NOTAS E ESPECIFICACOES

V | Sta Tipo N1 Tipo N2 Tipo N3 1. NORMAS TECNICAS APLICAVEIS
Dinensies Plaa = D001  A572 G 50, <50 - A MENOS QUE ESPECIFICADO OU SOLICITADO AO CONTRARIO, TODAS AS ESTRUTURAS
Parafusos = 41266 mm, ASTM A-525a DEVERAO SER PROJETADAS EM CONFORMIDADE COM A ULTIMA EDICAO DOS CODIGOS E
PECA 5: TUBO ASTM A572 345 MPA B B PECA 5: TUBO ASTM NORMAS RELACIONADOS ABAIXO: )
g x g x AB72 345 MPA - ABNT - ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS
0 141,3X5,6 a2 a° 0 141,3X 54 - AISC - AMERICAN INSTITUTE OF STEEL CONSTRUCTION
L= 2600 MM &N falhs falhs - ASTM - AMERICAN SOCIETY FOR TESTING AND MATERIALS
o - AWS - AMERICAN WELDING SOCIETY
— ) - AISI - AMERICAN IRON AND STEEL INSTITUTE
< '®‘/€\@ - N-PETROBRAS
R PECA L T B0 e N 2. ACO ESTRUTURAL GALVANIZADO
0168,3X 6.4 - CHAPAS - ASTM A572 OU FY SIMILAR
E70XX 64 - PERFIS DOBRADOS - ASTM A572 OU FY SIMILAR
SMAW, - CHUMBADORES E BARRAS REDONDAS - ASTM A572
300,0 S A (U=l ) b 7 (N (R (R -2 R — % - ELETRODOS - E70XX e/ou E60XX ’
Detalhe Ancoragem Parafuso - CHUMBADORES QUIMICOS TIPO FISCHER OU SIMILAR (SE NECESSARIO)
301 p400 A2 W >_8W 168,3
° ° Parafuso: @12.66 mm, ASTM A-325a E70x0 3. CARGAS ADOTADAS EM PROJETO
2 2 BECA 1. TUBO ASTM - - OBTIDAS ATRAVES DO PESO ESPECIFICO DOS MATERIAIS OU ATRAVES DE CATALOGOS DOS
Placa base A572 345 MPA
— O J 8 iy Concreto de regularizagio 0 168,3X 6,4 PEGA 4: TUBO ASTM FORNECEDORES.
PECA 4: TUBO ASTM A572 345 MPA . . ECAS 2 £ 5 TURO ASTU Cordio 2. UB0 ASTY 2 3517;83;&?( MPA - PESO PROPRIO DA ESTRUTURA - GERADO AUTOMATICAMENTE
cA4 . : e g - CARGAS PERUANENTES, 02 TF M
0 168,3X6,4 ® T - VENTO - NBR 6123: 0,1 TF/M
L = 2300 MM o Eﬁgeswg‘p\aca base: 11 mm E/\ Gonoeo: 0, e gl
N e 4. CONSIDERACOES GERAIS E RECOMENDACOES
2 e sncoragen a0 o paca - TODAS AS COTAS ESTAO EM MILIMETRO, EXCETO ONDE INDICADO A UNIDADE
Escala 1:25 Escala 1:25 - CONFERIR AS MEDIDAS NO LOCAL ANTES DA FABRICAGAO
- TODOS OS DETALHES DE EXECUCAO PROPOSTOS DURANTE A FABRICAGAO E MONTAGEM QUE
NAO CONSTAM NESSE PROJETO DEVEM SER SUBMETIDOS A APROVAGAO DOS AUTORES.
5. 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
PECAS 2 E 3: TUBO ASTM A572 345 MPA/ REMOCAO DE OLEOS, GRAXAS, SAIS E OUTROS CONTAMINANTES (NBR 15158)
0 141,3X 5,6 Escala 125 - ARESTAS, CANTOS VIVOS, CORDOES DE SOLDA DEVERAO SER REFORCADAS (STRIP COAT) EM
_ : TODAS AS ETAPAS DA PINTURA.
L= 1930 MM - 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 SERVICOS 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.
- OS INTERVALOS MINIMO E MAXIMO ENTRE DEMAOS DEVERAO SER CUMPRIDOS CONFORME
Tipo N4 Tipo N5 ESPECIFICADO NAS FICHAS TECNICAS DOS PRODUTOS.
S1 - EVENTUAIS PONTOS COMPROMETIDOS POR DANOS MECANICOS OU QUEIMA POR OPERACOES
DE SOLDAGEM DEVERAO SER TRATADOS MECANICAMENTE E POSTERIOR APLICAGAO DE TINTA
56 EPOXI DUPLA FUNCAO COM A FINALIDADE DE CONFERIR PROTEGCAO POR BARREIRA E
& @/\ @ @ CATODICA DO ESQUEMA DE PINTURA. ,
o N - TODA A SUPERFICIE A SER PINTADA DEVERA SER COMPLETAMENTE LIMPA DE TODA A SUJEIRA,
7 474 PO, GRAXA, OLEO OU QUALQUER RESIDUO COMO FERRUGEM E CAREPA QUE POSSAM
) PECA 5: TUBO ASTM INTERFERIR N PROCESSO DE ADESAO DA TINTA. PRECAUCOES ESPECIAIS DEVERAO SER
N o A . 4001400, 4001400 TOMADAS NA LIMPEZA DOS CORDOES DE SOLDA, COM A REMOGAO DE RESPINGOS, RESIDUOS
o) PECA 5 TUBO ASTM 54 E DA ESCORIA FUNDENTE. LIMPEZA DAS SUPERFICIES POR JATEAMENTO ABRASIVO POR MEIO
N~ 72 345 MPA 6 DE GRANALHAS DE ACO PADRAO AO METAL QUASE BRANCO SSPC-SP-10 - METODO DE
8 0141,3X56 (f LIMPEZA SIS - SA 2% - PADRAO SUECO.
N~ D CA 4 TUBO ASTI o E70XX 1413 6. ESQUEMA DE PINTURA
- SMAW,
A(5)7126(;4§)l\(/l:é1 o 6.1. CBCA 16
smaw Escala 125 = b - FUNDO: 1 DEMAO DE 75 MICROMETROS DE PRIMER ETIL SILICATO DE ZINCO
P PECA 3: TUBO ASTM Escala 1:25 M J t J - INTERMEDIARIA: 1 DEMAO DE 40 MICROMETROS DE TINTA EPOXI-POLIAMIDA
) - ACABAMENTO: 2 DEMAOS DE 75 MICROMETROS ESMALTE POLIURETANO
@) K s LYy Ld
6.1. CBCA 17
o AN1D12.5¢c/20 AN2D12.5¢c/20 - FUNDO: 1 DEMAO DE 75 MICROMETROS DE PRIMER EPOXI RICO EM ZINCO
8 C=98 C=98 - INTERMEDIARIA: 1 DEMAO DE 125 MICROMETROS DE ESMALTE EPOXI
B S 1 | L |t j - ACABAMENTO: 1 DEMAO DE 75 MICROMETROS ESMALTE POLIURETANO
Escala 1:25 6.1. N1550 - CONDICAO 1
N1 (Tipo 1) - FUNDO: 1 DEMAO DE 75 MICROMETROS DE PRIMER ETIL SILICATO DE ZINCO
168.3 x 6.4 - INTERMEDIARIA: 1 DEMAO DE NO MINIMO 100 MICROMETROS DE FOSFATO DE ZINCO DE ALTA
1 1 | ESPESSURA - N2630
O - ACABAMENTO: 1 DEMAO DE 70 MICROMETROS TINTA POLIURETANO ACRILICO - N2677
 ' ! 0BS.:
- IBS - INSTITUTO BRASILEIRO DE SIDERURGIA
PECA 1: TUBO ASTM A572 345 MPA | 800 800 x 800 x 600 - CBCA - CENTRO BRASILEIRO DE CONSTRUCAO DE ACO
O 168,3 X 6,4 - N1550, N2360, N2677 - NORMA PETROBAS
L = 5500 MM 7. FABRICAGAO
Escala 1:25 - OS ELEMENTOS ESTRUTURAIS DEVERAO SER OBTIDOS ATRAVES DE PERFIS TUBULARES,
CHAPAS DOBRADAS OU PERFILADOS CONFORME AS SECOES INDICADAS EM PROJETO.
ATENGAO ESPECIAL DEVERA SER DISPENSADA AS LIGACOES ENTRE ELEMENTOS
ESTRUTURAIS A FIM DE GARANTIR-SE UM PERFEITO ENCAIXE ENTRE AS PECAS E A
ELIMINACAO DE EXCENTRICIDADES INDESEJAVEIS. A PRECISAO NA FABRICAGAO DO
Soldas . ] Elomento Pos.|Diam.| @ |P°P-|Reta[Dob.[Comp.| Total [ CA-50 | CA-60 CONJUNTO DE PECAS DEVERA SER EXIGIDA PARA ELIMINAR-SE OPERACOES DE CAMPO TAL
Classe de resisténcia | Execugao Tipo (Lrﬁﬂf) C°mp”me(’;7‘1?n U)'e cordges : 1 [ em)| em) [ (em)| em) | (em) | (kg) | (kg) COMO USO DE MAGARICO. ASSIM, A CONFERENCIA DAS MEDIDAS ANTES DA FABRICAGAO E
e ot 9 269 N1 1|@125] 4] 14| 70| 14| 98| 392 358 OBRIGATORIA
o 1 934 2/@125| 4| 14| 70| 14| 98| 392 38 6 SOLDAGEM
E7oxXX Em fabrica Combir?;:g: :)r;‘o\;r:";‘izjssimples 8 449 Total+10%:| 8.4 - PECAS OU PARTES SOLDADAS COMPOSTOS DE CHAPAS OU PERFIS, DEVERAO UTILIZAR O
e em angulo 8 2522 @125 8.4 0.0 PROCESSO DE SOLDA ELETRICA MAIS MODERNO, TAL COMO RECOMENDADO NO MANUAL DE
Total | 84 0.0 SOLDA DA AWS - D.1.1. ULTIMA EDICAO. ' ’
Elementos para aparafusamento ndo normalizados - NO CASO DE UTILIZACAO DE ELETRODOS REVESTIDOS, E INDISPENSAVEL QUE ESTES ESTEJAM
N1 Tipo Quantidade Descricao ISENTOS DE UMIDADE, SENDO ESTOCADOS EM ESTUFAS APROPRIADAS, SITUADAS O MAIS
Porcas Z 2.7 PROXIMO POSSIVEL DO LOCAL DE USO. SOMENTE ELETRODOS COMPLETAMENTE SECOS
a Y o Anilhas 4 A127 PODERAO SER EMPREGADOS.
= - PARA AS SOLDAS POR FILETES, A ALTURA DESTE DEVE SER IGUAL OU INFERIOR A ESPESSURA
% Placas de base Quadro de arranques MAIS FINA SOLDADA NA JUNGAO
8 N Material Elementos Quantidade Dm(]r?mﬁ;)es F(’I?S? Referéncias | Pernos de Placas de Ancoragem | Dimens&o de Placas de Ancoragem ] i%%)&i%il\fggﬁﬁ;g%AASQELI;/LECF:'%%EVCéOSNETF:D 52 gENETR ACAO TOTAL
Q A-572 345MPa Placa base ! 300x300x11 ot ;Z N1 4 Parafusos @ 12.7 Placa base (300x300x11) - DEVERA SER REALIZADO ENSAIO POR LIQUIDO PENETRANTE (LP) NAS SOLDAS A FIM DE
_ : VERIFICAR A EXISTENCIA DE PATOLOGIAS COMO TRINCAS E POROS, POR EXEMPLO, E
. Parafusos de ancoragem 4 @ 12.7-L =444 + 145 2.33 R
ASTM A-325a (liso) — CORRIGI-LAS )
Escala 1 50 - AS SOLDAS DEVERAO SER ISENTAS DE PATOLOGIAS E DEFEITOS SUPERFICIAIS
. Resumo Acgo Comp. total | Peso+10% 9. MONTAGEM
Elemento e Placa de ancoragem (m) (kg) - ANTES DO INICIO DOS TRABALHOS DE MONTAGEM A EMPRESA RESPONSAVEL DEVERA
CONFERIR AS POSICOES INDICADAS EM PROJETO E FAZER A CORRETA MARCACAO DO
POSICIONAMENTO DAS BASES.
- TODOS 0S CHUMBADORES QUIMICOS OU MECANICOS DEVERAO SER INSPECIONADOS POR
CA-50 012.5 7.8 8.4 TECNICO QUALIFICADO A FIM DE GARANTIR-SE A QUALIDADE DESEJADA PARA A INSTALACAO.

REFERENCIAS E SIMBOLOGIA

Para a representagao dos simbolos de soldas consideram-se as indicagdes da norma ANSI/AWS A2.4-98
'STANDARD SYMBOLS FOR WELDING, BRAZING, AND NONDESTRUCTIVE EXAMINATION'.

METODO DE REPRESENTAGAO DE SOLDAS

Conforme a figura 2 de ANSI/AWS A2.4-98 e os tipos de soldas utilizados neste projeto, desenvolve-se o
seguinte esquema de representagéo de uma solda:

Referéncias:

seta (ligagdo entre 2 e 6)

linha de referéncia

simbolo de solda

simbolo solda perimetral.

simbolo de solda no local de montagem.

QahwN

linha do desenho que identifica a ligagédo proposta.

S: profundidade do bisel. Em soldas em angulo, é o lado do
cordéo de solda.

(E): tamanho do corddo em soldas de topo. .
L: comprimento efetivo do corddo de solda Secretaria
D: dado suplementar. Em geral, a série de eletrodo a utilizar e o de Projetos
processo pré-qualificado de solda. Estretégicos

ALY SECRETARIA DE PROJETOS ESTRATEGICOS DE PERNAMBUCO - SEPE
momu.;wow ESCRITORIO DE PROJETOS

| PE> GOVERNO DO ESTADO DE PERNAMBUCO

A informacgéo relacionada com o lado da ligagédo soldada a qual aponta a seta, coloca-se por baixo da
linha de referéncia, enquanto que para o lado oposto, indica-se acima da linha de referéncia:

OBJETO:

PROJETO DE REFORMA DO SANTUARIO NOSSA SENHORA DAS GRAGAS DE CIMBRES

S . \ T
CONTRATANTE: CONTRATADA:
Onde: . . s .
nee Secretaria de Projetos Estratégicos (SEPE) |-
OS(Other Side): é o outro lado da seta
AS(Arrow Side): é o lado da seta LOCALIZAGRO: ETAPA.
Referéncia 3 Santuario de Nossa Senhora das Gragas de Cimbres, | Projeto Basico
Designacao lustragao | Simbolo Cimbres, Pesqueira-PE, CEP 55200-000
— PROPRIETARIO RESP. TECNICO:
Solda de filete %g\\\\\\\ N
Solda de topo em 'V' simples (com chanfro) @ AV Ana Paula CaSCéo
CAU: A768669
. . @ — Documento assinado digitalmente
Solda de topo em bisel simples V PROJETISTA(S):
b DIESKA RAYANE DA SILVA GOMES
! Data: 11/08/2025 16:36:14-0300
Solda de topo em bisel duplo % K Verifique em https://validar.iti.gov.br
Solda de topo em bisel simples com chanfro de raiz largo }/ DieSka Raya ne da Sl |Va GO mes
RNP 1619291622
DISCIPLINA:
Solda combinada de topo em bisel simples e em angulo % PROJ ETO ESTRUTU RAL DE ACO _ CAM PANAR'O
CONTEUDO: PRANCHA:
_ VISTAS E DETALHES DE LIGACOES
Solda de topo em bisel simples com lado curvo \/
ESCALA: DATA: CODIFICAGAO! O 1 / 0 1 RO
GOVPE-SPR-PSQ-L00-SAN_CIM-CPN-PB-MET-P000.dwg

INDICADA | MAI /2025
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