GRELHA 40X40 EM F°F° (CLASSE 2

DETALHE 1: CAPTACAO D'AGUA E MAO FRANCESA
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DETALHE 2: INICIO DA CAPTAGAO E FIXAGAO COM MAO FRANCESA
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DETALHE 3: MUDANGA DE DIAMETRO E FIXAGAO COM MAO FRANCESA
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DETALHE 7: GRAMPO "U"
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DETALHE 4: CAPTACAO COM TUBO @500mm
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TRATAMENTO DE SUPERFICIE

PREPARO SUPERFICIE

JATEAMENTO ABRASIVO INTENSO PADRAO Sa 2

TINTA DE FUNDO

PRIMER EPOXIDICO RICO EM ZINCO
1 DEMAO, 75 (MICRAS)

TINTA INTERMEDIARIA

ESMALTE EPOXIDICO 1
1 DEMAO, 75 (MICRAS)

TINTA DE ACABAMENTO

ESMALTE POLIURETANO, ALIFATICO
1 DEMAO, 75 (MICRAS)

ESPESSURA TOTAL RECOMENDADA
(BASE SECA)

225 (MICRAS)

DURABILIDADE

7 -11 ANOS

OBSERVAGOES

BOA RESISTENCIA A CALCINAGAO

ESPECIFICACOES DA SOLDA

ACO ELETRODO

MIG / MAG

ASTM A572 E7018

ER 7056

AS PARTES A SEREM SOLDADAS DE ACORDO COM AWS D1.1 e NBR 8800.
E6013 - SOMENTE USAR PARA O PONTEAMENTO DA ESTRUTURA.
SOLDADOR QUALIFICAGAO PETROBRAS OU EQUIVALENTE.

FABRICACAO E MONTAGEM

CONFIRMAR MEDIDAS NA OBRA / REALIZAR PRE-MONTAGEM

DETALHE 5: CHAPAS (MAO FRANCESA)
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HE 6: SOLDA ENTRE CHAPAS
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1. - TRECHOS QUE RECEBERAO SOLDA EM CAMPO DEVERAO SER DESPROTEGIDOS
DA PINTURA OU LIXADOS EM CAMPO (NAO SOLDAR SOBRE PINTURA).

2. - PINTURA E RETOQUES EM CAMPO - UTILIZAR A MESMA PINTURA EXECUTADA
EM FABRICA PARA AS REGIOES ONDE FORAM REALIZADAS SOLDAS EM CAMPO.
DEVERAO SER PREVISTOS CUIDADOS ADICIONAIS NA MONTAGEM DA ESTRUTURA
METALICA NAS PROXIMIDADES DA LINHA DE ENERGIA ELETRICA E GASES

INFLAMAVEIS.

3. - TODA FURAGAO DEVERA SER FEITA COM FURADEIRA COM BASE MAGNETICA.
4. - NAO USAR MAGCARICO OU ELETRODO PARA EXECUGAO DE FUROS.
5. - EM CASO DE DUVIDAS OU MUDANGAS, ENTRAR EM CONTATO COM O

PROJETISTA RESPONSAVEL.

6. - REALIZAR A PRE-MONTAGEM NA FABRICA PARA GARANTIR A PERFEITA

MONTAGEM NA OBRA.

RESPONSABILIDADES

- A SUBSTITUICAO DE QUALQUER MATERIAL DURANTE A FASE DE
FABRICAGAO OU DE MONTAGEM DEVERA TER OBRIGATORIAMENTE A APROVAGAO

DO RESPONSAVEL PELO PROJETO.

- TODOS OS CUSTOS DE PROJETO ORIUNDOS DE ALTERACOES DE PERFIS E/OU
MATERIAIS SERAO POR CONTA DO SOLICITANTE.

- OS COMENTARIOS FEITOS NESTE DESENHO NAO EXIMEM O FABRICANTE DA
RESPONSABILIDADE SOBRE O DETALHAMENTO, FABRICACAO E MONTAGEM DA
ESTRUTURA DE ACORDO COM AS NORMAS INDICADAS.

- E OBRIGAGCAO DO EXECUTOR GARANTIR A COMPROVAGAO DA QUALIDADE DOS
MATERIAIS EMPREGADOS NOS PERFIS, CHAPAS, ELETRODOS E PARAFUSOS,
POR MEIO DE DOCUMENTOS FISCAIS, DE ENSAIOS FiSICO-QUIMICOS E DE
RESISTENCIA FORNECIDOS PELOS RESPECTIVOS FABRICANTES E OU POR

LABORATORIO IDONEO.

- PARA LOCAGAO DOS CHUMBADORES SERA NECESSARIO A CONTRATAGAO DE UM
TOPOGRAFO HABILITADO, PARA GARANTIR A EXATIDAO NO NIVELAMENTO E

ALINHAMENTO.

-NORMAS TECNICAS QUE REGEM AS OBRIGAGOES DAS PARTES PARA UM
RESULTADO CONFIAVEL SEGURO E DURAVEL NBR 8800 (PRINCIPALMENTE CAP.

NG "12" E ANEXO "P").

1- MEDIDAS

2- TUBOS DE ACO
E EXTERNA; EXTRE
A FOGO CONFORME AS

3- CONEXOES (CURVAS, T's DE
ASTM A 139-96, EXTREMIDADES
A FOGO CONFORME ASTM A 123, RE

4- FECHAR A PARTE SUPERIOR DO TE (NA SAI

5- AS MAO FRANCESAS DEVERAO SER FIXADAS PR

ESPACAMENTO MAXIMO ENTRE SI DE 2,5m.

6- TODAS AS ROSCAS UTILIZADAS NAS PEGAS DE CONEXAO D

DEVERAO OBEDECER A NORMA ANSI-B1.

7- TODOS OS ACESSORIOS (ABRAGADEIRA, GRAMPO EM U) DEVERAO SE

CENTIMETRO, NIVEIS EM METRO; EXCETO ONDE INDICADO.

BONO CONFORME ABNT NBR 5622 ou ASTM A 139-96, COM COSTURA HELICOIDAL INTERNA
DES COM ANEL PARA ACOPLAMENTO, ACABAMENTO INTERNO E EXTERNO GALVANIZADO
A 123, RESISTENTE A CORROSAO, ESCOAMENTO POR GRAVIDADE.

UCAO, REDUGOES E PLUG) DE AGO CARBONO CONFORME ABNT NBR 5622 OU
ANEL PARA ACOPLAMENTO, ACABAMENTO INTERNO E EXTERNO GALVANIZADO
ENTE A CORROSAO.

DA CAPTAGAQO) COM PLUG PARA TUBO @150 mm.
O AO INICIO DA CAPTAGAO E AO LONGO DA TUBULAGAO COM

M ACO CARBONO.

8- TODOS ACESSORIOS , PARAFUSOS E PORCAS DEVERAO SER GALVANIZADOSY

9- APOS SOLDAGEM DA MAO FRANCESA NA ESTRUTURA A MESMA DEVH
CONFORME RECOMENDAGAO DE TRATAMENTO DE SUPERFICIES (VE

10- ELETRODO A SER UTILIZADO PARA SOLDA E7018.
11- CHUMBADOR QUIMICO, BARRAS ROSCADAS 3/4" (FURO DE 7/8") FIXA

12- AS CHAPAS PARA MONTAGEM DA MAO FRANCESA DEVERAO ATENDH
13- AS DIMENSOES DAS CHAPAS SERAO: 5 1/4" X 1/2" PARA TUBOS ATE ¢

E 500mm.
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VERIFICAGAO DA CONFORMIDADE DERSA

EG/DIPRO

ANTONIO CAVAGLIANO

09/14

DE-15.14.420-C01/002

IMPLANTAGAO - PLANTA, PERFIL E CORTES; PISTA INTERNA

PROJ. EVERTON CESAR DA SILVA ARAUJO 09/14

EG/DECOP

MARIA BEATRIZ S. NUNES

09/14

DE-15.14.420-C01/001

IMPLANTAGAO - PLANTA, PERFIL E CORTES; PISTA EXTERNA

COORD. AREA| ANTONIO C. DE MARTIN

EG/DECOP

JOSE LUIZ RIZZO

09/14

No

DISCRIMINAGAO

REVISOR

VERIFICAGAO DA CONFORMIDADE

CODIGO

OBJETO

COORD. PROJ| FELIPE ISSA KABBACH JUNIOR

REVISOES

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

CREA: 0600450748

RESP.TEC. FELIPE ISSA KABBACH JUNIOR

ESTA FOLHA E PROPRIEDADE DA DERSA
DESENVOLVIMENTO RODOVIARIO S. A., E SEU
CONTEUDO NAO PODE SER COPIADO OU
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CONFORMIDADE DESTE DOCUMENTO NAO
EXIME A PROJETISTA DE SUA
RESPONSABILIDADE SOBRE O MESMO.
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OBJETO: DETALHES
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