A NOVACAP
A\

PROJ-DE-026-18-SMT-DT-CAD-ESP-001-R00

GOVERNO DO DISTRITO FEDERAL

SECRETARIA DE ESTADO DE INFRAESTRUTURA E SERVICOS PUBLICOS

CADERNO DE ESPECIFICAGOES

ESTRUTURA METALICA

Elaborado por:

Autor: Ronaldo Oliveira de Almeida
Engenheiro Civil
CREA: 5.068.890.409/D-SP
ART: 0720190061523
Matricula: 973.173 - 3

SEINST / DITEC / DETEC / DE / NOVACAP

COMPANHIA URBANIZADORA DA NOVA CAPITAL DO BRASIL

ROO

05/09/2019

Versao inicial

Ronaldo Oliveira de Almeida

REVISAO

DATA

DESCRICAO

RESPONSAVEL

Nome do projeto

Reconstrucao da Escola Classe 425 SAMAMBAIA

Numero do projeto

PROJ-DE-026-18

Endereco do projeto

QS 425 - AE 02 SAMAMBAIA SUL - DF

\




A NOVACAP PROJ-DE-026-18-SMT-DT-CAD-ESP-001-R00
K\

SUMARIO
| - RESUMO DAS CARACTERISTICAS DAS EDIFICAGOES........cooveeeveeeeeeeteeeteeeteteeeeeesesssesesesesesssess s esee s sesesesennnns 3
I = IMIEIVIORIAL .ttt h et bt e a et e ae et b e e at et e s bt e abesb e eh e et e e bt ea b e bt eaeemt e bt eat e st e ebtenbesbeeaeenbesaeeneenne 3
111 - ESPECIFICAGOES TECNICAS ......vvieieceitetetetstseete ettt et ae s bbb ss st bbb s st s b e b s s s ssaebeses s nssaesesesasnas 4
03.00.000 - FUNDAGOES E ESTRUTURAS .....cvcvititititieiecseeteest sttt ese s s s s ettt sessssssssssss s s s s s s ssssssesesesesene 4
03.03.000 - ESTRUTURAS IMEETALICAS. .......oivivieeeeeeeeeeeeteteeeteeeeeeee s s s sesesssstsss s st sttt sesssessssssasasassnanas 4
03.03.100 - ESTRUTURA METALICA COMPLETA ...ttt ses sttt sssasssasesas s s 4
03.03.200 - PECAS PRINCIPALS ... . e e e e e e e e e e e e e e e eeeeens 8
03.03.300 - DISPOSITIVOS DE LIGAGAD .......ovvevereveretetetetetcteesasass sttt ss s se e ae s s ssssss s s 10
03.03.301 = PArafUSOS ....eeeiieiiiiiteeie ettt st sttt et b e e he e she e st s bbb e neesneas 10
03.03.302 - SOI0S .utuieieiteeiesie sttt h ettt ehe et be e at et e ae et e teehe e teebeent e beeaeeneenee 11
03.03.600 - PINTURA E TRATAMENTO ....ci it e e e e e e e e e e e e e 12




__A NOVACAP PROJ-DE-026-18-SMT-DT-CAD-ESP-001-R00
f ~

I - RESUMO DAS CARACTERISTICAS DAS EDIFICAGOES

Area a executar:

Estrutura metdlica = 450,00 m?

Total a executar = 450,00 m?

Resumo da intervencao:

Reconstrugido da Quadra Poliesportiva da Escola Classe EC 425 em Samambaia-DF .

Il - MEMORIAL

| - Projeto de Reconstrug¢do da Quadra Poliesportiva da Escola Classe EC 425 em
Samambaia-DF, com area coberta de 450,0 m?, visa atender a demanda de espacgo
para praticas esportivas nos espacos publicos.

Il - As técnicas construtivas adotadas visam atender a qualidade, rapidez e padronizagao
da execucdo. Para a cobertura sera utilizada telha metdlica trapezoidal, apoiada sobre
estrutura metalica, o piso interno da quadra serd em concreto polido, pintado
conforme as prdticas esportivas, o piso das calcadas externas serd em concreto
moldado “in loco” fck=25 Mpa, acabamento desempenado e camurgado.

Il - A locagdo da edificagdao, bem como as solugdes para acessibilidade, estdo presentes
na prancha 001 - Planta de Locacdo e Situacdo, no projeto de arquitetura,
apresentando as cotas, locais para rampas, escadas e calgadas, bem como a indica¢do

de guarda-corpos, corrimaos e pisos tateis.
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Il - ESPECIFICAGOES TECNICAS
03.00.000 - FUNDAGOES E ESTRUTURAS
03.03.000 - ESTRUTURAS METALICAS
03.03.100 - ESTRUTURA METALICA COMPLETA

| - Serdo obedecidas as normas da ABNT relativas ao assunto, especialmente as

relacionadas a seguir:

NBR-9971 Elementos de fixacdo dos componentes das estruturas metalicas;
NBR-9763 Acos para perfis laminados, chapas grossas e barras, usados em
estruturas fixas;

MB-262 Qualificagdo de processos de soldagem, de soldadores e de
operadores;

NBR-8800 Projeto e execucdo de estruturas de aco de edificios - método dos
estados limites;

NBR-6355 Perfis estruturais de aco, formados a frio;

NBR-5884 Perfis estruturais soldados de a¢o;

Deverdo ser complementadas pelas Normas, Padrées e Recomendacbes das
seguintes Associacdes Técnicas, nas formas mais recentes:

AISC: American Institute of Steel Construction;

AISI: American Iron and Steel Institute

ASTM: American Society for Testing and Materials;

AWS: American Welding Society;

SAE: Society of Automotive Engineers;

ANSI: American National Standard Institute;

SSPC: Steel Structures Painting Council Munsell Color Notation;

SIS: Sweriges Standardiserings Komission;

Il - A estrutura de aco devera ser executada de acordo com as orienta¢des contidas no
projeto estrutural;
lIl - O ago estrutural a ser utilizado devera ser o indicado no projeto estrutural;

IV - Inspecdo de elementos semi-acabados ou acabados:
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a. A Contratada apresentard a FISCALIZACAO as pecas fabricadas e liberadas pelo
fabricante, mediante listagem contendo as posi¢des indicadas nos desenhos;

b. Tais pecas deverdo ser dispostas em local e de forma adequada, que permita a
FISCALIZACAO verificar suas reais condi¢des;

c. Serd analisada a qualidade da fabricacdo e das soldas para todos os elementos
fabricados. As soldas serdao aprovadas desde que ndo apresentem fissuras nem
escorias, haja completa fusdo entre metal base e material depositado e todos
0s espagos entre os elementos ligados sejam preenchidos com solda;

d. Para aceitacdo das pecas serdao observados, entre outros, questdo de empeno,
recortes, fissuras, uniformidade de cordao de solda, chanfro das pecas, furagao
e dimensdes principais;

e. Deverado ser realizados os seguintes controles e acompanhamentos:

i. Controle de furagdes e respectivos acabamentos;

ii. Controle de qualidade de parafusos, porcas e arruelas de alta
resisténcia;

iii. Acompanhamento de pré-montagens;

iv. Controle do acabamento, limpeza e pintura;

v. Controle da marcacao, embalagem e embarque das estruturas.
V - Montagem:

a. Todo dano observado apds a montagem da estrutura devera ser retocado por
meio de limpeza manual, com subsequente aplicacdo de primer e acabamento,
conforme especificado anteriormente;

b. O fabricante montara as estruturas metalicas obedecendo aos desenhos e
diagramas de montagem com as respectivas listas de parafusos;

c. Quaisquer defeitos nas pecas fabricadas que venham acarretar problemas na
montagem deverdo ser comunicados a FISCALIZACAO para as devidas
providéncias. A FISCALIZACAO também deverd tomar conhecimento de
procedimentos anormais na montagem, defeitos nas pecas estruturais

ocasionados por transporte, armazenamento ineficiente ou problemas que

\ sejam encontrados na implantacdo das estruturas, decidindo pela viabilidady
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ou ndo de substituicdo e aproveitamento das estruturas, obedecendo sempre

aos critérios estabelecidos em normas;

d. As ligagdes soldadas de campo sé serdo executadas quando solicitado nos

desenhos de montagem e da forma neles indicada;

e. Nas soldas, durante a montagem, as pecas componentes devem ser

suficientemente presas por meio de grampos, parafusos temporarios ou outros

meios adequados, para manté-las na posicdo correta;

f. As ligagOes 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;

g. Em ligagcdes por atrito, as dreas cobertas pelos parafusos ndo poderdo ser

pintadas e deverdo estar isentas de ferrugem, d6leo, graxa, escamas de

laminac¢do ou rebarbas provenientes da furacao;

h. O aperto dos parafusos devera ser feito por meio de chave calibrada ou pelo

método da rotacdo da porca. O aperto deverd seguir progressivamente da
parte mais rigida para as extremidades das juntas parafusadas. As ligacdes
deverdo ser ajustadas de modo que os parafusos possam ser colocados a mao
ou com auxilio de pequeno esforco aplicado por ferramenta manual;

Quando um parafuso ndo puder ser colocado com facilidade, ou o seu eixo nao
permanecer perpendicular a peca ap6s colocado, o furo podera ser alargado no
maximo 1/16” a mais que seu didmetro 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);

k. Serdo 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 aprovacao, os
documentos de procedimentos de montagem. A montagem das estruturas

deverd estar de acordo com os documentos de detalhamento. O CONSTRUTOR

J
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deverd também tomar todas as providéncias para que a estrutura permaneca
estavel durante a montagem, utilizando contraventamentos provisorios,
estaiamentos e ligacdes provisdrias de montagem, em quantidade adequada e
com resisténcia suficiente para que possam suportar os esforgos atuantes
durante a montagem;

m. Todos os materiais e equipamentos utilizados para montagem dos elementos
estruturais definitivos e provisorios como andaimes, plataformas, caminhdes,
guindastes, gruas, roldanas, parafusos, eletrodos, esticadores, porcas, arruelas,
barras lisas, cabos e quaisquer outros elementos e materiais ja estdo incluidos
no custo da montagem da estrutura;

n.  Todos os contraventamentos e estaiamentos provisérios deverdo ser retirados
apos a montagem. Todas as liga¢des provisdrias, inclusive em pontos de solda,
deverdo ser retiradas apds a montagem, bem como preenchidas as
furagdes/tratamento da superficie para parafusos temporarios de montagem;

0. As tolerancias de montagem sao definidas a partir de que a referéncia basica
para qualquer elemento horizontal é o plano de sua face superior e, para os
outros elementos, sdo 0s seus proprios eixos;

p.  As principais tolerancias de montagem admissiveis sdo as definidas a seguir:

i. As colunas sdao consideradas aprumadas, quando sua inclinagdao com a
vertical for menor que 1/50 e a distancia horizontal entre seu topo e
sua base for inferior a 25mm;

ii. Para garantir o alinhamento em planta das colunas metdlicas, a
distancia entre colunas de 2 pérticos sucessivos ndao pode diferir mais
que +/- 2 mm da de projeto, e a distancia entre a face externa de uma
coluna qualquer e a linha que une as faces externas de duas colunas

adjacentes a ela deve ser inferior a 5mm.
VI - Movimentacdo e estocagem das estruturais de aco na obra:

a. A carga, descarga e estocagem da estrutura deverdo ser feitas com todos os

cuidados necessarios para evitar deformacdes/empenamento das pecas. Todos

. J
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elementos estruturais que correrem o risco de terem a sua pintura danificada
durante a estocagem/montagem deverdo vir embaladas;

b. Todas as pecas metdlicas devem ser cuidadosamente alojadas sobre estrutura
de madeira nivelada e distante no minimo 20 cm do piso, disposto de forma a
evitar que a peca sofra o efeito da corrosdo. Deverdo ser estocadas em locais
onde haja adequada drenagem de d4guas pluviais, evitando-se com isto o
acumulo de dgua sobre ou sob as pecas;

c. Deverdo ser tomados cuidados especiais para os casos de pecas esbeltas. Estas
pecas deverdo ser devidamente contraventadas provisoriamente para a

movimentagao.
03.03.200 - PECAS PRINCIPAIS
| - Montagem:

a. Os materiais e a mao-de-obra poderdao a qualquer tempo ser inspecionados
pela FISCALIZACAO, que devera ter livre acesso as instalagdes do fabricante,
desde o inicio da confeccao da estrutura até a sua liberacdo para o embarque
ou montagem;

b. No inicio dos trabalhos, o CONSTRUTOR devera fornecer para apreciacao e

aprovacdo da FISCALIZACAO os seguintes documentos:

i. Procedimentos de solda, recebimento e estocagem de matéria-prima;

ii. Procedimento para controle de qualidade;

iii. Procedimento para fabricacido de perfis soldados, laminados e
dobrados a frio;

iv. Afericdo dos instrumentos de medicdo por érgao oficial;

c. Durante a fase de fabricacdo, 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 sdo, entre outros, os relacionados a seguir:

. J
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i. Certificados de usina para qualquer partida de chapas, laminados e
tubos a serem empregados;

ii. Certificados de qualidade para parafusos (ASTM-A-325);

iii. Atestado de qualificagdo de soldadores ou operadores de
equipamento de solda, de acordo com o método MB-262,

complementado com a AWS D1.1 - Structural Welding Code - Segao 5;

d. Caso nao existam os certificados citados no item anterior, o CONSTRUTOR
devera exigir do fabricante a realizacdao dos ensaios mencionados nas referidas
normas e apresentados a fiscalizacdo antes da medicao;

e. Durante a fabricacdo, a FISCALIZACAO inspecionard os materiais a serem
usados, podendo rejeita-los caso apresentem sinais de ja terem sido utilizados
ou ndo atendam ao previsto nos itens anteriores;

f. Deverd ser fornecida a nota de compra do material a ser utilizado na fabricagao

da estrutura, com os certificados de qualidade.
Il - Fabricagao:

a. Os elementos estruturais deverdo ser fabricados de forma programada,
obedecendo as prioridades do cronograma, a fim de permitir uma sequéncia de
montagem;

b. Deverdo ser apresentados a fiscalizacdao os projetos de fabricacdao das pecas,
antes do inicio da execucao;

c. Todos os perfis soldados deverado ser fabricados com chapas planas, ndo sendo
permitido usar chapas retificadas de bobinas. As pecas serdo cortadas, pré-
montadas e conferidas nas dimensdes externas. S6 entdo poderdo ser soldadas
pelo processo do arco-submerso. As deformacdes de empenamento por
soldagem serdo corrigidas através de pré ou pds-deformacdo mecanica;

d. Os processos de soldagem complementares poderdao ser executados com
utilizacdo de eletrodo revestido ou por processo semiautomatico tipo MIG;

e. As furacbes e soldagens de nervuras no perfil das colunas serdo executadas

apos a colocacdo da placa de base, devendo todas as medidas estar

\ relacionadas a parte inferior da mesma; J
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f. As vigas com chapas de topo deverdo ter estas placas soldadas sé apods
conferéncia das dimensdes da pega na pré-montagem. A montagem de
nervuras e execucao de furacGes serdo feitas apds a colocacdo das chapas de
topo;

g.  As furacbes serdo executadas por meio de broca, fazendo-se o furo guia e o
alargamento para a dimensao final. Os furos poderdo ter uma variagdo maxima
de 1 mm em relagdo as cotas de projeto, devendo-se minimiza-los sob pena de
comprometimento da montagem, em hipdtese nenhuma serdo aceitos pegas
furadas ou furos alargados através de macaricos, eletrodos ou materiais
equivalentes, caso ocorra as pecas serao rejeitadas pela fiscalizagao;

h.  Apods a fabricacdo, todas as pegas da estrutura serdo marcadas (tipadas) de
acordo com a numeracdo do projeto, para facilitar sua identificacdo durante a
montagem, além de conferidas no recebimento;

i Para a fabricacdo e montagem das colunas, deverd 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. Deverd
ser marcada sempre a face norte do projeto (marca N) na face "A";

j. Todos os furos das chapas de base deverdo ser executados conforme gabarito,

indicando a posicao real dos chumbadores imersos na estrutura de concreto.
03.03.300 - DISPOSITIVOS DE LIGAGAO

| - As ligagOes soldadas na oficina e eventualmente no canteiro deverdo ser feitas de
acordo com os desenhos de fabricacdo, especificacdo e normas aqui definidas, e em

especial a AWS D1.1 - Structural Welding Code.
03.03.301 - PARAFUSOS

| - O aco para os parafusos, porcas e arruelas de alta resisténcia deverd seguir o prescrito
em projeto e as especificacdes contidas na ASTM;

Il - Os parafusos terdo a cabega, porca e contra-porca hexagonais;

Il - As arruelas deverdo ser circulares, planas e lisas, exceto para o caso de emendas nas

lIIII

abas de perfis ou "C" laminados, quando deverdo ser usadas arruelas chanfradas.
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As arruelas a serem utilizadas em ligacdes com parafusos de alta resisténcia deverao
ter dimensdes conforme recomendac¢des da AISC - Eigth Editon;

IV -As demais arruelas, quando circulares, planas e lisas, deverdo ter dimensdes
conforme a ANSI-B-27.2 e, quando chanfradas, segundo a ANSI-B-27.4;

V - Todas as roscas deverdo ser da Série Unificada Pesada (UNC);

VI - Os parafusos e respectivas porcas deverdo ser estocados limpos de sujeira e
ferrugem, principalmente nas roscas, sendo indispensavel guardd-los levemente
oleados;

VIl - Os furos para parafusos terdo normalmente 1,5 mm mais que o didametro nominal
do conector;

VIIl - Quando ndo indicadas de modo diverso no projeto, as pecas de ligagbes

parafusadas serdo em aco zincado ou galvanizado.
03.03.302 - SoOLDAS

| - 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;

Il - 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 serdo
devidamente registrados e acompanhados pela FISCALIZACAO. Deve ser mantido pelo
FABRICANTE um registro completo com a indicacao do soldador responsavel para cada
solda importante realizada. Serdo executadas na posicdo 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;

Il - Todas as soldas devem obedecer as tolerancias e requisitos descritos a seguir:

IV - O perfil das soldas de topo, com ou sem preparacao de chanfro, deve ser plano ou
convexo, ndo sendo permitida concavidade, nem mordeduras;

V - 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

penetracdo completa e sem descontinuidade;

. J
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VI - Ndo serd permitida descontinuidade na base de uma solda de topo.
03.03.600 - PINTURA E TRATAMENTO

| - Toda superficie a ser pintada devera ser completamente limpa de toda sujeira, p9,
graxa, qualquer residuo (como a ferrugem) que possa interferir no processo de
adesdo da tinta, prevista. Precauc¢des especiais deverdo ser tomadas na limpeza dos
corddes de solda, com a remocao de respingos, residuos e da escoria fundente;

Il - A limpeza manual sera feita por meio de escovas de fios metalicos de aco ou sedas
nao ferrosas (metdlicas), raspadeiras ou martelos. Esse processo sé podera ser usado
em pegas pequenas;

[l - 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 poderda ser usado quando a superficie
apresentar residuos de laminacdo e grande quantidade de ferrugem;

IV-0O processo de limpeza por solventes é usado para remover graxas, oOleos e
impurezas, mas nao serve para remover ferrugem e residuos de laminagdo. Sé deverd
ser usado quando especificado como processo complementar;

V - A limpeza por jateamento abrasivo remove-se todo residuo de laminagao, ferrugem,
incrustacdes e demais impurezas das superficies tratadas, de modo a se apresentarem
totalmente limpas e com as caracteristicas do metal branco;

VI - Para o jateamento podera ser utilizado o sistema de granalha de aco;

VIl - O tempo maximo que poderd ocorrer entre o jateamento e a aplicacdo do "primer"
deverad ser estabelecido em func¢do das condig¢des locais, mas nunca superior a 4 horas.
Caso observado sinal de oxidacao nesse intervalo, as pecas oxidadas serdo novamente
jateadas e o prazo para aplicagao do "primer" sera reduzido;

VIII - Deve-se seguir estritamente as especificacbes do fabricante, inclusive no que toca

ao intervalo entre demaos, métodos de aplicacao;

IX - Logo apds o jateamento ou limpeza mecanica, no intervalo maximo de 4 horas,
aplica-se a pintura de base de cromato de zinco (primer), capaz de proteger as

superficies tratadas contra a oxidacdo. Esta pintura deverd ser compativel com a

. J
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pintura de acabamento e ter espessura minima de 100 micra, aplicada em 2 demaos,
em etapas distintas e de preferéncia em cores diferentes, sendo 50 micra de filme

seco por demado;

X - Antes da aplicagdo do primer, devem ser efetuados emassamento e lixamento, com
massa epoxi, das juntas e irregularidades das pecas metalicas aparentes, de modo a

garantir uma base lisa e nivelada para a aplicacdo da pintura de acabamento;

Xl - A homogeneizagao das tintas antes do seu uso é fundamental, pois as tintas sao
constituidas de produtos em suspensado e que pela forca da gravidade se sedimentam

formando duas fases distintas;

Xll - Tinta de acabamento deverd ser aplicada em duas camadas de 75 micras em
esmalte sintético com a cor de acordo com o especificado no caderno de
especificacdes e/ou projeto de arquitetura com no minimo 150 micras de espessura

de pelicula seca total;

XIll - A cada etapa da pintura concluida devera ser checada a espessura de aplicacdo
(primer ou tinta de acabamento). Uma vez atingido o tempo de cura final, geralmente
de sete dias (ver especificacdo do fabricante), deve ser avaliada a aderéncia do

sistema ao substrato;
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XIV - As tintas serdo 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 recomendacgdes dos fabricantes das tintas;

XV - O trabalho de pintura sera inspecionado e acompanhado em todas as suas fases de
execucdo por pessoa habilitada, que devera colher as espessuras dos filmes das tintas
com o auxilio do micrdmetro e detectar possiveis falhas, devendo estas ser

imediatamente corrigidas.

Brasilia, 27/08/207.

Ronaldo Oliveira de Almeida
Engenheiro Civil
5.068.890.409/D-SP
Matricula: 973.173 -3
SEINST / DITEC / DETEC / DE / NOVACAP
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