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1 MATERIAIS

1.1 Qualidade dos materiais:

O fabricante da estrutura metélica deve apresentar uma documentacdo que comprove as
propriedades mecéanicas e as dimensdes das chapas, tubos,barras e parafusos empregados
nas estruturas da barreira de protecao.

A gualidade dos materiais empregados deve ser aco inoxidavel AISI 304 e AISI 316L . A
comprovacao deve ser feita através de analise quimica fornecida pela Usina Siderurgica e da
confirmacéo das propriedades mecénicas.

Em caso de produto importado o material deverd ser ensaiado para comprovacdo das
propriedades mecéanicas e da composicao quimica, independentemente da apresentacdo de
certificados do fornecedor.

111 Aco inoxidavel AISI 304 /AISI 316L

- Tens&o minima de escoamento: Fy > 290 MPa

- Tensao minima de ruptura: Fv > 580 MPa

1.1.2 Parafusos, chumbadores,porcas e arruelas.

Todos os parafusos e chumbadores utilizados na estrutura metalica devem ser em aco AlSI
316L,bem como as porcas e as arruelas.

A comprovacao da qualidade é feita por meio de andlise quimica e por meio das propriedades
mecéanicas fornecidas pelos fabricantes dos parafusos e chumbadores.

1.1.3 Cuidados na estocagem do acgo inoxidavel.

Procedimentos a serem adotados na estocagem dos materiais em ago inoxidavel.

- Estoque sempre em local limpo, seco, longe de outros acgos e protegido do sol.

- Use equipamentos de estocagem e movimentacao protegidos por plastico,
madeira séca ou feltro,evitando marcar ou danificar a superficie do aco bem
como a forma do produto.

- Use luvas limpas para desempenhar operagdes de estocagem.

- Nao risque a superficie do aco com canetas ou pincéis atdmicos.

- Evite o contato com substancias quimicas, graxa,6leos e gorduras.

- A embalagem plastica de prote¢éo fornecido com o produto deve ser mantido até
momento de sua utilizacéo.
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1.2 Soldagem

121 Manuseio de consumiveis.
Os eletrodos revestidos e arames devem atender as especificacdes da AWS D 1.6

“Structural Welding Code Stainless Steel” sempre na sua ultima edi¢cdo. O certificado dos
eletrodos e arames fornecidos pelos fabricantes devem acompanhar as encomendas.

O manuseio dos eletrodos, a estocagem e a duracdo dos eletrodos fora das estufas deve

seguir rigorosamente o item 3.10 da AWS D 1.6.Este manuseio rigoroso garante
dos consumiveis durante a sua utilizacao.

1.2.2 Processos de soldagem e consumiveis

a qualidade

Relacionamos, a seguir, 0s processos de soldagem e as normas aplicaveis dos consumiveis

para a soldagem do a¢o AISI 304 e AISI 316L ( Conforme Tabela 3.3 - AWS D1.6)

Solda Manual (SMAW)

Especificacdo dos eletrodos revestidos: ............ E 316 L-17

Solda com Arame Sdélido Tipo MIG /| MAG (GMAW)

Conforme
AWS A5.4

Especificagdo do arame: .................. ER 316 L Conforme AWS A 5.9

Solda com arame tubular (FCAW)
Especificagdo do arame tubular .......... E316LT1

Conforme AWS A 5.22

Solda com vareta TIG (GTAW)
Especificacdo da vareta TIG .......... ER 316 L

Conforme AWS A5.9
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2 REQUISITOS MINIMOS PARA A FABRICACAO

Qualquer processo de fabricacdo deve ter um fluxograma claro e aplicavel. Neste fluxograma

devem-se indicar as fases principais de fabricagéo, tais como:

- [Estocagem;

- Preparacao;

- Corte;

- Soldagem;

- Testes nao destrutivos (TND);
- Liberacéo;

- Emisséo de documentos.

A sequéncia acima relaciona as etapas minimas para a elaboracdo do fluxograma do fabricante

contratado.

Para garantir a qualidade da estrutura , o contratante deve aprovar os testes ndo destrutivos

junto com o fabricante.

2.1 Qualidade do corte térmico.Toda a superficie gerada por corte térmico deve ter um

acabamento conforme a indicacéo do item 5.2 da AWS D1.6

2.2 Recuperacao de entalhes por corte térmico.

Quando ocorrer entalhes mais profundos ou outras irregularidades nas superficies geradas por
corte térmico a sua recuperacao pode ser feita com enchimento de solda seguindo o item 5.13

da AWS D1.6

2.3 Furacéao

Todos os furos deverdo ser executados por broca.
Sera admitido furag&o por corte térmico desde que o furo apresente boa geometria e bom
acabamento de superficie.
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3 QUALIFICACAO DOS SOLDADORES

Todos os soldadores devem ser qualificados conforme Capitulo 4, parte B da AWS D1.6.
A comprovacdo da qualificacdo pode ser feita através de uma listagem, porem o cliente deve
ter acesso a documentacao de qualificacao.
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4 QUALIFICACOES DOS PROCESSOS DE SOLDAGEM

Poderao ser adotados Procedimentos de Soldagem Pré-qualificados conforme especificado
na norma AWS D 1.6 Cap. 3 ou seja, metal de base, consumiveis,detalhe das juntas soldadas
e posicdes de soldagem deverdo estar especificamente pré-qualificados pela horma.

Os Procedimentos de Soldagem ( EPS’s ) deverao ser elaborados pelo fabricante e estar
disponiveis para avaliacdo e inspecao pela fiscalizacéo.
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5 INSPECAO DIMENSIONAL DAS ESTRUTURAS

Para inspecao dimensional das estruturas sera utilizada a norma ISO 13920 com as
seguintes tolerancias:

- Tolerancia para comprimento: Grau B
- Tolerancia para retilinidade,planicidade e paralelismo: Grau F
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6 INSPECAO VISUAL DAS SOLDAS

Todas as juntas soldadas ter&o 100% de inspecéo visual.

A inspecédo visual ocorre apds o término da soldagem, nesta inspecdo serd avaliada a
gualidade do acabamento dos corddes de solda.

Serdo inspecionados a dimensdo minima dos filetes, presenca de poros, mordeduras,
convexidade excessiva e trincas superficiais conforme itens 5.11 e 6.28.1 da AWS D1.6.
Todos os reparos das soldas, quando necessario, devem ser feitos em conformidade ao item
5.12 da AWS D1.6




N°: REV.

ESPECIFICACAO TECNICA ‘ . 0

FOLHA 10 de 15

noitd _
- TITULO:

3° PONTE DE VITORIA (PROJETO

DEFENSA DE SEGURANCA)

7 APLICACAO DE TESTES NAO DESTRUTIVOS

Nas soldas das estruturas serdo usados testes nao destrutivos com liquido penetrante (LP).

7.1 Distribuicdo dos testes de liquido penetrantes (LP) .

- Soldas de unido dos postes com as chapas de base.
20% de toda a extensdo das soldas de filéte.

Teste LP: Execucédo: ASTM-E-165
Aceitacdo: AWS D1.6 item 6.28.1

- Alinspecao por LP devera ser feita por inspetor qualificado SNQC.
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8 MARCACAO DAS PECAS ESPACHAVEIS

Todos os componentes despachaveis da estrutura devem ser adequadamente marcados com
as marcas correspondentes aos respectivos desenhos de detalhamento do fabricante. Deve
ser feita uma marcacdo com etiqueta adesiva no lugar da pun¢do. A marcacdo deve estar
visivel e clara e preferencialmente em lugares nao visiveis ap6s a montagem final.
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9 EMBALAGEM PARA TRANSPORTE

Todos os componentes da estrutura deverdo ser embalados envoltos em plastico bolha
e devidamente acondicionados em caixotes de madeira.

A estocagem no local da montagem devera seguir os procedimentos ja descritos no item
1.1.4 desta especificacao técnica.
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10 DOCUMENTACAO A SER EMITIDA PELO FABRICANTE E PELA
EMPRESA MONTADORA

No final da fabricagdo e da montagem de campo sera emitido um “Data—Book” contendo os
seguintes certificados e /ou documentos:

- Relacéo dos desenhos de fabricacdo ou de montagem

- Certificados dos materiais empregados ( chapas,tubos,barras,parafusos,etc)
- Certificados dos consumiveis de soldagem ( eletrodos e arames).

- EPS’s utilizadas na fabricagdo e na montagem.

- Documentacao de qualificacdo dos soldadores — CQS’s

- Relatérios dos ensaios ndo destrutivos. onde aplicados.

- Relatérios de inspecdo visual de solda.

- Relatérios de inspecao dimensional.

- Relagédo dos inspetores de ensaios ndo destrutivos.
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11 MONTAGEM

A seguir apresenta-se um breve descritivo de montagem.
Para mais detalhes, ver desenhos RMG n°s

11.1 Descritivo de montagem das estruturas da barreira de protecgéo.

A montagem das estruturas sera por fixacdo dos postes da barreira de protecdo sdbre

a mureta da defensa rodoviaria da ponte.Esta fixacdo sera através de chumbadores quimicos.
Recomenda-se a utilizacdo de gabaritos tanto para a marcacao das furagbes dos chumbadores
como para a marcagao das distancias entre os postes.

Posteriormente serdo montados os quadros de barras com os tubos superiores e inferiores
fixados aos postes por parafusos conforme detalhado no projeto.

Como pode ser visto no projeto,a barreira de protecdo da ponte possui trechos independentes,
em funcgéo das juntas de dilatagdo,nestes pontos havera sempre fim de um trecho de barreira
de protecao e inicio de outro trecho..

Ao final dos servicos devera ser feito relatério de montagem indicando a metragem de barreiras
Instaladas.
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12 CONSIDERACOES FINAIS

12.1 Documentos de Referéncia

Esta Especificacdo Técnica aborda os principais itens a serem considerados para 0 processo
de construcao em fabrica e para o processo de montagem final na obra.

Para complementacdo desta especificacdo, deverdo também ser consultados os seguintes
desenhos de referéncia:

Desenhos de Projeto RMG n°s:

3162.200.0009.10
3162.200.0010.10




