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ODurante a fase de fabricagdo, o CONSTRUTOR devera fornecer a
FISCALIZACAO documentos que comprovem a qualidade dos materiais,
equipamentos e pessoal a serem empregados na fabricacdo, antes de utiliza-los.
Estes documentos s30, entre outros, os relacionados a seguir:

Ocertificados de usina para qualquer partida de chapas, laminados e tubos a
serem empregados;

Ocertificados de qualidade para parafusos (ASTM-A-325);

Datestado de qualificagdo de soldadores ou operadores de equipamento de
solda, de acordo com o método MB-262/62, complementado com a AWS D1.1 -
Structural Welding Code - Secéo 5.

[Caso ndo existam os certificados citados no item anterior, 0 CONSTRUTOR
devera exigir do fabricante a realizacdo dos ensaios mencionados nas referidas
normas. Durante a fabricacdo, a FISCALIZACAO inspecionara os materiais a serem
usados, podendo rejeita- los caso apresentem sinais de ja terem sido utilizados ou
ndo atendam ao previsto nos itens anteriores.

Os elementos estruturais deverdo ser fabricados de forma programada,
obedecendo as prioridades do cronograma, a fim de permitir uma sequéncia de
montagem. Todos os perfis soldados deveréo ser fabricados com chapas planas, n&o
sendo permitido usar chapas retificadas de bobinas. As pecas serao cortadas, pré-
montadas e conferidas nas dimensdes externas. Sé ent&o poderéo ser soldadas pelo
processo do arco-submerso. As deformagdes de empenamento por soldagem seréo
corrigidas através de pré ou pés-deformagéo mecanica. Os processos de soldagem
complementares poderdo ser executados com utilizagéo de eletrodo revestido ou por
processo semiautomatico tipo MIG. As furagdes e soldagens de nervuras no perfil
das colunas serdo executadas apds a colocagéo da placa de base, devendo todas as
medidas estar relacionadas a parte inferior da mesma. As vigas com chapas de topo
deverao ter estas placas soldadas s6 apés conferéncia das dimensoes da pecga na
pré-montagem. A montagem de nervuras e execucao de furacdes seréo feitas apos a
colocacdo das chapas de topo. As furagbes serao executadas por meio de broca,
fazendo-se o furo guia e o alargamento para a dimensao final. Os furos poderéo ter

uma variagdo maxima de 1 mm em relagdo as cotas de projeto, devendo-se
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minimiza-los sob pena de comprometimento da montagem. Apés a fabricagéo, todas
as pecas da estrutura serdo marcadas (tipadas) de acordo com a numeragéo do
projeto, para facilitar sua identificacdo durante a montagem, além de conferidas no
recebimento. Para a fabricacdo e montagem das colunas, devera ser observada a
identificacdo de faces conforme "A", "B", "C", "D", sendo sempre orientadas no
sentido anti-horario, quando observada a coluna de cima para baixo.

As ligacdes soldadas na oficina e eventualmente no canteiro deveré&o ser feitas
de acordo com os desenhos de fabricacdo, especificagéo e normas aqui definidas, e
em especial a AWS D1.1 - Structural Welding Code. O ago para os parafusos, porcas
e arruelas de alta resisténcia devera seguir o prescrito em projeto e as especificagbes
contidas na ASTM. Os parafusos terdo a cabega e a porca hexagonais. As arruelas,
quando circulares, planas e lisas, dever&o ter dimensdes conforme a ANSI-B-27.2 e,
quando chanfradas, segundo a ANSI-B-27.4. Todas as roscas dever&o ser da Série
Unificada Pesada (UNC) Os parafusos e respectivas porcas deveréo ser estocados
limpos de sujeira e ferrugem, principalmente nas roscas, sendo indispensavel
guarda-los levemente oleados. Os furos para parafusos terdo normalmente 1,5 mm
mais que o diametro nominal do conector. Quando néo indicadas de modo diverso no
projeto, as pecas de ligacbes parafusadas seréo em aco zincado ou galvanizado.

A Contratada apresentara a FISCALIZACAO as pegas fabricadas e liberadas
pelo fabricante, mediante listagem contendo as posi¢cdes indicadas nos desenhos.
Tais pecas deverdo ser dispostas em local e de forma adequada, que permita a
FISCALIZACAO verificar suas reais condigdes. Serd analisada a qualidade da
fabricacdo e das soldas para todos os elementos fabricados. As soldas seréo
aprovadas desde que nio apresentem fissuras nem escoérias, haja completa fuséo
entre metal base e material depositado e todos os espacos entre os elementos
ligados sejam preenchidos com solda. Para aceitacdo das pecas serdo observados,
entre outros, questdo de empeno, recortes, fissuras, uniformidade de cordéo de
solda, chanfro das pegas, furacéo e dimensdes principais. Deverdo ser realizados os

seguintes controles e acompanhamentos:
Ocontrole de furagdes e respectivos acabamentos;

Ocontrole de qualidade de parafusos, porcas e arruelas de alta resisténcia;
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Oacompanhamento de pré-montagens;

Ocontrole do acabamento, limpeza e pintura;

Ocontrole da marcagdo, embalagem e embarque das estruturas.

As soldas automaticas devem ser completamente continuas, sem paradas ou
partidas, executadas com chapas de espera para inicio e fim, e executadas por
processo de arco submerso com fluxo ou por arco protegido a gas. As soldas
manuais devem ser executadas por soldadores qualificados por um sistema de testes
para o tipo de solda que vdo executar, e os resultados desses testes seréo
devidamente registrados e acompanhados pela FISCALIZACAO. Deve ser mantido
pelo FABRICANTE um registro completo com a indicagéo do soldador responsavel
para cada solda importante realizada. Serdo executadas na posi¢céo plana ou na
posicdo horizontal vertical, com chapas de espera para inicio e fim nas soldas de
topo, de modo que os pontos de paradas sejam desbastados ou aparados para
eliminar crateras e evitar porosidades. Todas as soldas devem obedecer as
tolerancias e requisitos descritos a seguir. O perfil das soldas de topo, com ou sem
preparacido de chanfro, deve ser plano ou convexo, ndo sendo permitido concavidade
nem mordeduras. O primeiro passo das soldas de topo com duplo chanfro do metal
base deve ser a extracdo da raiz antes de se iniciar a solda do outro lado,
possibilitando assim uma penetragdo completa e sem descontinuidade. Nao sera

permitida descontinuidade na base de uma solda de topo.

Toda superficie a ser pintada devera ser completamente limpa de toda sujeira,
pé, graxa, qualquer residuo (como a ferrugem) que possa interferir no processo de
ades3o da tinta, prevista. Precaucgdes especiais deverdo ser tomadas na limpeza dos
corddes de solda, com a remocéo de respingos, residuos e da escéria fundente. A
limpeza manual sera feita por meio de escovas de fios metélicos de agco ou sedas
ndo ferrosas (metalicas), raspadeiras ou martelos. Esse processo s6 podera ser
usado em pecas pequenas. A limpeza mecanica sera feita por meio de lixadeiras,
escovas mecanicas, marteletes pneumaticos ou esmerilhadeiras, usadas com o
devido cuidado, a fim de se evitar danos as superficies. Esse sistema ndo podera ser
usado quando a superficie apresentar residuos de laminagéo e grande quantidade de

ferrugem. O processo de limpeza por solventes é usado para remover graxas, 6leos




e impurezas, mas nao serve para remover ferrugem e residuos de laminagdo. S6
devera ser usado quando especificado como processo complementar. A limpeza por
jateamento abrasivo remove-se todo residuo de laminacéo, ferrugem, incrustagdes e
demais impurezas das superficies tratadas, de modo a se apresentarem totalmente

limpas e com as caracteristicas do metal branco.

Para o jateamento podera ser utilizado o sistema de granalha de aco ou de
areia quartzosa, seca, de granulometria uniforme, com tamanho maximo de particula
da peneira n° 5. O reaproveitamento da areia podera ocorrer apenas uma vez. 0]
tempo maximo que podera ocorrer entre o jateamento e a aplicagdo do "primer"
devera ser estabelecido em funcéo das condi¢des locais, mas nunca superior a 4
horas. Caso observado sinal de oxidagdo nesse intervalo, as pecas oxidadas serao

novamente jateadas e o prazo para aplicagéo do "primer" sera reduzido.

Logo apés o jateamento, no intervalo maximo de 4 horas, aplica-se a pintura
de base, capaz de proteger as superficies tratadas contra a oxidacéo. Esta pintura
devera ser compativel com a pintura de acabamento e ter espessura minima de 60
micra, aplicada em 2 demaos, em etapas distintas e de preferéncia em cores
diferentes, sendo 30 micra de filme seco por deméo. Sobre a tinta de fundo, aplica-se
1 camada de tinta intermediaria fosca, com veiculo compativel e cor diferente da tinta
de acabamento, com espessura minima de 30 micra de filme seco. Sobre a tinta
intermediaria aplicam-se 2 camadas de tinta de acabamento, com caracteristicas, cor
e espessura definidas no projeto. As tintas seréo aplicadas por meio de pistola, de
forma a se obter pelicula regular com espessura e tonalidade uniformes, livre de
poros, escorrimento e gotas, observadas todas as recomendacdes dos fabricantes
das tintas. O trabalho de pintura seréa inspecionado e acompanhado em todas as
suas fases de execugdo por pessoa habilitada, que devera colher as espessuras dos
filmes das tintas com o auxilio do micrémetro e detectar possiveis falhas, devendo
estas ser imediatamente corrigidas.

O fabricante montara as estruturas metélicas obedecendo aos desenhos e
diagramas de montagem com as respectivas listas de parafusos. Quaisquer defeitos
nas pecas fabricadas que venham acarretar problemas na montagem deverao ser
comunicados a FISCALIZACAO para as devidas providéncias. A FISCALIZACAO
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também devera tomar conhecimento de procedimentos anormais na montagem,

defeitos nas pecas estruturais ocasionados por transporte, armazenamento
ineficiente ou problemas que sejam encontrados na implantacéo das estruturas,
decidindo pela viabilidade ou ndo de substituicdo e aproveitamento das estruturas,
obedecendo sempre aos critérios estabelecidos em normas. As ligagdes soldadas de
campo s serdo executadas quando solicitado nos desenhos de montagem e da
forma neles indicada. Nas soldas, durante a montagem, as pegas componentes
devem ser suficientemente presas por meio de grampos, parafusos temporarios ou
outros meios adequados, para manté-las na posicdo correta. As ligacdes
parafusadas obedecerdo rigorosamente ao especificado nos desenhos e listas
especificas. Os parafusos de alta resisténcia serdo utilizados conforme especificado
nos desenhos de fabricacdo e listas de parafusos. Em ligagdes por atrito, as areas
cobertas pelos parafusos n&o poderdo ser pintadas e deverdo estar isentas de
ferrugem, éleo, graxa, escamas de laminag&o ou rebarbas provenientes da furag&o.
O aperto dos parafusos devera ser feito por meio de chave calibrada ou pelo método
da rotagdo da porca. O aperto devera seguir progressivamente da parte mais rigida
para as extremidades das juntas parafusadas. As ligagoes deveréo ser ajustadas de
modo que os parafusos possam ser colocados & méo ou com auxilio de pequeno
esforco aplicado por ferramenta manual. Quando um parafuso n&o puder ser
colocado com facilidade, ou o seu eixo ndo permanecer perpendicular & peca apos
colocado, o furo podera ser alargado no maximo 1/16” a mais que seu diametro
nominal. Sempre que forem usadas chaves calibradas, devem também ser usadas
arruelas revenidas sob o elemento em que se aplica o aperto (porca ou cabeca do
parafuso). Ser&o feitos testes com os parafusos a serem usados sob as mesmas
condicdes em que serdo utilizados, em lotes, por amostragem. O parafuso devera ser
apertado até romper, anotando-se nesse momento o torque de ruptura. O torque a
ser empregado devera estar entre 50 a 60% do valor anotado. A Contratada devera
apresentar previamente a Contratante, para aprovag@o, os documentos de
procedimentos de montagem. A montagem das estruturas devera estar de acordo

com os documentos de detalhamento.

O CONSTRUTOR devera também tomar todas as providéncias para que a
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estrutura permanecga estavel durante a montagem, utilizando contraventamentos
provisérios, estaiamentos e ligagbes provisorias de montagem, em quantidade
adequada e com resisténcia suficiente para que possam suportar os esforcos
atuantes durante a montagem. Todos os contraventamentos e estaiamentos
provisorios deverdo ser retirados apds a montagem. Todas as ligagdes provisérias,
inclusive em pontos de solda, deveréo ser retiradas apés a montagem, bem como
preenchidas as furagdes para parafusos temporarios de montagem. As tolerancias de
montagem sdo definidas a partir de que a referéncia basica para qualquer elemento
horizontal & o plano de sua face superior e, para os outros elementos, sdo0 0s seus
préprios eixos.

A cobertura sera executada conforme o projeto, com a utilizagéo de telhas
trapezoidais de ago zincadas, pré-pintadas, com inclinacéo de 1%. A cumeeira sera

de aluminio com espessura de 0,8 mm.

10.2. REVESTIMENTO EM PAINEIS DE ACM (ALUMINIO COMPOSTO) COM
ESPESSURA DE 3MM

Devem ser executados revestimentos estruturados em chapas de aluminio

conforme projeto, devendo o mesmo ser engastado na estrutura metalica da coberta.

11.LOUGAS E METAIS

11.1. VASO SANITARIO SIFONADO CONVENCIONAL PARA PCD SEM
FURO FRONTAL COM LOUCA BRANCA SEM ASSENTO, INCLUSO
CONJUNTO DE LIGAGAO PARA BACIA SANITARIA AJUSTAVEL -
FORNECIMENTO E INSTALAGAO

O vaso sanitario sera de louga branca de 12 qualidade com caixa acoplada de
louga branca com botdo de acionamento na parte superior e capacidade de
acionamento de 6 litros, este conjunto devera ser de procedéncia conhecida e idénea

e isentas de rachaduras

11.2. LAVATORIO LOUCA BRANCA SUSPENSO, 29,5 X 39CM OU
EQUIVALENTE, PADRAO POPULAR - FORNECIMENTO E INSTALAGAO

Os lavatérios serdo de louca branca de 12 qualidade, com coluna, além de
incluirem sifdo do tipo garrafa, valvula em metal cromado, engate flexivel em inox e

aparelho misturador de mesa para lavatério. Seréo de procedéncia conhecida e
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idénea, isentas de rachaduras.

11.3. BARRA DE APOIO RETA, EM ACO INOX POLIDO, COMPRIMENTO 80
CM, FIXADA NA PAREDE - FORNECIMENTO E INSTALACAO

As barras de apoio s&o necessarias para garantir o uso com seguranga e
autonomia das pessoas com deficiéncia ou mobilidade reduzida. Todas as barras de
apoio utilizadas em sanitarios e vestiarios devem resistir a um esforgco minimo de 150
kg no sentido de utilizagdo da barra, sem apresentar deformacdes permanentes ou
Fissuras e estar firmemente fixadas a uma distancia minima de 40 mm entre sua
base de suporte (parede, painel, entre outros), até a face interna da barra. Suas
extremidades devem estar fixadas nas paredes ou ter desenvolvimento continuo até
o ponto de fixagdo com formato recurvado. Quando necessarios, os suportes
intermediarios de fixacdo devem estar sob a area de empunhadura, garantindo a

continuidade de deslocamento das maos

11.4. BANCADA DE GRANITO E=3CM
A bancada dos banheiros sera de granito, espessura 3cm

12.INSTALAGOES HIDRAULICAS

TUBOS
Os tubos e conexdes de PVC - rigidos - cor marrom para instalagbes prediais

de agua fria, os didmetros até 110 mm ser&o tipos soldaveis, com espessura de
parede variando de 1,5 mm para tubos de 20 mm até 6,1 mm para tubos de 110 mm.

Fabricados de acordo com a especificagdo da NBR-5648, para pressao
méaxima de servico de 7,5 Kgf/lcm2 & 20°C para diametros de 20, 25, 32, 40, 50, 60,

75, 85 e 110 mm, em barras de seis (6) metros com ponta e bolsa.

,Dimensc“)es basicas dos tubos Consumo aproximado de
Agua fria — Soldavel — NBR5648 adesivo e solugdo limpadora
DN DE dem (mm) e (mm) Diam (mm) | Adesivo Solugéo
g/junta cm®/junta
15 20 20 1,5 20 1 2
20 25 25 1,7 25 2 3
25 32 32 2,1 32 3 5
32 40 40 24 40 5 6
PoF ‘."’ s 39
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40 50 50 3,0 50 8 10

50 60 60 33 60 10 15

65 75 75 4,2 75 15 25

79 85 85 47 85 20 30

100 110 110 6,1 110 30 45
CONEXOES

Para ligagdo de aparelhos em geral, deverdo ser utilizadas conexdes também

soldaveis de mesma especificagdo acima, porém com bucha de latao rosqueada.

Bitolas 20mmx1/2”, 25 mmx1/2’ e 25mmx3/4”

JUNTA

Utilizam-se juntas soldaveis a frio, por meio de adesivo especifico.

Adaptador curto

Adaptador curto com bolsa e rosca para registro
Bitolas 20mmx1/2”", 25mmx3/4”, 32mmx1”, 40mmx1.1/4", 50mmx1.1/2",
60mmx2”, 75mmx2.1/2", 85mmx3” e 110mmx4”

BUCHA DE REDUGAO SOLDAVEL LONGA

Bucha de redugéo para transicdo de tubo de didmetro maior para menor
Bitolas 32mmx20, 40mmx20mm, 40mmx25mm, 50mmx20mm, 50mmx25mm,
50mmx32mm, 60mmx25mm, 60mmx32mm, 60mmx40mm,  60mmx50mm,

75mmx50mm, 85mmx60mm, 110mmx60mm e 110mmx75mm.
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