MEMORIAL DESCRITIVO E
ESPECIFICACOES TECNICAS

_ MUNICIPIO DE PONTE PRETA/RS
CONSTRUGAO DE 1° ETAPA DE QUADRA COBERTA/ABERTA



1- OBJETIVO DO DOCUMENTO

O memorial descritivo, como parte integrante de um projeto basico (pré-
executivo), tem a finalidade de caracterizar criteriosamente todos os materiais e
componentes envolvidos, bem como toda a sistematica construtiva utilizada. Tal
documento relata e define integralmente o projeto basico e suas particularidades.

Constam do presente memorial a descricao dos elementos constituintes do
projeto arquitetdonico, com suas respectivas sequéncias executivas e
especificagdes.

Constam também do Memorial a citagdo de leis, normas, decretos,
regulamentos, portarias, codigos referentes a construgao civil, emitidos por érgaos
publicos federais, estaduais e municipais, ou por concessionarias de servicos
publicos.

2- CONSIDERAQ()ES GERAIS

A construcao da 1° etapa da quadra coberta/aberta visa atender a demanda de
espaco para praticas esportivas nas escolas municipais. O referido projeto
apresenta uma area total construida de 785,00 m? e de 980,40 m? de cobertura.

A estrutura é composta de fundag¢des em estacas e blocos, cintas, vigas, pilares
em concreto armado e arco metalico trelicado. A cobertura sera em telha metalica
curvada.

3- SISTEMA ESTRUTURAL
3.1- Consideragoes Gerais

Neste item estdo expostas algumas consideragdes sobre o sistema estrutural
adotado, composto de elementos estruturais em concreto armado. Para maiores
informagdes sobre os materiais empregados, dimensionamento e especificagdes,
devera ser consultado os projetos de estruturas.
Quanto a resisténcia do concreto adotada:

ESTRUTURA FCK (Mpa)
Estacas escavadas 25 MPa
Bloco de concreto 25 MPa
Vigas 25 MPa
Pilares 25 Mpa

3.2- Caracterizagao e Dimensao dos Componentes
3.2.1- Fundagoes
3.2.2 Fundag6es em Blocos sobre Estacas e Sapata
As fundacgdes utilizadas foram do tipo estaca escavada com blocos, com
dimensdes de P40 e @50 e localizagao conforme projeto préprio

3.2.3 Vigas
Vigas em concreto armado moldado in loco com altura média aproximada 40 cm.

3.2.4 Pilares
Pilares em concreto armado moldado in loco de dimensdes aproximadas
15x30cm e 15x40cm.



3.3- Sequéncia de execugao
3.3.1 Vigas

Para a execucgao de vigas de fundacgbes (baldrame) deverdo ser tomadas as
seguintes precaucdes: na execugdo das formas estas deverao estar limpas para a
concretagem, e colocadas no local escavado de forma que haja facilidade na sua
remocgao.

Nao sera admitida a utilizacdo da lateral da escavagao como delimitadora da
concretagem das sapatas. Antes da concretagem, as formas deverao ser molhadas
até a saturacdo. A concretagem devera ser executada conforme os preceitos da
norma pertinente. A cura devera ser executada conforme norma para se evitar a
fissuragao da peca estrutural.

3.3.2 Pilares

As formas dos pilares deverdao ser aprumadas e escoradas apropriadamente,
utilizando-se madeira de qualidade, sem a presenga de desvios dimensionais,
fendas, arqueamento, encurvamento, perfuragao por insetos ou podriddo. Antes da
concretagem, as formas deverdo ser molhadas até a saturagdo. A concretagem
devera ser executada conforme os preceitos da norma pertinente. A cura devera ser
executada conforme norma pertinente para se evitar a fissuracdo da peca estrutural.

3.4 Normas Técnicas relacionadas
- ABNT NBR 5738, Concreto — Procedimento para moldagem e cura de corpos
de prova;
- ABNT NBR 5739, Concreto — Ensaios de compressdo de corpos-de-prova
cilindricos;
- ABNT NBR 6118, Projeto de estruturas de concreto — Procedimentos;
- ABNT NBR 7212, Execucédo de concreto dosado em central;
- ABNT NBR 8522, Concreto — Determinagédo do modulo estatico de elasticidade
a compressao;
- ABNT NBR 8681, Acbes e seguranca nas estruturas — Procedimento;
- ABNT NBR 14931, Execucdo de estruturas de concreto — Procedimento;

4- ESTRUTURA DE COBERTURAS
4.1 Estrutura Metalica
4.1.1 Caracteristicas e Dimensdes do Material

Sao utilizadas estruturas metalicas compostas por trelicas, tercas metalicas e
posteriormente das telhas metalicas leves.

O tipo de aco a ser adotado nos projetos de estruturas metalicas devera ser tipo
ASTM A-36 ou ASTM A572 gr50. Parafusos para ligagdes principais — ASTM A325
—galvanizado a fogo;

Parafusos para ligagdes secundarias — ASTM A307-galvanizado a fogo;

Eletrodos para solda elétrica — AWS-E70XX;

Barras redondas para correntes — ASTM A36;

Chumbadores para fixagcao das chapas de base — ASTM A36;

Perfis de chapas dobradas — ASTM A36;

Condig¢oes Gerais referéncia para a execucgao:

O fabricante da estrutura metalica podera substituir os perfis que indicados nos
Documentos de PROJETO de fato estejam em falta na praga. Sempre que ocorrer
tal necessidade, os perfis deverdo ser substituidos por outros, constituidos do
mesmo material, e com estabilidade e resisténcia equivalentes as dos perfis iniciais.



Em qualquer caso, a substituicdo de perfis devera ser previamente submetida a
aprovacao da FISCALIZACAO, principalmente quando perfis laminados tenham que
ser substituidos por perfis de chapa dobrados.

Cabera ao fabricante da estrutura metalica a verificacdo da suficiéncia da secg¢ao
util de pecas tracionadas ou fletidas providas de conexao parafusadas ou de furos
para qualquer outra finalidade.

Todas as conexdes deverdo ser calculadas e detalhadas a partir das
informagdes contidas nos Documentos de PROJETO.

As conexdes de oficinas poderao ser soldadas ou parafusadas, prévio critério
estabelecido entre FISCALIZACAO E FABRICANTE. As conexdes de campo
deverao ser parafusadas.

As conexdes de barras tracionadas ou comprimidas das trelicas ou

contraventamento deverao ser dimensionadas de modo a transmitir o esforgo
solicitante indicado nos Documentos de PROJETO, e sempre respeitando o minimo
de 3000 kg ou metade do esfor¢co admissivel na barra.
Para as barras fletidas as conexdes deverao ser dimensionadas para os valores de
forga cortante indicados nos Documentos de PROJETO, e sempre respeitando o
minimo de 75% de for¢ca cortante admissivel na barra; havendo conexdes a
momento fletor, aplicar-se a critério semelhante.

Todas as conexdes soldadas na oficina deverao ser feitas com solda de angulo,
exceto quando indicado nos Documentos de DETALHAMENTO PARA EXECUCAO.

Quando for necessaria solda de topo, esta devera ser de penetragao total. Todas
as soldas de importancia deverao ser feitas na oficina, nao sendo admitida solda no
campo. As superficies das pecas a serem soldadas deverao se apresentar limpas
isenta de dleo, graxa, rebarbas, escamas de laminagéo e ferrugem imediatamente
antes da execugéao das soldas.

As conexdes com parafusos ASTM A325 poderao ser do tipo esmagamento ou
do tipo atrito. Todas as conexdes parafusadas deverao ser providas de pelo menos
dois parafusos. O diametro do parafuso devera estar de acordo com o gabarito do
perfil, devendo ser no minimo @1/2”. Todos os parafusos ASTM A325 Galvanizados
deverao ser providos de porca hexagonal de tipo pesado e de pelo menos uma
arruela revenida colocada no lado em que for dado o aperto.

Os furos das conexbes parafusadas deverao ser executados com um diametro
@ 1/16” superior ao didmetro nominal dos parafusos.

Estes poderao ser executados por puncionamento para espessura de material
até 3/4"; para espessura maior, estes furos deverdo ser obrigatoriamente
broqueados, sendo, porém, admitido sub-puncionamento. As conexdes deverao ser
dimensionadas considerando-se a hipotese de os parafusos trabalharem a
cisalhamento, com a tensao admissivel correspondente a hipétese de a rosca estar
incluida nos planos de cisalhamento (=1,05 t / cm?), os parafusos ASTM A325
galvanizados, quer em conexao do tipo esmagamento, como tipo atrito, deverao ser
apertados de modo a ficarem tracionado, com 70% do esfor¢o de ruptura por trago.

Os valores dos esforgos de tragcao que deverao ser desenvolvidos pelo aperto
estdo indicados na tabela seguinte:



Parafusos (@) Forga de tragao (t)

172" 540

5/8" 8,60

347 12,70
7g" 17,60
1 23,00
11/8 25,40
11/4 32,00
13/8 38,50
112" 46,40

Nas conexdes parafusadas do tipo atrito, as superficies das partes a
serem conectadas deverao se apresentar limpas isenta de graxa, 6leo, etc.
Para que se desenvolvam no corpo dos parafusos as forgas de tragao indicadas
na tabela anterior, o aperto dos parafusos devera ser dado por meio de chave
calibrada, ndo sendo aceito o controle de aperto pelo método de rotacdo da
porca. As chaves calibradas deverao ser reguladas para valores de torque que
correspondem aos valores de forca de tracao indicados na tabela anterior.

Deverao ser feitos ensaios com os parafusos de modo a reproduzir suas
condicbes de uso. Para as conexdes com parafusos ASTM A307 (ligagdes
secundarias) e as conexdes das correntes, poderdao ser usadas porcas
hexagonais do tipo pesado, correspondentes aos parafusos ASTM A394.

Transporte e Armazenamento

Deverao ser tomadas precaugdes adequadas para evitar amassamento,
distorcdes e deformacbes das pecas causadas por manuseio impréprio durante
0 embarque e armazenamento da estrutura metalica.

Para tanto, as partes da estrutura metalica deverao ser providas de
contraventamentos provisorios para o transporte e armazenamento.

As partes estruturais que sofrerem danos deverao ser reparadas antes
da montagem, de acordo com a solicitagdo do responsavel pela fiscalizagao da
obra.

Montagem:

A montagem da estrutura metalica devera se processar de acordo com
as indicagbes contidas no plano de montagem (ver documentos de detalhamento
para execug¢ao e especificagdes técnicas).

O manuseio das partes estruturais durante a montagem devera ser
cuidadoso, de modo a se evitar danos nestas partes; as partes estruturais que
sofrerem avarias deverdo ser reparadas ou substituidas, de acordo com as
solicitagbes da FISCALIZACAO.

Os servicos de montagem deverao obedecer rigorosamente as medidas
lineares e angulares, alinhamentos, prumos e nivelamento.

Deverdo ser usados contraventamentos provisorios de montagem em
quantidades suficientes sempre que necessario e estes deverado ser mantidos
enquanto a seguranga da estrutura o exigir.



As conexdes provisorias de montagem deverdo ser usadas onde
necessarias e deverao ser suficientes para resistir aos esforgos devidos ao peso
préprio da estrutura, esforcos de montagem, esforgos decorrentes dos pesos e
operacgao dos equipamentos de montagem e, ainda, esforgos devidos ao vento.

Garantia

O FABRICANTE devera fornecer "Certificado de Garantia" cobrindo os
elementos fornecidos quanto a defeitos de fabricagdo e montagem pelo periodo
de 5 (cinco) anos, contados a partir da data de entrega definitiva dos SERVICOS.

Pintura:

Toda a superficie a ser pintada devera estar completamente limpa, isenta
de gorduras, umidade, ferrugem, incrustagcbes, produtos quimicos diversos,
pingos de solda, carepa de laminagéo, furos, etc...

A preparagdo da superficie constara basicamente de jateamento
abrasivo, de acordo com as melhores Normas Técnicas e obedecendo as
seguintes Notas Gerais:

Depois da preparacdo adequada da superficie devera ser aplicado 2
demaos de primer epdxi de 40 micras cada demao e posteriormente 2 demaos
de esmalte alquidico também com 40 micras de espessura em cada demé&o.

Deverao ser respeitados os intervalos entre as demaos conforme a
especificacdo dos fabricantes.

Para a cor do esmalte alquidico é indicado o amarelo ouro, conforme
desenhos de arquitetura.

Inspecao e testes:
Todos os servigos executados estao sujeitos a inspegéo e aceitagéo por
parte da FISCALIZACAO.

4.1.2 Normas Técnicas Relacionadas:

_ABNT NBR-8800 Projeto de estruturas de ac¢o e de estruturas mistas de ago e
concreto de edificios;

_ABNT NBR 6120- Cargas para calculo de estruturas de edificagdes;

_ABNT NBR 14762 — Dimensionamento de perfis formados a frio;

_ABNT NBR-8800 — Detalhamento para Execug¢ao e montagem de estruturas
metalicas;

_AISC — Manual of Steel Estructure, 9° edition.

5. COBERTURAS
5.1 Telhas Metalicas - onduladas calandradas e planas - ago pré-pintado
branco

5.1.1 Caracterizagao e Dimensodes do Material

- Telhas onduladas calandradas de ago pré-pintado - cor branca.

- 995 mm (cobertura atil) x 50 mm (espessura) x conforme projeto (comprimento)

- Modelo de Referencia: Isoeste — Telha Standard Ondulada calandrada e reta —
OND 17 ou Super TelhasST 17/980 calandrada e reta

Sequéncia de execucao

A colocagao deve ser feita por fiadas, iniciando-se pelo beiral até a cumeeira, e
simultaneamente em aguas opostas. Obedecer a inclinagdo do projeto e a inclinagao
minima determinada para cada tipo de telha. As primeiras fiadas devem ser
amarradas as ripas com arame de cobre.



6- CONSIDERAQ()ES FINAIS

Qualquer modificagdo no projeto, devera ter prévia aprovagao do projetista.
Todos os servigos e materiais empregados na obra deverao estar em conformidade
com as normas da ABNT e normas locais. Na entrega da obra, sera procedida
cuidadosa verificagdo, por parte da fiscalizagdo, das perfeitas condigcoes e
funcionamento.

7- OBSERVACAO GERAL

Toda e qualquer etapa da obra que for desenvolvida em desacordo com este
memorial descritivo, e nao tiver a aprovacgao do responsavel técnico, serdo de inteira
responsabilidade da contratada (construtora). Estando o proprietario em acordo com
este paragrafo.

Ponte Preta, 16 de Outubro de 2025.

JOAOQO ALEIXQ Assinado de forma

digital por JOAO ALEIXO

BRUSCHI:243 BRUsCHI:24343544087
Dados: 2025.10.17

43544087 16:49:56 -0300'

Jodo Aleixo Bruschi
Eng, Civil — CREA RS 054.447



		2025-10-17T16:49:56-0300
	JOAO ALEIXO BRUSCHI:24343544087




