Elaborado por Verificado por Autorizado por Responsavel técnico CE
Iniciais Visto Iniciais Visto Iniciais Visto CREA
0 |12/11/2024 O.C. R.F.A. O.F.A. 39304-9 AP
CE - Codigos de emisséao
AP Para aprovagao CO Para comentarios FA Para fabricagdo PC Para compra
CC Como construido CP Como comprado IN Para informagao PD Para detalhamento
CD Cancelado CT Certificado LC Para construgao, instalagao PU Para utilizagao
CF Como fabricado ES Estudo preliminar OR Para orgamento, cotagao RG Para registro

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.



Cédigo Rev. Folha
Q\ 1326.EM.001.ME.001 0-12/11/2025 2/28
ENGENHARIA Cadigo do cliente Rev.
ESPECIAL
INDICE
S 1V 120 010 L 03 Y RS 4
1.1 (1= o= | OO PTRR 4
2 CONSIDERAGOES TECNICAS........cccoeeuemireiseracsssssesessessessssssssssessesssssssssssssessssssnssnsans 4
2.1 N [o] 1 4P T T RSP 4
A Ko 1= ¢ g [ = 1 TSR 6
2.3 MAEEIIAIS ... 7
2.3.1 Perfis [amiNados ........oooiii e 7
2.3.2  Chapas baixa €SpesSura (< 1/4") . ... e e eaaeees 8
2.3.3  Chapas MEdIa ESPESSUIA ......cccveiiiiiiiii i e e e e e e e e e et e e e e e e eeearannnns 8
234 ST ] (o b= 1= SO RRR 8
2.3.5  Chumbador NO CONCIEIO ......cccoiieiiiice e 8
2.3.6 ParaflUSOS .....couiiiiiii e 8
P B A C 1V - (o F= T 07 0] o o SRR 9
2.3.8 e Yo I [ VAT [ (o TS 9
KT 7.1 =1 21 (037 Yo - Yo 10O 10
3.1 Levantamentos topograficos e medigdes “IN-LOCO” ..........ovviiiiiiiiiiiiiiiiie e, 10
3.2  Apresentacdo da doCUMENLAGAOD .........uuiiiiiiiiiiiice e 10
3.2.1 Desenhos de fabriCaga0 .........uuiiiiiiiiiiece e 11
3.2.2 DESENhOS “AS BUILT ... 11
3.2.3  Certificagdes de SOIdador ...........ooviiiiiiiii e 11
3.2.4  Certificacdes do material da usina e fornecedores............ccccoeeeiiiiiiiiiiiiiiiieeeceeen, 12
B R B Y 0 = V=1 g =T =T | (o PPN 12
3.4 DESEIMPENO....ceitiiii ettt e e e e e e e et e e e e e e e e e e e e e e e ee et aaaanan 12
B 5 T o 5 (> PPN 13
B G S T o TP 13
B A 1 37T o = PP 14
3.8  ViStOria € INSPEGAD ... .cciiii e 14
3.9  ENSaios NA0 deSHIULIVOS ........iii e 16
3.10 Verificagao do Projeto... ..o 17
3.11 (T 10T o =T = o 17
3.12 Preparagao da SUPEITICIE ......uuucieiiiiiieeecce e 17
3.13 Pintura @ ACabamento ... ..o 18
3.14 Garantia de qualidade............ccoooiiiiiiiii e 19
4 SISTEMA DE PINTURA . ... oiiiiieetissssssss s s s s sssssssssssss s ssss s s s s s s ss s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s nnnnnnnnnns 20
4.1 Prevencao da agao eletrolitica ..o, 21
4.2 Ildentificag@o € emMbalagem........ ... 21
5  TRANSPORTE ... e e 22
6  ESTOCAGEM........o e e 22
A 110 I 17X 1 = | 22

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.



Cédigo Rev. Folha
Q\ 1326.EM.001.ME.001 0-12/11/2025 3/28
ENGENHARIA Cadigo do cliente Rev.
ESPECIAL
8 FISCALIZAGAO DA OBRA .........cceeceeceirirer e cae st sesssessessessessesasssessesassssessssssssssssensenes 23
8.1  Escoramento, andaimes e suportes temMpPoOrarios..........coovvevvviiiiieeeeeeeiiiiiee e eeeeeeeens 27
8.2  EStruturas eXiStentes........coooiiiiiiii e 28
S TG T [ 1= o1 oo L= RPN 28
9 ART - ANOTAGAO DE RESPONSABILIDADE TECNICA ........cccooeveerereerreerenesesenns 28

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.



Folha
4/28

Rev.
0-12/11/2025

Codigo
Q\ 1326.EM.001.ME.001

ENGENHARIA Coadigo do cliente Rev.

ESPECIAL

1 INTRODUGAO

1.1 Geral

As presentes especificagcdes fixam as condigdes, normas, métodos e os
procedimentos a empregar na selegdo dos materiais para as estruturas metalicas, e os
procedimentos a adotar para fabricagéo, transporte e montagem da passarela metalica

com piso misto de concreto e vidro.

2 CONSIDERAGOES TECNICAS

As Obras deverao ser executadas de acordo com os projetos da Empresa O. A.
Engenharia Especial.

Todos os Servicos deverdao ser executados de acordo as Normas Técnicas
Brasileiras vigentes (ABNT), inclusive dados e publicacbes técnicas devidamente
comprovadas e consolidadas no meio técnico especifico. Onde elas forem omissas,

deverao ser aplicadas as Normas Internacionais, pertinentes a cada caso.

2.1 Normas
Deverao ser adotadas as seguintes normas para o detalhamento, fabricacao e

montagem das estruturas:

NBR 5000 - Chapas grossas de ago de baixa liga e alta resisténcia mecanica —
Especificagao;

NBR 5004 - Chapas Finas de Ag¢o de Baixa Liga e Alta Resistencia Mecanica —
Especificagao;

NBR 5008 - Chapas grossas e bobinas grossas, de aco de baixa liga, resistentes a
corrosao atmosférica, para uso estrutural — Requisitos;

NBR 5884 - Perfil Estrutural de Ago Soldado por Arco Elétrico — Especificacao;

NBR 5920 - Chapas finas a frio e bobinas finas a frio, de ago de baixa liga, resistentes a

corrosao atmosférica, para uso estrutural — Requisitos;

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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NBR 5921 - Chapas finas a quente e bobinas finas a quente, de ago de baixa liga,
resistentes a corrosao atmosférica, para uso estrutural — Requisitos;

NBR 6323 - Produtos de aco ou ferro fundido revestidos de zinco por imersao a quente;
NBR 6648 - Chapas Grossas de Ag¢o-carbono para Uso Estrutural — Especificagao;

NBR 6649 - Chapas Finas a Frio de Aco-carbono para Uso Estrutural — Especificagao;
NBR 6650 - Chapas Finas a Quente de Ago-carbono para Uso Estrutural — Especificacao;
NBR-6944 - Perfis Laminados de Ac¢o - Requisitos Gerais;

NBR 7007 - Agos-carbono e micro ligados para uso estrutural e geral — Especificagao;
NBR 7008 - Chapas e bobinas de acgo revestidas com zinco ou com liga zinco - ferro pelo
processo continuo de imersao a quente — Especificagao;

NBR 7242 - Pecas Fundidas de Aco de Alta Resisténcia para Fins Estruturais —
Especificagao;

NBR 8800 - Projeto e Execucgao de Estruturas de Aco de Edificios — Método dos Estados
Limites;

NBR 7190/1997 - Projeto de Estruturas de Madeira;

NBR 8261 - Perfil tubular, de ago carbono, formado a frio, com e sem costura, de secao
circular, quadrada ou retangular para usos estruturais — Especificagao;

NR-35 - Trabalho em Altura;

NBR 15834:2010 - Talabarte de segurancga;

NBR 15836:2010 - Cinturdo abdominal e talabarte para posicionamento e restricao;

NBR 15835:2010 - Cinturao paraquedista;

NBR 15837:2010 - Conectores;

NBR NM 315 - Ensaio nao destrutivo — Ensaio visual — Procedimento;

NBR 8407 — Ensaio ndo destrutivo — Detecgéo de descontinuidades;

NBR 9440 — Materiais metalicos — Detecgao de descontinuidades por ultrassom.

NBR 10443 — Tintas e vernizes — Determinacao da espessura da pelicula seca sobre
superficies rugosas — Método de ensaio;

NBR 11003 — Determinacédo da aderéncia.

NBR 7199:2016 — Vidro na construcao civil — Projeto, execugéo e aplicagdes.

NBR 6120 — 2019: Cargas para o calculo de estruturas de edificios.

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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NBR 6123 — 2023: Forgas devidas ao vento em edificagdes.

NBR 7808: Simbolos graficos para projetos de estruturas.

NBR 8681: Agao e segurancga nas estruturas.

BS 6180 — 2011: Barriers in and about buildings - Code of practice

BS 6262 — 2005 — Glazing for Building

DIN 18008 — Glass in buildings — Design and construction rules

Guidance for european structural design of glass components — 2014

Buildings Department — Code of Practice for Structural Use of Glass — 2018

AISC 360-10 - American National Standard — Specification for Structural Steel Building,
American Institute of Steel Construction.

AWS d1.1-05 — Structural Welding Code.

AWS D9.1 - Sheet Metal Welding Code.

ASTM- E - 165 - Standard Test Method For Liquid Penetrant Examination.

ASTM- E -1417 - Standard Practice For Liquid Penetrant Examination.

ASTM- E-1444 - Standard Practice For Magnetic Particle Examination.

ASTM E 1571 — Standard Practice for Electromagnetic Examination of Ferromagnetic
Steel Wire Rope;

OSHA E ASSE (American Society of Safety Engineers);

Normas internas do CONTRATANTE.

2.2 Tolerancias
Deveréao ser adotadas as seguintes normas:
NBR 5884/2013 — Perfil | estrutural de ago soldado por arco elétrico — requisitos;
NBR 15980/2011 — Perfis laminados de ago para uso estrutural — dimensbes e
tolerancias;
NBR 8800/2008 — Projetos de estruturas de aco e de estruturas mistas de ago e concreto
de edificios;
MBMA / 2002 - "Metal building system manual".
AWS D1.1/D1.1 M:2010 — Structure welding code steel.

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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NBR ISO 2768-2/2001 — Toleréncias gerais parte 1: tolerancias para dimensdes lineares e
angulares sem indicagao de tolerancia individual;
NBR ISO 2768/2/2001 — Tolerancias gerais parte 2: tolerancias geométricas para

elementos sem indicagao de tolerancia individual.

Todas as medicdes devem ser feitas com fita de aco, relacionada com um padrao
de fita que foi certificado como estando correta a 20°C. A fita de aco a ser medida deve
estar na mesma temperatura, e as precaugdes apropriadas devem ser tomadas para
tencionar a fita corretamente.

Todas as placas, barras e se¢des devem ser planas, lineares e livres de torcao
dentro das tolerancias especificadas por norma, a ndo ser que seja indicada em projeto

tolerancias mais rigorosas.

2.3 Materiais

Todos os materiais utilizados deverao ser novos e de boa qualidade, adequados
para os fins que foram especificados, e, salvo ao contrario na especificagcdo técnica,
estarao em conformidade com os padrdes da associagao de normas técnicas ABNT.

Quando se fizer necessario o uso de algum material equivalente, este devera ser
submetido a aprovacao pela empresa projetista. Os trabalhos n&o poderdo seguir adiante
até que esta aprovagao seja feita por escrito. O material a ser aprovado, devera conter no
minimo uma amostra, juntamente com documentagcdo técnica e dados de ensaios
pertinentes que comprovem suas caracteristicas.

As tolerancias dimensionais de perfis laminados, chapas e planos devem estar em

conformidade com as normas NBR e ou AISCI.

2.3.1 Perfis laminados

o Perfil W ..o Aco ASTM A-572 Gr. 50
o PerfilH ..cooooiiii Aco ASTM A-572 Gr. 50
e Barrachata.........ccccceeeeeeenn Aco ASTM A-36
e Cantoneiras ...........ccccevveeennnnnnns Aco ASTM A-36
e Ferroredondo........cccccevvvvunnnnnnnn. Aco ASTM A-36

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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o TUubOS....ovvveiiiiiiiieee e, Aco ASTM A-500 Gr. B
2.3.2 Chapas baixa espessura (< 1/4")
e Chapariafina.........cccccvvveviinnnnes Aco ASTM A-36 ou CF-26.

2.3.3 Chapas média espessura

e Chapariameédia ...............cceeeee. Aco ASTM A-36
2.3.4 Soldas

o EBOXX...ooiiiiiiieieeeee e, fw= 4150 Kgf/cm?

o E70XX. i fw= 4850 Kgf/cm?

2.3.5 Chumbador no concreto

Ferro redondo de agco ASTM A-325 com extremidade roscada fixada ao concreto
com adesivo ceramico EPCON SYSTEM, SIKADUR 32 ou HY 150 HILTI, Chumbadores
Walsywa ou Tecnart.

Barra roscada de ago ASTM A-325 com furo passante no concreto.

2.3.6 Parafusos

Parafusos ASTM A-325 com porcas tipo pesado e arruela. Todo o conjunto devera
ter protegcdo galvanica por imersao a quente centrifugados com espessura de zinco
depositada de 54 micrometros para @ > 3/8” e 43 micrdmetros para @ < 3/8”, conforme
NBR 6323 e ASTM 153, executada pelo fabricante do parafuso.

Os parafusos A-325 deverdo conter em relevo na cabeca a identificagdo da
qualidade. As divergéncias porventura existentes entre qualquer parte dos desenhos e os
materiais indicados nestas especificacbes deverdo ser submetidas prontamente a
Fiscalizacdo que é a unica autorizada a sana-las.

Os servigos deverao ser executados com mao-de-obra realmente especializada,

para que a obra se apresente dentro do padrao de qualidade requerido.

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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Os servicos que nao forem aceitos pela Fiscalizagdo deverao ser refeitos sem
onus. A ndo execugao dos servicos dentro dos padrdes exigidos implicara na nao
aceitacao deles.

O controle de qualidade dos servigos e materiais € responsabilidade integral da
firma contratada.

Todo o servigo concluido devera ser protegido de maneira que lhe seja mais
adequada, a fim de evitar que venham a sofrer danos. Os danos eventuais que possam
ocorrer, deverao ser reparados sem Onus.

Os padrbes de protecédo da superficie para todos os parafusos, porcas, arruelas e
outras fixa¢cdes ndo devem ser inferiores aos utilizados nas superficies ligadas.

Os parafusos de ancoragem nao cobertos por concreto, bem como por anilhas e
porcas serao protegidos contra corrosdao de acordo com o0s requisitos para pintura e
revestimento de ago estrutural apds nivelamento e rejuntamento.

As roscas para parafusos de ancoragem, porcas e arruelas devem ser protegidas
com tipo impermeavel (“Densotape”) ou material similar durante o fornecimento,

armazenamento e durante a concretagem.

2.3.7 Guarda-Corpos

Os guarda-corpos serdo em perfis metalicos conforme desenho da O.A.
Engenharia.

Todos os tubos deverdo ser vedados com uma chapa de 1/8" soldada na

extremidade aberta.

2.3.8 Pisos de Vidro
Composicdes adotadas piso: vidro temperado laminado com espessura de 30mm
com interlayer sentryglas.
Cargas permanentes:
e Peso préprio — calculado automaticamente
Cargas variaveis:

e Sobrecarga de piso (550 kgf/m?);

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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3 FABRICACAO

Toda a estrutura metadlica e componentes fabricados pelo contratado ou
terceirizado, devem estar em conformidade com os requisitos das normas NBR.

O aco deve estar livre de ferrugem, danos ou outros defeitos, e comprados de um
fornecedor aprovado.

Os componentes devem ser devidamente montados de forma limpa e funcional,
ligacdes soldadas devem ser lixadas se necessario, apresentando um bom acabamento,
sem causar prejuizos a resisténcia da ligagao.

Deve-se dar uma atencédo especial a elementos expostos ao ambiente, utilizando
para isso galvanizagao, revestimento de superficie por pintura adequada para aquele
ambiente, ou outro tipo de tratamento. O método de tratamento devera ser aprovado pelo
CONTRATANTE.

Os chumbadores deveréo ter prote¢ao galvanica por imersao a quente centrifugado
com espessura de zinco depositada, 43 micrometros conforme NBR 6323 e ASTM 153,

executado pelo fabricante do chumbador.

3.1 Levantamentos topograficos e medi¢ées “IN-LOCO”

O fabricante investigara e verificara, por medigdo de campo, todas as dimensbes e
elevacgdes das estruturas existentes, que possam ser necessarias para localizar, alinhar,
dimensionar e detalhar a construcdo dentro das tolerancias especificadas antes da
preparacao dos desenhos de detalhamento e fabricacao.

Todas as variagbes dos desenhos contratados, devem ser levadas ao
representante do contratado ou delegado nomeado antes da execugao dos desenhos de

fabricacao.

3.2 Apresentacao da documentagao
As seguintes informacdes deverdo ser providenciadas pelo fabricante e
apresentadas ao cliente antes, durante, e ao término da obra:
e Desenhos de fabricacao

e Certificacbes de soldador

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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o Certificacdo do material da usina
e Especificagcbes do produto
¢ Relatoérios do laboratério de testes

e “Data-book” ao término dos trabalhos

3.2.1 Desenhos de fabricacao

Os desenhos de fabricagdo devem incluir todos os detalhes de fabricagdo e
montagem (cortes, plantas, perfis, ligagdes, furos, parafusos, pinturas etc.) Todas as
soldas, tanto as de fabrica, quanto as soldas de campo, devem ser indicadas por
simbolos de soldagem padrao.

As dimensbes e a quantidade de parafusos de campo necessarios para cada
ligac&o deverao estar listadas.

A sequéncia de montagem, se necessario, deve ser claramente indicada. O
sistema de orientacdo das marcas de peca deve ser completamente descrito. Antes da
apresentacao, todos os desenhos devem ser cuidadosamente verificados.

Os desenhos seréo revistos por responsavel contratado apenas para arranjo geral.
Esta revisdo nao deve de forma alguma dispensar o fabricante da sua responsabilidade
por dimensdes e quantidades corretas, concepgao e funcionamento correto dos materiais
e equipamentos.

A fabricagao néo deve ser iniciada até que os desenhos sejam revisados e emitidos

com status de “liberado para construgao”.

3.2.2 Desenhos “AS BUILT”
O fabricante devera preparar desenhos de “as-built” para toda a estrutura fabricada
diferente do que foi previamente projetado. A documentagao deve ser disponibilizada ao

cliente e a empresa projetista no final da obra incluindo no “data-book”.

3.2.3 Certificagoes de soldador
Antes o inicio dos trabalhos, o fabricante devera apresentar ao cliente, um conjunto
completo de procedimentos de solda.

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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Os resultados dos testes de habilidade e/ou os documentos de qualificagao para
cada soldador que ira realizar qualquer soldagem neste projeto devem ser submetidos
antes do inicio dos trabalhos.

O cliente tera o direito de solicitar testes adicionais se necessario.

3.2.4 Certificagées do material da usina e fornecedores

O fabricante devera fornecer relatérios de ensaio da usina que fabricou o aco,
certificando que o material atende aos requisitos minimos conforme definidos em projeto.
Os relatérios de ensaio deverao apresentar as propriedades quimicas e fisicas para cada
tipo de ago.

O fabricante fornecera, amostras dos materiais (tomadas diretamente na usina),
para serem usadas para testes adicionais se necessario.

Deverao também ser apresentados os relatorios de ensaio de inspecéo para cada

lote de producédo ou expedicao de parafusos de alta resisténcia.

3.3 Armazenamento

O fabricante devera providenciar alojamento adequado, seco e bem ventilado para
qualquer material ou equipamento que necessite protegdo contra intempéries. Se este
estiver susceptivel a geada, devera ser fornecido alojamento de armazenamento

aquecido para os materiais que necessitam de condi¢cdes especiais.

3.4 Desempeno

O desempeno dos elementos da estrutura metalica sera executado de preferéncia
a frio, sendo que: para o desempenamento a quente, a temperatura de aquecimento nao
podera ultrapassar 650 graus centigrados, e sé poderdo ser executados com o

consentimento da Fiscalizagao.

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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3.5 Cortes
Ndo sera permitido o corte a arco elétrico. As pecas cortadas deverdo ser
acabadas, eliminando-se rebarbas, cantos vivos e outras irregularidades com a utilizagao

de lixadeira angular.

3.6 Soldas
As soldas serdo executadas por arco elétrico com a utilizacido de eletrodos de

qualidade estrutural de acordo com as normas AWS-AS5.1 ou A5.5, sendo:

E70 XX para todas as soldas de fabrica.

As superficies das soldas deverdo apresentar acabamento regular, sem
porosidade, mordeduras, trincas, crateras, escérias ou respingos.

Todas as soldas terdo cordéo continuo.

O tipo de eletrodo deve ser definido com base nos materiais a soldar, ou de um
modo geral, ser superior em relagao ao material base.

Nenhuma soldagem de fabrica deve comecgar antes da aprovagao dos resultados
do teste de qualificagdo dos procedimentos de solda.

Em geral, devem ser utilizadas soldas de filete, exceto indicado contrario em
projeto. Todos os filetes ndo especificados, deverao ter a espessura do menor material a
soldar.

As soldas de topo se necessario, serao feitas em perfis de alta capacidade
estrutural, e serdo obrigatoriamente submetidas a ensaios de ultrassom e liquido
penetrante, e executadas por soldadores RX qualificados e experientes. A soldagem
devera ser efetuada sob supervisdo de um inspetor de soldas competente e experiente. O
fabricante devera manter registros para permitir que todas as soldas principais, em
particular, de topo, sejam identificadas pelo soldador responsavel pela produgdo. Esses
registros devem ser disponibilizados ao contratante, imediatamente sob pedido.

Quando iniciada a soldagem, deve-se seguir até o término, evitando a parada no

meio do processo de soldagem, para que nao se formem crateras e falhas.

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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Eventuais retoques deverdo ser executados onde necessario para garantir

estanqueidade no cordao.

3.7 Emendas

Os elementos da Estrutura Metalica ndo poderdo ser emendados exceto com
autorizacdo da FISCALIZACAO. Para detalhes de emenda consultar projeto de estrutura
metalica, onde sdo apresentadas op¢des de emenda e os requisitos basico para garantir

sua qualidade.

3.8 Vistoria e inspecgao

O fabricante dara acesso livre ao cliente ou inspetor contratado, para realizar
quaisquer inspecdes, ensaio, vistoria, em qualquer momento, durante a fabricacao,
pintura, galvanizagdo ou montagem em qualquer pega de aco.

Devera fornecer todos os detalhes e desenhos de processo para a execugao dos
trabalhos de inspecao.

A inspecao das soldas deve ser feita de acordo com os requisitos da AWS D1.1, e
incluira exame visual, apoiado por medicdo com instrumentos simples, como fitas
meétricas, réguas, pingas, paquimetro, lentes de aumento, medidores magnéticos,

instrumentos de topografia etc.

Também deverao ser feitos ensaios ndo destrutivos de materiais e componentes
utilizando equipamentos sofisticados ou materiais, tais como:
e Liquido penetrante;
e Ultrassom
e Raio X
e Particula magnética

ou ensaios destrutivos de materiais, obtidos através de amostras dos lotes.

O fabricante devera providenciar ensaios para a fixagoes:

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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e Uma amostra de 3% dos conjuntos de parafusos ASTM A-325 para testes de
tracao em laboratorio;
e Uma amostra aleatoria de 5% de parafusos e acessorios de cada grupo de

fixagdes onde sera verificada a espessura de galvanizagao.

Os parafusos selecionados para o ensaio de tracdo também deverdo ser

verificados em relagcao a sua rosca, facilidade de rosqueamento e perfeito alinhamento.

O fabricante devera providenciar ensaios para os eletrodos de solda:
e Uma amostra de 3% de eletrodos revestidos, devera ser feito medicao de
Hidrogénio Difusivel;
e Deve ser realizado ensaio de tragao longitudinal para cada lote de eletrodos,

varetas e bobinas de arame.

O fabricante devera preparar para cada ensaio o numero de corpos de prova
indicado na tabela a seguir, da norma NBR ou normas internacionais semelhantes, de
cada junta de diferente espessura e/ou grau de material. Os corpos de prova serao

submetidos a um laboratério de ensaios aprovado.

Tipo de teste Tipo de Numero de pecgas
solda para teste
Tensao transversal Topo 1
Tensao de curvatura Topo 1
Teste impacto de
entalhe “Charpy V Topo 3
Cruciforme Filete 1
Fratura Filete 1
1 para cada tipo de
Exame macro Todas
solda

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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Se qualquer amostra falhar num determinado ensaio, a série de juntas soldadas
representada por esta podera estar sujeita e rejeicdo parcial ou total.
Todas as soldas que serdo inspecionadas ndo devem ser pintadas ou obstruidas

até que se faga o devido teste.

O fabricante devera fornecer os seguintes documentos para o contratante:
e Relatérios de teste dos materiais oriundos da usina;
e Certificados de qualificagdo dos soldadores;
e Lista de soldadores certificados;
e Relatério de ensaio ndo destrutivo incluindo exame radiografico quando

necessario.

3.9 Ensaios nao destrutivos

Quando todas as seguintes condi¢cbes sao satisfeitas:
e Solda de filete;
e Comprimento da perna do cordao de solda n&o superior a 10mm;
e A maior espessura do elemento € inferior a 20mm.

Nao se fara necessario realizar ensaios nao destrutivos.
Para as demais soldas seguir a quantidade de ensaios abaixo:

10% de todos os corddes de solda de filete devem ser ensaiados;
25% de todos as soldas de topo longitudinais devem ser ensaiadas;
100% das soldas de topo transversais devem ser ensaiadas.

g -—T

Figure 6-48., Longitudinal (L) and transverse (T} shrinkage stresses in a butt wald,

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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3.10 Verificagao do Projeto

O Fabricante devera conferir o projeto quanto a cotas, niveis, quantidades, e apos
montagem da estrutura de concreto o fabricante devera conferir medidas, eixos, locagdes,
niveis de insertos, cavas etc.

Em casos de omissdes ou divergéncias, comunicar a fiscalizagdo, em tempo habil,

para providéncias.

3.11 Pré-montagem
Apos a execucao do primeiro lote de estrutura, com todos os suportes, furos e
chapas bases, devera ser executada uma pré-montagem na fabrica, para uma verificagéo

da Fiscalizacéo, e somente apos liberacao podera ser dado continuidade no restante.

3.12 Preparacgao da Superficie

Devera ser feita a remogédo de respingos de solda, rebarbas e arremates dos
cantos vivos e jateamento abrasivo grau Sa 2 2 - metal quase branco, conforme norma
da Petrobras no 9 - Limpeza de Superficies de Ago com Jato Abrasivo ou norma Sueca
Swedish Institution SIS 05590-84. Os materiais abrasivos utilizados para o jateamento
devem estar de acordo com a norma regulamentador NR-15.

As pecas que nao atingirem o grau de jateamento necessario deverdo ser
rejateadas.

A superficie metdlica devera estar seca, e isenta de o6leos, graxas, poeiras ou
outros contaminantes.

Utilizar luvas limpas no manuseio das pegas.

A demao do primer devera ser executada dentro do limite de exposicdo do metal,

conforme normas acima referidas.

Perfis metalicos que apresentam corrosao, pontos de solda nao tratados e sem

tratamento anticorrosivo deverao ser recuperados conforme indicagao de tratamento;

a. Tratamento Anticorrosivo:

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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b. Tratamento mecanico padrao visual St 3 nos pontos de corroséo
e corddes de solda.

c. Lixamento geral para abrir perfil de rugosidade e eliminagao de
filme de tinta solto ou mal aderido.

d. Limpeza geral com trapo embebido em solvente para eliminar
po, Oleo, graxa, residuos do tratamento/lixamento, e outros
contaminantes.

e. A superficie metalica devera estar seca, e isenta de Oleos,
graxas, poeiras ou outros contaminantes.

3.13 Pintura e Acabamento

A pintura devera ser executada com equipamentos adequados para o sistema, bem
como a utilizagcdo de medidor de filme umido e seco e higrébmetro para controle de
umidade. Toda a aplicagao se dara na area da fabricagao em local e ambiente adequado.
Eventuais retoques serdao executados em galpdes fechados na obra em condi¢des
adequadas.

Nao podera ser executada nenhuma pintura com umidade relativa do ar (U.R.A.)
acima de 85%.

Grau minimo de aderéncia GR1, X1, Y1 (ABNT).

As areas consideradas com adesao insuficiente deverao ser rejateadas e pintadas.

Nas areas onde for constatada espessura menor que a estabelecida, devera ser
aplicada uma demao adicional.

As tintas deverao ser aplicadas de acordo com as especificagbes do fabricante, se
houver qualquer duvida, ou esclarecimentos necessarios, consultar o representante
Técnico do Fabricante da tinta.

As frestas em pecas sobrepostas deverao ser vedadas com solda ou massa de
vedacdo a ser aprovada pelo fabricante da tinta e pela FISCALIZACAO.

Eventuais reparos dos danos ocasionados por transporte e manuseio serao
corrigidos com o lixamento da area atingida e aplicagdo da pintura conforme

especificagao do fabricante.

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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3.14 Garantia de qualidade

Deverao ser feitos testes de inspec¢ao aleatoriamente da seguinte forma:

o \Verificar visualmente a uniformidade, cobertura da tinta e procurar por
quaisquer danos e falhas;

e Medicao da espessura da pelicula de tinta através de instrumentos;

o Verificar se o sistema de pintura esta livre de poros, defeitos, bolhas e furos;

o Verificagdo da aderéncia dos sistema de pintura aplicado através dos
métodos normatizados;

e Verificagdo do tempo de secagem do sistema de pintura;

e Verificagdo da dureza do sistema de pintura;

e Verificagao da cor final,

e Verificagao da adesao.

O contratado devera manter um registro de todos os resultados de todas as
inspecdes, contendo a data de inspecao e observando o tipo de trabalho realizado
naquela data.

Apods a conclusdo da inspecao deve-se realizar ensaios para verificar a espessura

final do filme seco, e teste de adesao do revestimento.

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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4 SISTEMA DE PINTURA

Fornecimento e sistema de pintura para estrutura externa submetida a intempéries.

Sistema de pintura especificado (WEG)

Primario epoxidico rico em zinco

Produto: W-POXI 123 ZINC Weg.

Numero de demé&os: 1 (uma).

Espessura de filme seco por demao: 60-80 um.

Intermediario epoxidico alto solidos

Produto: TL EP ERD 313 Weg

Numero de deméos: 1 (uma).

Espessura de filme seco por deméo: 120 um.

Acabamento poliuretano alifatico

Produto: TL DF PU BR CINZ N7 Weg.

Numero de demaos: 1 (uma).

Espessura de filme seco por demao: 50—-60 um.

Espessura total minima do sistema:

Nao inferior a 230 um de espessura de filme seco total, verificadas em campo
conforme NBR 7341 ou ISO 19840.

Condigdes de aplicacao:

Seguir rigorosamente as instrugdes da Ficha Técnica e Ficha de Seguranca dos
produtos WEG especificados, em especial quanto a: temperatura de substrato e
ambiente, umidade relativa, ponto de orvalho, intervalo entre demaos e meétodo de
mistura/cura.

Aplicacao preferencialmente por pistola airless, podendo ser admitidas outras
técnicas (rolo, trincha) apenas em pequenos detalhes ou retoques, desde que respeitadas
as espessuras minimas.

Nao aplicar com: temperatura da superficie inferior a 10 °C ou superior a 40 °C;

umidade relativa maior que 85 %;

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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temperatura da superficie inferior a 3 °C acima do ponto de orvalho.

Controle de qualidade:

Verificagdo de preparacdo de superficie por comparagao visual com normas
fotograficas.

Medicao de espessura de filme seco com medidor magnético/eletrénico calibrado.

Registro das condi¢des climaticas durante a aplicagdo (temperatura, UR, ponto de
orvalho).

Eventuais falhas de aderéncia, descascamento, contaminacdes ou danos
mecanicos deverao ser reparados com re-preparacao localizada e reaplicagdo do mesmo

sistema de pintura.

41 Prevencao da acao eletrolitica
Evitar o contato de metais diferentes nas estruturas, e quando isso nao for
possivel, utilizar elementos que permitam a separagcdo dos metais. Ex.: Fitas

anticorrosivas, placas de pvc etc.

4.2 Identificagdo e embalagem

Cada conjunto ou peca avulsa da estrutura de ago deve ser identificada nos
desenhos por um numero de identificagao.

A marca de identificagdo, especificando o artigo da estrutura e o numero de série
da peca, deve ser estampada em ambas as extremidades, em dois lados de cada
elemento, pelo menos a 0,35mm de profundidade.

Os procedimentos de marcagcao devem garantir, quer a obra de aco seja pintada ou
galvanizada, a leitura completa da marca apds o tratamento de superficie.

As pecgas avulsas devem ser marcadas como material solto, usando um cdédigo
progressivo.

A marcagao nao deve ser atribuida a parafusos e pecgas sobressalentes.

Se uma area de marcagao de tamanho suficiente ndo estiver disponivel, uma
etiqueta de metal resistente a corrosao, indicando a marca da peca, deve ser firmemente
fixada a cada peca individual, por um fio de ago inoxidavel ou um fio com um revestimento

resistente a corrosao.

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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5 TRANSPORTE

As pecas que ficarem danificadas por ocasido do transporte e manuseio deverao
ser corrigidas ou substituidas de acordo com as exigéncias da FISCALIZACAO.

Todas as pecas deverdo ser embaladas de forma que nenhum de seus
componentes se toquem e danifiquem a pintura.

No caso de elementos esbeltos, o fabricante devera fornecer suportes adequados
antes do carregamento, descarregamento e transporte para certificar de que n&o ocorram
deformacdes permanentes nos elementos estruturais. Todas estas operagdes serao

consideradas como inclusas no contrato.

6 ESTOCAGEM

As pecas deverao ser armazenadas e protegidas de forma a evitar o acumulo de
agua e o contato com o solo, utilizando para isso estrados de madeira.

As pecas devem ser empilhadas de uma maneira que nao sobrecarregue a
estrutura a qual estdo apoiadas, e ndo deformem ou danifiquem a si préprias.

Deverao estar separadas por pecas de madeira ou outro elemento que impossibilite
o contato entre os elementos e danifique a pintura.

Qualquer estrutura danificada durante a estocagem devera ser restaurada

imediatamente.

7 MONTAGEM
Para o escopo de montagem devera estar incluso:
e Frete para transporte, carregamento e descarga dos equipamentos;
¢ Deslocamento dos equipamentos do local de depdsito na obra até o local de
montagem;
e Mao-de-obra com encargos sociais e fiscais, estadias e transporte da equipe

€ supervisor;

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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Ferramentas de pequeno e grande porte, necessarias a execugdo dos
servicos;

Materiais de consumo tais como lixas, brocas, discos, laminas de serras,
oxigénio, acetileno, eletrodos de soldas, e outros;

Edificagdo para a instalagdo da oficina de montagem, ferramentaria e local
para almoxarifado (barracdes);

Materiais e equipamentos da oficina de montagem do fornecedor;
Fornecimento de guindastes, gruas, monta-cargas etc. adequados a
montagem dos mddulos da passarela;

Seguros em geral (carregamento, transporte, descarga e montagem);
Supervisdo com técnico qualificado do fornecedor;

Execucao do diario de obra;

Treinamento do pessoal operacional;

Teste e partida dos equipamentos;

Cronograma realizado em conjunto com o CONTRATANTE;

Todos os fornecedores de guindastes para servigos de icamento de cargas
deverdo ser aprovadas antecipadamente e formalmente pelo
CONTRATANTE. Os equipamentos deverado ter ART e os icamentos serao
feitos mediante plano de Rigging, sendo estes custos por conta da
contratada;

Periodicamente a obra devera ser limpa e os residuos, bem como os metais,
direcionados a uma area de coleta temporaria pré-estabelecida;
Recolhimento, carregamento, transporte e descarte dos entulhos e sobras
de materiais para local apropriado fora da unidade. O local de destino é de
responsabilidade da contratada e deve ser depositada em area adequada

para o dep0dsito do respectivo material.

8 FISCALIZAGAO DA OBRA

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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A contratada se obriga a manter na obra um engenheiro residente,
devidamente habilitado e munido de poderes para que sejam solucionadas
eventuais duvidas, e em caso de necessidade sejam feitos os ajustes
técnicos necessarios durante a instalagdo e montagem dos equipamentos.
Cabera também ao engenheiro a preservagdo e fiscalizagdo dos
equipamentos no local da obra, este o qual respondera no caso de danos ou
extravio dos materiais. Todo o contato entre contratante e contratada sera,

de preferéncia, procedido através do engenheiro residente;

A contratada se obriga a facilitar meticulosa fiscalizacdo dos materiais e
execucao das instalacdes e servigos contratados, facultando a fiscalizacao,
0 acesso a todas as partes das obras contratadas. Obrigando-se do mesmo
modo a facilitar a fiscalizacdo em oficinas, depdsitos ou dependéncias onde
se encontrem materiais destinados a construcao, instalagcbes, servigos ou

obras em preparo;

A fiscalizacdo é assegurado o direito de ordenar a suspensdo das obras e
servicos sempre que estes estiverem em desacordo com o memorial de

especificagoes, projeto respectivo ou detalhes;

A contratada sera obrigada a retirar da obra, imediatamente apds o
recebimento da comunicagao em diario de obra, qualquer empregado que

venha a demonstrar conduta nociva ou incapacidade técnica;

A contratada devera manter um livro diario de obra, tanto na desmontagem
como na montagem, devendo constar o registro dos principais eventos da
obra;

A contratada é responsavel pela fixacao de placas e demais documentos,

exigidos pela legislacédo do local e demais 6rgaos;

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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e A contratada devera manter, no escritorio da obra, em lugar de facil acesso a
fiscalizagdo e supervisdo, cépias do cronograma de instalacdo e montagem
apresentado por ocasidao da licitagcdo. Devendo também manter durante
todas as horas de servico, um responsavel pelos servicos, presente na

mesma,

e Apos a verificagdo da obra pela fiscalizagdo sera elaborado em conjunto
com a contratada o aceite provisério das instalacbes, se necessario, com
lista de pendéncias a serem providenciadas em trinta dias, para a
elaboragcdo do aceite definitivo, ndo devendo a contratada eximir-se de

eventuais consertos apds a aceitagao definitiva;

e A contratada devera entregar, por intermédio da fiscalizagdo, a Certidao
Negativa de Débitos (CND) da obra perante o INSS.

A montagem devera ser executada com equipamentos e ferramentas adequadas a
complexidade de cada conjunto.

Todos os equipamentos utilizados para o levantamento e langamento devem ser
mantidos em bom estado de funcionamento, calibrados e verificados regularmente de
acordo com as instru¢cdes do fabricante ou com os procedimentos proprios da empresa
responsavel pela montagem.

Deveréao ser tomadas todas as providéncias necessarias durante a montagem, para
que a estrutura metalica nao deforme ou sofra tensdes adicionais nao consideradas em
projeto.

Todo grauteamento de Chumbadores devera ser executado somente apds
aprovacao e liberagdo pela Fiscalizagdo do conjunto da estrutura montada. O
grauteamento sera executado com Argamassa de Alta Resisténcia Inicial, autonivelante,
isento de cloretos e componentes metalicos. Preparo da Argamassa e a aplicacéo

deverao seguir rigorosamente as especificagdes do fabricante.

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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Os parafusos devem ser escolhidos tendo em conta o perigo de utilizagédo
inadvertida de parafusos incorretos no local. Tipos diferentes de parafusos nas estruturas
devem ser evitados sempre que possivel.

Todos os parafusos deverdo ser adequadamente apertados e torqueados para
assegurar um contato firme entre pegas montadas.

O montador devera apresentar plano de rigging, e profissional habitado para tal
atividade.

O projeto devera apresentar o esquema proposto para o igamento, marcas das
pecas a icar, localizagdo das estruturas de aco e todas as informacdes necessarias ao
pessoal que executara o icamento. O icamento nao podera iniciar até que se tenha
permissao do contratante e os profissionais de seguranga envolvidos.

O montador devera ser responsavel pela adequacgao, precisdo e correta montagem

da estrutura metélica e sua estabilidade durante todos os estagios do icamento.

Antes dos trabalhos de icamento iniciarem, o montador devera apresentar:
e O plano de rigging;
¢ A metodologia dos trabalhos;

¢ As medidas tomadas para garantir estabilidade da estrutura de ago durante os
trabalhos de icamento;

e Alista e carateristicas dos equipamentos envolvidos nos trabalhos;
e Alista dos trabalhadores qualificados;

¢ As medidas tomadas por conta de garantir a segurangca dos trabalhadores
durante o icamento.

O contratante tem o direito de fiscalizar no local, a capacidade técnica de cada
trabalhador, assim como exigir substituicdo de algum trabalhador que n&o seja
suficientemente qualificado para o trabalho.

As estruturas de aco em curso de montagem devem ser firmemente aparafusadas
ou ligados entre si de outros modos, com utilizagdo se escoramento provisorios, ou
efetivamente ancoradas por cordas, cabos de ago etc., para resistir a todas as cargas

permanentes, de icamento, operacao e vento.

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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O montador devera ser responsavel pela estabilidade da estrutura de aco até sua
condigao final permanente.

Os calgos e cunhas sob placas bases deverao ser posicionados simetricamente em
torno do perimetro da chapa base. Apds o término e aparafusamento, estes espacos
deverao ser preenchidos com grout.

O montador sera responsavel pelo alinhamento correto e nivel de toda a estrutura
de acgo, de acordo com as tolerancias definidas nas normas aplicaveis, a menos que
indicado em projeto uma tolerancia mais rigorosa.

Todas as ligagdes parafusadas deverao ser torqueadas com o minimo sugerido por
norma conforme tabela seguinte (exceto se indicado diferente em projeto):

Forca de protensido minima nos parafusos e valor de Torque @

A 325 A 490
Tracao Tracao
@3 Parafuso Tragao recomendada Torque (c) Tracao recomendada| Torque (c)
minima para calibragem | aproximado minima para calibragem| aproximado
(tm) (b) (b)

Pol. mm tf kN (d) tf kN kgm Nm tf kN tf kN kgm Nm
1/2 12,7 5,4 53 5,7 56 14 137 6,8 66 7.0 69 18,6 183
5/8 16 8,6 85 9,0 89 27 265 10,9 106 11,3 111 36,6 359
3/4 19 12,7 125 13,3 131 48 471 15,9 156 16,7 164 63,4 622
7/8 22 17,7 173 18,6 182 79 775 | 22,2 216 23,1 227 |102,6 1007

1 25,4 23,1 227 24,2 238 118 1157 | 28,8 283 30,2 297 152 1494

11/8 28,6 25,4 250 26,7 262 145 1422 36,4 357 38,2 375 213 2089
11/4 32 32,2 317 33,8 333 205 2011 46,2 453 48,5 476 310 3047
13/8 3% 38,5 380 40,4 399 270 2648 | 54,8 538 57,5 564 403 3952
11/2 38 46,8 460 49,1 483 355 3482 | 67,2 659 70,6 692 535 5245

(a) Igual a 70% da resisténcia minima a tracéo, especificada para o parafuso = 0,7 A, . F, (A, e F, conforme Tabelas 1.1 e
4.3, respectivamente).

(b} ~ 5% maior do que a tragdo minima recomendada.
Se necessario, em fungdo das condigdes de acesso ac parafuso e das folgas para manuseio da ferramenta, o aperto pode
ser dado girando-se a cabeca do parafuso e impedindo a porca de girar. Quando forem usadas chaves de impacto, sua
capacidade devera ser suficiente para obter-se o aperto desejado de cada parafuso em aproximadamente 10 segundos.

(€} ~2.¢{cm).tm
(d) 1tf = 9,81 kn.

8.1 Escoramento, andaimes e suportes temporarios

Todos os andaimes, suportes temporarios e escoramentos devem ser projetados
pelo fabricante usando um engenheiro licenciado e de acordo com as leis
regulamentadoras locais. Os detalhes de todas as instalagdes temporarias devem ser

submetidos ao cliente para aprovacao antes de sua instalacdo.

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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8.2 Estruturas existentes

Qualquer parte da estrutura existente deve ser protegida para evitar danos ao
cliente. Durante a execucdo dos trabalhos da empresa montadora, qualquer dano ou
alteracdo resultante da construgcdo sera reparado pelo montador sem qualquer custo

adicional para o cliente.

8.3 Inspecodes

O montador sera responsavel por notificar o contratado responsavel por inspecoes
controladas, com pelo menos 48 horas de antecedéncia, quando o trabalho estiver pronto
para inspec¢ao. Nao isenta o montador de realizar todas as inspecdes de controle de

qualidade e nao dispensa o montador da sua responsabilidade.

9 ART - ANOTAGAO DE RESPONSABILIDADE TECNICA

A contratada devera apresentar ART (Anotagdo de Responsabilidade Técnica)
da execucdo dos servicos, e todos os dispositivos e tramites legais aprovados

imediatamente apos o inicio da obra.

Este documento nao pode ser usado, copiado ou cedido fora dos termos contratuais.
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