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NOTAS

A CENTRAL DE GLP DEVERA ESTAR NO MINIMO A 1,50 METROS DE DISTANCIA DE QUALQUER TIPO DE ABERTURAS COMO:
RALOS, POGOS, CANALETAS, CAIXA DE PASSAGEM E ABERTURAS PARA COMPARTIMENTOS SUBTERRANEOS; E OUTRAS
QUE ESTEJAM EM NIVEL INFERIOR;

NOTAS E ESPECIFICAGOES

NORMAS TECNICAS APLICAVEIS
A MENOS QUE ESPECIFICADO OU SOLICITADO AO CONTRARIO, TODAS AS ESTRUTURAS DEVERAO SER PROJETADAS EM
CONFORMIDADE COM A ULTIMA EDIGAO DOS CODIGOS E NORMAS RELACIONADOS ABAIXO:
ABNT - ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS
AISC - AMERICAN INSTITUTE OF STEEL CONSTRUCTION
ASTM - AMERICAN SOCIETY FOR TESTING AND MATERIALS
AWS - AMERICAN WELDING SOCIETY
AIS| - AMERICAN IRON AND STEEL INSTITUTE

ACO ESTRUTURAL
CHAPAS - ASTM A36 OU FY SIMILAR
PERFIS DOBRADOS - ASTM A36 OU FY SIMILAR
CHUMBADORES E BARRAS REDONDAS - ASTM A36
PERFIS LAMINADOS "I" - ASTM A572
ELETRODOS - E70XX

CHUMBADORES QUIMICOS TIPO FISCHER OU SIMILAR (SE NECESSARIO)

CARGAS ADOTADAS EM PROJETO
OBTIDAS ATRAVES DO PESO ESPECIFICO DOS MATERIAIS OU ATRAVES DE CATALOGOS DOS FORNECEDORES.
PESO PROPRIO DA ESTRUTURA - GERADO AUTOMATICAMENTE
SOBRECARGA (25KG/M2 - NBR 6120)
CARGAS PERMANENTES (TELHA12 KG/M? UTILIDADES 15KG/M2, PLACA CIMENTICIA 25KG/M?) VENTO - NBR 6123

CONSIDERAGOES GERAIS E RECOMENDAGOES
TODAS AS COTAS ESTAO EM MILIMETRO
CONFERIR AS MEDIDAS NO LOCAL ANTES DA FABRICAGAO
TODOS OS DETALHES DE EXECUGAO PROPOSTOS DURANTE A FABRICACAO E MONTAGEM QUE NAO CONSTAM NESSE
PROJETO DEVEM SER SUBMETIDOS A APROVAGAO DOS AUTORES.

PINTURA E PROTEGAO DA ESTRUTURA: ESTRUTURA EXPOSTA AS INTEMPERIES
PREPARAGAO DA SUPERFICIE
A LIMPEZA DAS SUPERFICIES DE ACO POR PRODUTOS QUIMICOS COM A FINALIDADE DE REMOGAOQ DE OLEOS, GRAXAS,
SAIS E OUTROS CONTAMINANTES (NBR 15158)
ARESTAS, CANTOS VIVOS, CORDOES DE SOLDA DEVERAO SER REFORGADAS (STRIP COAT) EM TODAS AS ETAPAS DA
PINTURA.
AS ESPESSURAS DE PELICULA SECA NAO DEVERAO EXCEDER 10% DE ESPESSURA ESPECIFICADA SOB O RISCO DE
COMPROMETER A EFICIENCIA DO ESQUEMA PROPOSTO.
NAO DEVERAO SER EXECUTADOS SERVIGCOS DE PINTURA EM DIAS CHUVOSOS OU QUANDO A URA (UMIDADE RELATIVA
DO AR) FOR IGUAL OU SUPERIOR A 85%, SOB O RISCO DE COMPROMETER A ADERENCIA ENTRE DEMAOS OU TOTAL DO
ESQUEMA DE PINTURA ADOTADO.
0OS INTERVALOS MINIMO E MAXIMO ENTRE DEMAOS DEVERAO SER CUMPRIDOS CONFORME ESPECIFICADO NAS FICHAS
TECNICAS DOS PRODUTOS.
EVENTUAIS PONTOS COMPROMETIDOS POR DANOS MECANICOS OU QUEIMA POR OPERACOES DE SOLDAGEM
DEVERAO SER TRATADOS MECANICAMENTE E POSTERIOR APLICACAO DE TINTA EPOXI DUPLA FUNCAO COM A
FINALIDADE DE CONFERIR PROTECAO POR BARREIRA E CATODICA DO ESQUEMA DE PINTURA.
TODA A SUPERFICIE A SER PINTADA DEVERA SER COMPLETAMENTE LIMPA DE TODA A SUJEIRA, PO, GRAXA, OLEO OU
QUALQUER RESIDUO COMO FERRUGEM E CAREPA QUE POSSAM INTERFERIR N PROCESSO DE ADESAO DA TINTA.
PRECAUGOES ESPECIAIS DEVERAO SER TOMADAS NA LIMPEZA DOS CORDOES DE SOLDA, COM A REMOCAO DE
RESPINGOS, RESIDUOS E DA ESCORIA FUNDENTE. LIMPEZA DAS SUPERFICIES POR JATEAMENTO ABRASIVO POR MEIO
DE GRANALHAS DE ACO PADRAO AO METAL QUASE BRANCO SSPC-SP-10 - METODO DE LIMPEZA SIS - SA 2% - PADRAO
SUECO.
7 - ESQUEMA DE PINTURA: CBCA 16 - FUNDO: 1 DEMAO DE 75 MICROMETROS DE PRIMER ETIL SILICATO DE ZINCO
INTERMEDIARIA: 1 DEMAO DE 40 MICROMETROS DE TINTA EPOXI-POLIAMIDA
ACABAMENTO: 2 DEMAOS DE 75 MICROMETROS ESMALTE POLIURETANO CBCA 17 - FUNDO: 1 DEMAO DE 75
MICROMETROS DE PRIMER EPOXI RICO EM ZINCO INTERMEDIARIA: 1 DEMAO DE 125 MICROMETROS DE ESMALTE EPOXI

ACABAMENTO: 1 DEMAO DE 75 MICROMETROS ESMALTE POLIURETANO
OBS.: IBS - INSTITUTO BRASILEIRO DE SIDERURGIA

CBCA - CENTRO BRASILEIRO DE CONSTRUGAO DE AGO

FABRICACAO
OS ELEMENTOS ESTRUTURAIS DEVERAO SER OBTIDOS ATRAVES DE PERFIS TUBULARES, CHAPAS DOBRADAS OU
PERFILADOS CONFORME AS SEGCOES INDICADAS EM PROJETO. ATENGAO ESPECIAL DEVERA SER DISPENSADA AS
LIGAGOES ENTRE ELEMENTOS ESTRUTURAIS A FIM DE GARANTIR-SE UM PERFEITO ENCAIXE ENTRE AS PECAS E A
ELIMINAGAO DE EXCENTRICIDADES INDESEJAVEIS. A PRECISAO NA FABRICAGAO DO CONJUNTO DE PEGCAS DEVERA
SER EXIGIDA PARA ELIMINAR-SE OPERAGOES DE CAMPO TAL COMO USO DE MAGARICO. ASSIM, A CONFERENCIA DAS
MEDIDAS ANTES DA FABRICAGAO E OBRIGATORIA

SOLDAGEM
PECAS OU PARTES SOLDADAS COMPOSTOS DE CHAPAS OU PERFIS, DEVERAO UTILIZAR O PROCESSO DE SOLDA
ELETRICA MAIS MODERNO, TAL COMO RECOMENDADO NO MANUAL DE SOLDA DA AWS - D.1.1. ULTIMA EDIGAO.

NO CASO DE UTILIZAGAO DE ELETRODOS REVESTIDOS, E INDISPENSAVEL QUE ESTES ESTEJAM ISENTOS DE UMIDADE,
SENDO ESTOCADOS EM ESTUFAS APROPRIADAS, SITUADAS O MAIS PROXIMO POSSIVEL DO LOCAL DE USO. SOMENTE
ELETRODOS COMPLETAMENTE SECOS PODERAO SER EMPREGADOS.

PARA AS SOLDAS POR FILETES, A ALTURA DESTE DEVE SER IGUAL OU INFERIOR A ESPESSURA MAIS FINA SOLDADA NA
JUNGAO

SOLDAR SEMPRE AS PECAS EM TODO O CONTORNO

A SOLDA DAS COLUNAS DA QUADRA DEVE SER DE PENETRAGAO TOTAL

MONTAGEM
ANTES DO INICIO DOS TRABALHOS DE MONTAGEM A EMPRESA RESPONSAVEL DEVERA CONFERIR AS POSICOES
INDICADAS EM PROJETO E FAZER A CORRETA MARCAGAO DO POSICIONAMENTO DAS BASES.
TODOS 0S CHUMBADORES QUIMICOS OU MECANICOS DEVERAO SER INSPECIONADOS POR TECNICO QUALIFICADO A
FIM DE GARANTIR-SE A QUALIDADE DESEJADA PARA A INSTALAGAO.
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