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VISTA LATERAL ESPECIFICACOES DE MATERIAIS:
A estrutura metdlica foi projetada sequndo os preceitos da NBR 8800:2008.
ITEM | QUANTIDADE [ PERFIL DIMENSOES | COMPRIMENTO | PESO UNITARIO | PESO TOTAL | AREA DE PINTURA Perfis, chapas e gh‘umbodores em ago carbono padrdo ASTM A36, com tensdo
1 Viga 1 5817 58 17 0.89 de escoamento minimo de 250 MPa.
1 11 150x65x4.74 933 18.35 18.35 051
2 1] CH 9.0x120 250 2.23 2.23 0.07 Todas as pecas galvanizadas a quente, com espessura minima de galvanizag¢do
3 1] cH 9.5x120 200 1.79 1.79 0.05 . ~ 2
. Ten a5 00 e = 006 de 60 pm (com deposicdo média de 400 g/m’) executadas segundo a NBR
5 1] cH 6.35x140 290 2.02 2.02 0.09 65235:2016.
6 3| cH 6.35x30 150 0.22 0.67 0.03
! 2 CH 590460 270 0.8 1.62 0.0/ A verificagdo da espessura da galvanizag@o deve ser realizada pelo método
1 e 2 2059 2053 052 ndo destrutivo previsto na NBR 7399:2015 e as espessuras devem respeitar as
DETALHE DA MAO—FRANCESA #1 w 11 150x65x4.74 933 18.35 18.35 051 VO previ : P pei
1/20 2 1] cH 9.5x120 450 403 403 0.12 camadas previstas na NBR 6523:2016, Tabelas 2 e 3.
3 1]cH 6.35x140 290 2.02 2.02 0.09
2695 35 ~FUROS OBLONGOS 4 S| CH 6.55¢50 150 0.22 0.67 0.0 Respeitar os procedimentos executivos e de fabricagdo previstos na NBR
. %55 i Tﬁ/wxmmm 5 2| cH 6.35x60 270 0381 1.62 0.07 63232016
I, s 1 Viga 3 152.76 152.76 4.37 : :
*%ﬂf 1 11 150x65x4.74 7289 143.43 143.43 3.93
1 o ‘ J 2 6 CH 6.35x60 270 0.81 4.85 0.22 Medicbes da espessura do revestimento ndo podem ser efetuadas em
CHAPA DE LIGAGAO INFERIOR B ’ 5 20 | CH 6.55x50 150 0.22 449 0.23 superficies cortadas ou dreas a menos de 10mm das bordas, superficies
VER DETALHE [ 100x50x3.35 1 Passarela 24439 244.39 22.49 cortadas com macaricos ou cantos
1 i 40x40x3 728 1.29 1.29 0.11 < :
2 0L 30x30x2.25 376 0.37 373 0.44
3 10 L 30x30x2.25 406 0.4 4.03 0.48 Todas as soldas de filete, eletrodo E/O0XX, com perna minima de 5mm, ao
DETALHE DA CHAPA DE LIGAQAO INFER1|91RO DETALHE DA CHAPA DE LIGAQ1/A100 4 8L 150x150x8 100 1.8 14.47 0.57 |Ongo de todo o Compr]mento de contato entre os perﬁsb Apés a SOldCl, fazer
5 9|l 120x60x3.35 811 4.88 43.96 3.41 o retoaue da bintura
FUROS 818mm 14 CHAPA 6,35 6 8L 40x40x3 698 1.23 9.87 0.88 9 P :
/CHA”A #10mm ’ DETALHE DA MAO—FRANCESA #2 7 1 150x65x4.75 7289 71.86 71.86 3.93
15 o 1/20 8 1L 40x40x3 767 1.36 1.36 0.12 A ligacdo entre as pecas serd via parafusos padrdo A325 (8.8) com controle
| o< . 9 1] cH GME—4x861.15 7309 93.87 93.87 12.62 de torque.
QT — o 62,78 | 3| o MTE'B 7 135 ~FUROS OBLONGOS ] Mdos—francesas 18.6 18.6 1.23
B N Vg TIP BN ‘ﬁ/wamm 1 1 [ 100x50x3.35 1655 8.22 8.22 0.64 . . .
LSt meoss w (l{;,zk Q’g i { 7&@9 5 an 00 188 59 59 046 Chumbamento da estrutura metdlica nos pilares através de chumbadores
RS 0w | ¥ ~ 3 2| CH 9.5x150 200 2.24 4.47 0.13 quimicos padrdo Ancora FCS com vergalhdo CAS0 ou equivalente técnico.
3 8 13 S| £HO0 5w 3] 108.8 ‘ J 1 Guarda—corpo | 12.28 12.28 0.9
15 +— Dy CHAPA DE LIGAGAQ INFERIOR i ] ] B45%2 1226 26 26 017
6.9 71 X . . . ~ - . . ~ e
Furos osLoncos— Tt VER DETALHE L 1006055 A ancoragem da estrutura nas fundag¢Bes serd via uso de insertos metdlicos
VISTA FRONTAL BLONGOS A 2 2 | BARRA RED. 15.88 110 0.17 0.34 0.01 5
* 3 7| BARRA RED. 9.53 442 0.25 1.73 0.09 pré—concretados nas pegas.
4 7| BARRA RED. 9.53 211 0.12 0.83 0.05
0 /| BARRA RED. 9.9 ESE 0.9 2.09 0.1 A chumbagdo da estrutura metdlica & estrutura de concreto deve ser realizada
6 2L 50x50x2.65 1180 2.35 47 0.46 B ; " ~
1 g com chumbadores quimicos mais barra roscada de didmetro ¢16mm, padrdo
uarda—corpo 2 10.26 10.26 0.78 - ; .
1 1 945x2 896 1.9 1.9 0.13 Ancora AQI3B0PRO ou equivalente técnico.
2 2 | BARRA RED. 15.88 110 0.17 0.34 0.01
S /| BARRA RED. 2.5 44z 0.25 173 0.09 Para a perfeita montagem da estrutura, o posicionamento, o nivel e o prumo
4 14| BARRA RED. 9.53 211 0.11 1.59 0.09 g | fos d trolad ety i
5 i S0%5000 65 a0 s %] 046 os elementos deve ser controlado milimetricamente.
1 Guarda—corpo 3 59.24 59.24 4.01
1 1 945x2 7428 15.75 15.75 1.05
2 5| BARRA RED. 15.88 110 0.17 0.86 0.03
3 35| BARRA RED. 9.53 1370 0.77 26.85 1.44 .
. —TEARRA RED. e e RE o B RESUMO DE MATERIAIS DA PASSARELA:
5 6L 50x50x2.65 1180 2.35 14.09 1.39 PESO DE ACO (com quebra de 5%): 580,0 kgf
PESO TOTAL 552.39 kof
AREA DE PINTURA 35.49 m2 AREA DE PINTURA (sem quebra): 35,49 m2
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ESPECIFICAÇÕES DE MATERIAIS: A estrutura metálica foi projetada segundo os preceitos da NBR 8800:2008. Perfis, chapas e chumbadores em aço carbono padrão ASTM A36, com tensão  chapas e chumbadores em aço carbono padrão ASTM A36, com tensão chapas e chumbadores em aço carbono padrão ASTM A36, com tensão  e chumbadores em aço carbono padrão ASTM A36, com tensão e chumbadores em aço carbono padrão ASTM A36, com tensão  chumbadores em aço carbono padrão ASTM A36, com tensão chumbadores em aço carbono padrão ASTM A36, com tensão  em aço carbono padrão ASTM A36, com tensão em aço carbono padrão ASTM A36, com tensão  aço carbono padrão ASTM A36, com tensão aço carbono padrão ASTM A36, com tensão  carbono padrão ASTM A36, com tensão carbono padrão ASTM A36, com tensão  padrão ASTM A36, com tensão padrão ASTM A36, com tensão  ASTM A36, com tensão ASTM A36, com tensão  A36, com tensão A36, com tensão  com tensão com tensão  tensão tensão de escoamento mínimo de 250 MPa. Todas as peças galvanizadas a quente, com espessura mínima de galvanização  as peças galvanizadas a quente, com espessura mínima de galvanização as peças galvanizadas a quente, com espessura mínima de galvanização  peças galvanizadas a quente, com espessura mínima de galvanização peças galvanizadas a quente, com espessura mínima de galvanização  galvanizadas a quente, com espessura mínima de galvanização galvanizadas a quente, com espessura mínima de galvanização  a quente, com espessura mínima de galvanização a quente, com espessura mínima de galvanização  quente, com espessura mínima de galvanização quente, com espessura mínima de galvanização  com espessura mínima de galvanização com espessura mínima de galvanização  espessura mínima de galvanização espessura mínima de galvanização  mínima de galvanização mínima de galvanização  de galvanização de galvanização  galvanização galvanização de 60 mm (com deposição média de 400 g/m²) executadas segundo a NBR  60 mm (com deposição média de 400 g/m²) executadas segundo a NBR 60 mm (com deposição média de 400 g/m²) executadas segundo a NBR  mm (com deposição média de 400 g/m²) executadas segundo a NBR m (com deposição média de 400 g/m²) executadas segundo a NBR  (com deposição média de 400 g/m²) executadas segundo a NBR (com deposição média de 400 g/m²) executadas segundo a NBR  deposição média de 400 g/m²) executadas segundo a NBR deposição média de 400 g/m²) executadas segundo a NBR  média de 400 g/m²) executadas segundo a NBR média de 400 g/m²) executadas segundo a NBR  de 400 g/m²) executadas segundo a NBR de 400 g/m²) executadas segundo a NBR  400 g/m²) executadas segundo a NBR 400 g/m²) executadas segundo a NBR  g/m²) executadas segundo a NBR g/m²) executadas segundo a NBR  executadas segundo a NBR executadas segundo a NBR  segundo a NBR segundo a NBR  a NBR a NBR  NBR NBR 6323:2016. A verificação da espessura da galvanização deve ser realizada pelo método  verificação da espessura da galvanização deve ser realizada pelo método verificação da espessura da galvanização deve ser realizada pelo método  da espessura da galvanização deve ser realizada pelo método da espessura da galvanização deve ser realizada pelo método  espessura da galvanização deve ser realizada pelo método espessura da galvanização deve ser realizada pelo método  da galvanização deve ser realizada pelo método da galvanização deve ser realizada pelo método  galvanização deve ser realizada pelo método galvanização deve ser realizada pelo método  deve ser realizada pelo método deve ser realizada pelo método  ser realizada pelo método ser realizada pelo método  realizada pelo método realizada pelo método  pelo método pelo método  método método não destrutivo previsto na NBR 7399:2015 e as espessuras devem respeitar as  destrutivo previsto na NBR 7399:2015 e as espessuras devem respeitar as destrutivo previsto na NBR 7399:2015 e as espessuras devem respeitar as  previsto na NBR 7399:2015 e as espessuras devem respeitar as previsto na NBR 7399:2015 e as espessuras devem respeitar as  na NBR 7399:2015 e as espessuras devem respeitar as na NBR 7399:2015 e as espessuras devem respeitar as  NBR 7399:2015 e as espessuras devem respeitar as NBR 7399:2015 e as espessuras devem respeitar as  7399:2015 e as espessuras devem respeitar as 7399:2015 e as espessuras devem respeitar as  e as espessuras devem respeitar as e as espessuras devem respeitar as  as espessuras devem respeitar as as espessuras devem respeitar as  espessuras devem respeitar as espessuras devem respeitar as  devem respeitar as devem respeitar as  respeitar as respeitar as  as as camadas previstas na NBR 6323:2016, Tabelas 2 e 3. Respeitar os procedimentos executivos e de fabricação previstos na NBR  os procedimentos executivos e de fabricação previstos na NBR os procedimentos executivos e de fabricação previstos na NBR  procedimentos executivos e de fabricação previstos na NBR procedimentos executivos e de fabricação previstos na NBR  executivos e de fabricação previstos na NBR executivos e de fabricação previstos na NBR  e de fabricação previstos na NBR e de fabricação previstos na NBR  de fabricação previstos na NBR de fabricação previstos na NBR  fabricação previstos na NBR fabricação previstos na NBR  previstos na NBR previstos na NBR  na NBR na NBR  NBR NBR 6323:2016. Medições da espessura do revestimento não podem ser efetuadas em  da espessura do revestimento não podem ser efetuadas em da espessura do revestimento não podem ser efetuadas em  espessura do revestimento não podem ser efetuadas em espessura do revestimento não podem ser efetuadas em  do revestimento não podem ser efetuadas em do revestimento não podem ser efetuadas em  revestimento não podem ser efetuadas em revestimento não podem ser efetuadas em  não podem ser efetuadas em não podem ser efetuadas em  podem ser efetuadas em podem ser efetuadas em  ser efetuadas em ser efetuadas em  efetuadas em efetuadas em  em em superfícies cortadas ou áreas a menos de 10mm das bordas, superfícies  cortadas ou áreas a menos de 10mm das bordas, superfícies cortadas ou áreas a menos de 10mm das bordas, superfícies  ou áreas a menos de 10mm das bordas, superfícies ou áreas a menos de 10mm das bordas, superfícies  áreas a menos de 10mm das bordas, superfícies áreas a menos de 10mm das bordas, superfícies  a menos de 10mm das bordas, superfícies a menos de 10mm das bordas, superfícies  menos de 10mm das bordas, superfícies menos de 10mm das bordas, superfícies  de 10mm das bordas, superfícies de 10mm das bordas, superfícies  10mm das bordas, superfícies 10mm das bordas, superfícies  das bordas, superfícies das bordas, superfícies  bordas, superfícies bordas, superfícies  superfícies superfícies cortadas com maçaricos ou cantos. Todas as soldas de filete, eletrodo E70XX, com perna mínima de 5mm, ao  as soldas de filete, eletrodo E70XX, com perna mínima de 5mm, ao as soldas de filete, eletrodo E70XX, com perna mínima de 5mm, ao  soldas de filete, eletrodo E70XX, com perna mínima de 5mm, ao soldas de filete, eletrodo E70XX, com perna mínima de 5mm, ao  de filete, eletrodo E70XX, com perna mínima de 5mm, ao de filete, eletrodo E70XX, com perna mínima de 5mm, ao  filete, eletrodo E70XX, com perna mínima de 5mm, ao filete, eletrodo E70XX, com perna mínima de 5mm, ao  eletrodo E70XX, com perna mínima de 5mm, ao eletrodo E70XX, com perna mínima de 5mm, ao  E70XX, com perna mínima de 5mm, ao E70XX, com perna mínima de 5mm, ao  com perna mínima de 5mm, ao com perna mínima de 5mm, ao  perna mínima de 5mm, ao perna mínima de 5mm, ao  mínima de 5mm, ao mínima de 5mm, ao  de 5mm, ao de 5mm, ao  5mm, ao 5mm, ao  ao ao longo de todo o comprimento de contato entre os perfis. Após a solda, fazer  de todo o comprimento de contato entre os perfis. Após a solda, fazer de todo o comprimento de contato entre os perfis. Após a solda, fazer  todo o comprimento de contato entre os perfis. Após a solda, fazer todo o comprimento de contato entre os perfis. Após a solda, fazer  o comprimento de contato entre os perfis. Após a solda, fazer o comprimento de contato entre os perfis. Após a solda, fazer  comprimento de contato entre os perfis. Após a solda, fazer comprimento de contato entre os perfis. Após a solda, fazer  de contato entre os perfis. Após a solda, fazer de contato entre os perfis. Após a solda, fazer  contato entre os perfis. Após a solda, fazer contato entre os perfis. Após a solda, fazer  entre os perfis. Após a solda, fazer entre os perfis. Após a solda, fazer  os perfis. Após a solda, fazer os perfis. Após a solda, fazer  perfis. Após a solda, fazer perfis. Após a solda, fazer  Após a solda, fazer Após a solda, fazer  a solda, fazer a solda, fazer  solda, fazer solda, fazer  fazer fazer o retoque da pintura. A ligação entre as peças será via parafusos padrão A325 (8.8) com controle  ligação entre as peças será via parafusos padrão A325 (8.8) com controle ligação entre as peças será via parafusos padrão A325 (8.8) com controle  entre as peças será via parafusos padrão A325 (8.8) com controle entre as peças será via parafusos padrão A325 (8.8) com controle  as peças será via parafusos padrão A325 (8.8) com controle as peças será via parafusos padrão A325 (8.8) com controle  peças será via parafusos padrão A325 (8.8) com controle peças será via parafusos padrão A325 (8.8) com controle  será via parafusos padrão A325 (8.8) com controle será via parafusos padrão A325 (8.8) com controle  via parafusos padrão A325 (8.8) com controle via parafusos padrão A325 (8.8) com controle  parafusos padrão A325 (8.8) com controle parafusos padrão A325 (8.8) com controle  padrão A325 (8.8) com controle padrão A325 (8.8) com controle  A325 (8.8) com controle A325 (8.8) com controle  (8.8) com controle (8.8) com controle  com controle com controle  controle controle de torque. Chumbamento da estrutura metálica nos pilares através de chumbadores  da estrutura metálica nos pilares através de chumbadores da estrutura metálica nos pilares através de chumbadores  estrutura metálica nos pilares através de chumbadores estrutura metálica nos pilares através de chumbadores  metálica nos pilares através de chumbadores metálica nos pilares através de chumbadores  nos pilares através de chumbadores nos pilares através de chumbadores  pilares através de chumbadores pilares através de chumbadores  através de chumbadores através de chumbadores  de chumbadores de chumbadores  chumbadores chumbadores químicos padrão Âncora FCS com vergalhão CA50 ou equivalente técnico. A ancoragem da estrutura nas fundações será via uso de insertos metálicos  ancoragem da estrutura nas fundações será via uso de insertos metálicos ancoragem da estrutura nas fundações será via uso de insertos metálicos  da estrutura nas fundações será via uso de insertos metálicos da estrutura nas fundações será via uso de insertos metálicos  estrutura nas fundações será via uso de insertos metálicos estrutura nas fundações será via uso de insertos metálicos  nas fundações será via uso de insertos metálicos nas fundações será via uso de insertos metálicos  fundações será via uso de insertos metálicos fundações será via uso de insertos metálicos  será via uso de insertos metálicos será via uso de insertos metálicos  via uso de insertos metálicos via uso de insertos metálicos  uso de insertos metálicos uso de insertos metálicos  de insertos metálicos de insertos metálicos  insertos metálicos insertos metálicos  metálicos metálicos pré-concretados nas peças.  A chumbação da estrutura metálica à estrutura de concreto deve ser realizada com chumbadores químicos mais barra roscada de diâmetro  16mm, padrãoÂncora AQI380PRO ou equivalente técnico. Para a perfeita montagem da estrutura, o posicionamento, o nível e o prumo  a perfeita montagem da estrutura, o posicionamento, o nível e o prumo a perfeita montagem da estrutura, o posicionamento, o nível e o prumo  perfeita montagem da estrutura, o posicionamento, o nível e o prumo perfeita montagem da estrutura, o posicionamento, o nível e o prumo  montagem da estrutura, o posicionamento, o nível e o prumo montagem da estrutura, o posicionamento, o nível e o prumo  da estrutura, o posicionamento, o nível e o prumo da estrutura, o posicionamento, o nível e o prumo  estrutura, o posicionamento, o nível e o prumo estrutura, o posicionamento, o nível e o prumo  o posicionamento, o nível e o prumo o posicionamento, o nível e o prumo  posicionamento, o nível e o prumo posicionamento, o nível e o prumo  o nível e o prumo o nível e o prumo  nível e o prumo nível e o prumo  e o prumo e o prumo  o prumo o prumo  prumo prumo dos elementos deve ser controlado milimetricamente.
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