:IBITINGA

PREFEITURA DA ESTANCIA TURISTICA

MATERIA %ﬁggg&g@ﬁ; 373/2023
Ibitinga, 28 de Julho de 2023.

Assunto: Responde requerimento 254/2023, do ilustre vereador Célio Aristio,

onde requer informagdes ao Executivo sobre o funcionamento da Balsa
Municipal.

llustrissimo Presidente,

Acusamos o recebimento do Requerimento 254/2023 (Protocolo
1675/2023), requer informagdes ao Executivo sobre o funcionamento da
Balsa Municipal.

Segue em anexo, como parte integrante da presente resposta, com base
nas informagbes prestadas pelo Secretario de Servicos Publicos Luis Antonio
Guedes a nota técnica sobre a questdo para apreciagao do nobre edil.

Atenciosamente,

CRISTINA MARIA KALIL ARANTES
Prefeita Municipal

Exmo. Sr.
Adao Ricardo Vieira do Prado
Presidente da Camara Municipal de Ibitinga

'l PREFEITURA MUNICIPAL DA ESTANCIA TURISTICA DE IBITINGA
i Rua Miguel Landim, 333 - Centro - Ibitinga/SP - CEP: 14940-112

@ telefone (16) 3352-7000 / fax (16) 3352-7001
I wwwi.ibitinga.sp.gov.br - CNPJ: 45.321.460/0001-50
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Para validar o documento, leia o codigo QR ou acesse https://sapl.ibitinga.sp.leg.br/conferir_assinatura e informe o cédigo 6658-6FD0-D26C-AA31.
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Ibitinga, 11 de julho de 2022.
Interessado: Secretario Municipal de Governo

A nobre edil Daniela C S Branco de Rosa, formulou requerimento
ao executivo municipal, solicitando informag¢des do Poder Executivo, no que
diz respeito - “* a demora para realizar o _conserto da Balsg Municipal, que
fica _no Rio Jacaré Guacu?. _E qual a previsGo parg consertar o
equipamento?.

Inicialmente, conforme ja reconhecido pela nobre edil em sua
Justificativa para os questionamentos, ‘@ manutengdo da Balsa Municipal é
um_problema que _se arrasta hd anos”, portanto, como se vé, & de
conhecimento publico e notdrio os problemas enfrentados por essa
Administragdo no tocante a Balsa Municipal, que além de obsoleta, o que
demanda muita manuten¢do, por vezes tem  Seus  SErvigos
suspensos/interrompidos em virtade de eventos naturais e ou for¢a maior
(acumulo de aguapés).

Entretanto, primeiro, se faz necessario esclarecer que esta
Administragdo, no referente a Balsa Municipal, realiza manutengdo de -
complexidade a cada 12 meses, ¢ uma manutengio de alta complexidade a
cada 4 anos, quando entdo se faz necessario a lavratura de laudo técnico,
abertura de processo de concorréncia publica na modalidade licitagdo, e a
execucdo da manutengdo propriamente dita, o que além de todos os tramites
burocraticos legais para a realizagdo da manutengdo, hd de se ter
disponibilidade financeira para tanto.

Destarte, g demora para realizar o conserto da Balsa Municipal,
que fica no Rio Jacaré Guacu, se da em razdo de todo o processo burocratico
e legal para a manutengdo da mesma.

De ser frisado que em dezembro de 2022, os servigos da balsa
foram interrompidos para manutengdo do equipamento, todavia, em 13 de
fevererro de 2023, foi apresentado o primeiro relatorio indicando de form-
técnica 0 necessario para a manutengdo, porém, apds minuciosa inspegio foi
lavrado novo relatério em 27/06/2023, onde se concluiu que a embarcagdo
encontra-se bastante deteriorada necessitando de manuten¢do de grande
complexidade, pormenorizadamente descritos nos laudos/relatorios emitidos
por empresa com capacidade para tanto.

MATERIA RECEBIDA N° 373/2023 - Protocolo n° 2551/2023 recebido em 28/07/2023 16:45:56 - Esta é uma cépia do original assinado digitalmente por Cristina Maria Kalil Arantes
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Portanto, como se vé, a morosidade decorre de processo legal, a
qual toda Administragdo Piiblica esta sujeita, perseguindo-se a eficiéncia e a
transparéncia com o dinheiro pablico.

Nesse passo e pelas razdes e fundamentos acima expostos, é que
ndo ha como prever/cravar data para o termino do conserto/manutencio da
Balsa Municipal, ressaltando-se que essa Administragdo tem, igual ou maior
pressa na conclusdo da manutengdo, do que os usuario da embarcacio em
comento.

Assim, face ao tecnicismo moroso para a contratagio por
concorréncia publica de empresa para a execucdo da manutengdo or¢ada em
valores que gravitam em torno de R$ 200.000,00, ndo ha como dimensionar
ou prever data para o termino do reparo/manutengdo.

Ademais, embora também seja de conhecimento publico, é de ser
registrado que ha caminho/estrada alternativo(a), para o deslocamento de
moradores, proprietarios rurais, turistas e etc, que eventualmente queiram ou
necessitem se deslocar.,

Feitos os esclarecimentos acima, coloca-se a disposigio para outros
que se fagam necessarios, juntando-se a esta, copias dos laudos/relatérios dos
levantamentos efetuados na embarcagdo PIT A-3 (Balsa Municipal), para
conhecimento de interessados.

Atenciosamente,

Luiz Antogip Guedes
Secretaria de Servigos Publicos
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ULTRASSOM — E.N.D
ARMADOR
MUNICiPIO DA ESTANCIA TURISTICA DE
IBITINGA
TIiPO DE EMBARCACAO E SERVICO:
FERRY BOAT



PROPRIETARIOARMADOR:

MUNICIPIO DA ESTANCIA TURISTICA DE IBITINGA

CONSTRUTOR:

FBRASA FMPRESA BRASILEIRA DE CONSTRUCAO NAVAL S/A

RELATORIO E LAUDO DE ENSAIO DE

24/02/2023
102/ ULTRASSOM ~ EEN.D.

RESP, TECNICO: EMBARCAGAD:
Tecgo. Fluvial : Roberto Milaneze Junior PIT A-3
CREA 5061403620 -
PATA. UL, Fl:

176

CARIMBOS:

Jv—
e o

B [ —
A
e
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PIT A-3

Relatdrio de Ensaio de Ultrassom - E.N.D.

MEDIGAQ DE ESPESSUR.

Embarcacio: PIT A-3
Tipo de Embarcagdo: FERRY BOAT
Armador: MUNICIPIO DA ESTANCIA TURISTICA DE IBITINGA
Procedimentos - N2 Revistes NORMAM 02/DPC e PR-D36 Rev 06 (ABNT)
Comprimento do Casco [m] 13,00 |Comprimento entre perpendiculares [m]
Boca Moldada [m] 6,30 |Pontal Moldado [m] | 1,20 [Calado de Projeto [m]
Aparelho Cabecote
Fabricante Modelo Fabricante Modelo Dimens3o Frequéncia

METROTOKYO MTK-1310 NEW METROTOKYO MTK-1310 NEW @ 10mm 5 MHz
Local do Ensaio Ibitinga - SP fnicio do Ensaio 07:40 Fim de Ensaio 11:00
Data do Ensaio inicio 13/02/2023 T fim 13/02/2023 Condicdio da Superficie |lixado/Escovado| Temperatura Ambiente
Responsavel pelo Ensaio Tecndlogo Fluvial Roberto Milaneze Junior Acoplante Glicerina
Observacoes:

Para validar o documento, leia o codigo QR ou acesse https://sapl.ibitinga.sp.leg.br/conferir_assinatura e informe o cédigo 6658-6FD0-D26C-AA31.
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Chapa P1 Chapa P2 Chapa P3 N
Nominal Leitura | Redugdc | Redugdo Leitura | Redugdo | Redugio Lejtura | Redugdo Reducid)
Ponta - - - _?:,'
mm mm mm % mm mm % mm mm % 3
01 6,35 5,20 0,15 2 6,30 0,05 1 6,20 0,15 2 g
02 6,35 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 g
03 6,35 6,30 0,05 1 65,20 0,15 2 6,30 0,05 1 g
04 6,35 630 | 005 1 6,20 | 0,15 2 530 | 0,05 1 9
05 6,35 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 6,20 3,15 2 g
Q
Chapa P4 Chapa P5 Chapa P6 4
Ponto Nominal Leitura | Redugdo| Redugdo Leitura { Redugdo| Redugdo Leitura | Redugiio | Reducad]
mm mm mm % mm mm % mm mm %
o1 6,35 620 | 0,15 2 6,20 { 0,15 2 6,30 | 0,05 1 o
02 5,35 | 630 | 0,05 1 6,30 { 0,05 1 6,30 | 0,05 1 ]
03 6.35 6,30 | 0,05 1 6,30 | 0,05 1 630 | 0,05 1 d
04 6,35 6,20 0,15 2 6,30 0,05 1 6,20 0,15 2 o
05 6,35 6,20 0,15 2 6,30 0,05 1 6,20 0,15 2 9
o
Chapa P7 Chapa P8 Chapa P9 o
Ponto Nominal Leitura | Redugdo| Redugdo Leitura | Redugdo| Redugdo Leitura } Redugdo Redugégl
mim mm mm % mm mm % mm mm %
01 9,53 9,00 0,53 6 9,10 0,43 5 9,00 0,53
02 9,53 9,10 0,43 5 9,10 0,43 5 9,00 0,53
03 9,53 9,00 0,53 6 9,00 0,53 6 9,20 0,33
04 9,53 9,00 0,53 6 9,00 0,53 6 9,00 0,53
05 9,53 9,10 0,43 5 9,20 0,33 3 9,30 0,23
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i PIT A-3
Chapa P10 Chapa P11 Chapa P12
Ponto Nominal Leitura | Redugde | Redugio l.eitura [ RedugSo | Redugdo Leitura | Redugdo| Redugdo
mm mm mm % mm mm % : mm mm %
01 6,35 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1
02 6,35 6,36 -0,01 0 6,20 0,15 2 0,20 0,15 2
03 6,35 6,00 0,35 6 6,10 0,25 4 6,20 0,15 2
04 6,35 6,20 0,15 2 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1
05 6,35 6,10 0,25 4 6,30 0,05 1 6,00 0,35 6
@
Chapa P13 Chapa P14 Chapa P15 ﬂ
Poto Nominal Leitura | Redugfo| Redugdo Leitura | Redugdo | Redugdo Leitura | Redug3o| Reduga
mm mim mm % mm mm % mm mm % ]
01 9,53 9,00 | 0,53 6 9,20 | 0,33 3 9,00 | 0,53 I B
02 9,53 9,00 0,53 B 9,20 0,33 3 9,00 0,53 6 f-)
03 9,53 9,10 0,43 5 9,30 0,23 2 9,10 0,43 5 : §
04 9,53 9,10 0,43 5 9,10 0,43 5 9,20 0,33 3 8’
05 9,53 9,20 0,33 3 9,00 0,53 6 9,10 0,43 5 d&
© QO
—
- ©
Chapa P16 Chapa P17 Chapa P18 : ‘g
Ponto Neminal Leitura | Redugdo | Redugdo Leitura | Redugdo| Redugdo Leitura | Redugdo | Reducic] 3
o
mm mm mm % mm mm % mm mm % g
01 6,35 6,20 0,15 2 6,30 0,05 1 6,30 0,05 ) %
02 6,35 6,20 0,15 2 6,20 0,15 2 6,20 0,15 2 €
03 6,35 6,30 0,05 1 6,10 0,25 4 5,20 1,15 18 g
04 6,35 630 | 0,05 1 6,30 | 0,05 1 520 | 1,15 18 3§
05 6,35 6,10 0,25 4 6,30 0,05 1 6,00 0,35 6 Jd2
<7 ©
o |
Chapa P19 Chapa P20 Chapa P21 q 2
Ponto Nominal Leitura | Reducdo| Reducdo Leitura | Redugdc| Reducao Lejtura | Redugdo Redugé‘éj §
mm mm mm % mm mm % mm mm % S%
01 6,35 6,30 0,05 1 6,20 0,15 2 6,10 0,25 4 §§.
02 6,35 6,20 0,15 2 6,20 0,15 2 6,20 0,15 2 E:.%
03 6,35 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 43
04 6,35 6,20 0,15 2 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 9 (_%
05 5,35 6,20 | 0,15 2 6,00 | 035 6 6,30 1 0.05 1 3%
S
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Chapa F1 Chapa F2 Chapa F3 j

Ponto Nominal Lejtura | Redugdio| Redugéo Leitura | Redugfc | Redugdo Leitura | Redugio Redugﬁcﬂ

mm mm mm % mm mm % mm mm % 9

o1 4,76 4,60 0,16 3 4,60 0,16 3 4,60 0,16 3 9

02 4,76 4,50 0,26 5 4,60 0,16 3 4,60 0,16 3 §

03 4,76 4,50 0,26 5 4,50 0,26 5 4,60 0,16 3 :zl

04 4,76 4,50 0,26 5 4,50 0,26 5 4,50 0,26 5 4

05 4,76 460 | 0,16 3 4,30 | 0,46 10 4,50 | 0,26 I

O

Chapa F4 Chapa F5 Chapa F6 d

Ponto Nominal Leitura | Reducgdo | Redugdo Leitura | Reducio| Redugédo Leitura | Redugdo Redugﬁ%
mm mm mm % mm mm % mm mm %
01 4,76 4,00 0,76 16 4,60 0,16 3 4,60 0,16 3
02 4,76 4,30 0,46 10 4,60 0,16 3 4,40 0,36 8
03 4,76 4,00 0,76 16 4,60 0,16 3 4,50 0,26 5
04 4,76 4,40 0,36 3 4,00 0,76 16 4,00 0,76 16
05 4,76 4,60 0,16 3 4,30 0,46 10 4,30 0,46 10

E.N.D - Medig&o de Espessura por Ultrassom -
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Ponto Nominal
mm
01 4,76
02 4,76
03 4,76
04 4,76
05 4,76

PROA
Leltura | Redugdo | Redugdo
mm mm %
4,60 0,16 3
4,60 0,16 3
4,60 3,16 3
4,50 0,26 5
4,60 0,16 3

POPA
Leitura | Redugio| Redugiio
mm min %
4,60 0,16 3
4,50 0,26 5
4,50 0,26 5
4,60 0,16 3
4,60 0,16 3

E.N.D - Medi¢&o de Espessura por Ultrassom
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Chapa F7 Chapa F3 Chapa F9
Ponto Narminal Leitura | Redugdo | Redugdo Leitura | Reducio] Redugdo Leitura | Redugdic | Redugio
mm mm mm % mm mm % mm mm %
01 4,75 7,93 4,50 0,26 5 4,40 0,36 8 6,40 1,53 19
02 4,76 7,93 4,00 0,76 16 4,40 0,36 8 6,50 1,43 18
03 4,76 7,93 4,65 0,11 2 4,50 0,26 5 6,80 1,13 14
a4 4,76 7,93 4,30 0,46 10 4,10 0,66 14 6,90 1,03 13 :
05 4,76 7,93 4,50 0,26 5 4,00 0,76 16 6,80 1,13 14
5
Chapa F10 Chapa F11 Chapa F12 E
Ponto Nominal Leitura {Redu¢do | Redugdo Leitura | Reducio | Redugdo lLeitura | Redugdo Redugﬁﬂ
mm mm mm % mm mm % mm mm % L,
01 7,93 7,30 0,63 8 6,90 1,03 13 6,70 1,23 16 J .
02 7,93 7,00 0,93 12 7,10 0,83 10 6,80 1,13 14 32
a3 7,93 7,40 0,53 7 7,10 0,83 10 7,10 0,83 10 Z(')
04 7,93 7,20 | 073 9 7,10 | 0,83 | 10 720 | 0,73 9 o8
05 7,93 700 | 093 | 12 7,20 | 0,73 9 7,20 | 0,73 9 gsg
= L
0 ©
Chapa F13 Chapa F14 Chapa F15 18
Ponto Nominal Leitura |Redug8o| Redugdo Leitura | Redugdo | Redugdo Leitura | Redugdo Redugﬁg
mm mm mm % mm mm % g
01 7,93 6,90 1,03 13 B
02 7,93 6,90 1,03 13 ( %
03 7,93 7,00 0,93 12 6,40 1,53 19 6,40 1,53 19 E
04 7,93 6,80 1,13 14 6,40 1,53 19 6,80 1,13 14 g
05 7,93 6,70 1,23 16 6,30 1,63 21 6,70 1,23 16 E]§
© 8
Chapa Fi6 Chapa F17 Chapa F18 N
Ponto Nominal Leitura | Redugio| Redugdo Leitura { Redugéo | Reduglio Leitura | Reducdo Redugﬁdf £
Q
mm mm mm % mm mm % mm mm % g%
o1 | 793 690 | 1,08 | 13 670 | 1,23 | 16 Yo
02 7,93 6,40 1,53 19 6,40 1,53 19 4d
03 7,93 6,70 1,23 16 6,50 1,43 18 6,40 1,53 19 ¢ §
04 7,93 6,50 1,43 18 6,70 1,23 16 6,90 1,03 13 4%
G5 7,93 6,50 1,43 18 6,90 1,03 13 6,50 1,43 18 a‘_%
5 i
Chapa F19 Q£
- - p = <5
Ponto Nominal Leitura | Reducdo | Redugéio ﬁ%
mm T8
01 7,93 23
02 7,93 -85
03 7,93 TS
04 7,93 ég
05 7,93 § °
~ O
o9
g
E
3
S
o
g
i
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PIT A-3

Ponte Nominal
mm
01 6,35
02 6,35
03 6,35
04 6,35
05 6,35

Ponto Nominal
mm
01 4,76
0z 4,76
02 4,76
04 4,76
05 4,76

Chapa C1
Leitura | Reducdo| Redugao
mm mm %
6,30 0,05 1
5,30 0,05 1
6,20 0,15 2
6,30 0,05 1
6,20 0,15 2
Chapa C4
Leitura | Redug¢do| Redugdo
mm mm %
4,50 0,26 5
4,60 0,16 3
4,00 0,76 16
4,50 0,26 5
4,60 0,16 3

Chapa C2
l.eitura | Redugdio| Redugdo
mm mm %
6,20 0,15 2
6,20 0,15 2
6,10 0,25 4
6,30 0,05 1
6,30 0,05 1
Chapa C5
Leitura | Redugdo | Redugdo
mm mm %
4,20 0,56 12
4,10 0,66 14
4,00 0,76 16
4,20 0,56 12
4,60 0,16 3

Chapa C3
Leitura | Redugdio | Redugdo
mm mm % g
6,10 0,25 4
6,20 0,15 2
6,10 0,25 4 g
6,10 0,25 4
6,10 | 0,25 4 é
Chapa C6 9
Leitura | Redugdo | RedugHd]
mm mm % 73
3,90 | 0,86 18 ;
4,00 0,76 16 -
4,10 | 0,66 14 g
3,90 | 0,86 18
3,90 | 0,86 18 g
%
o
g

Ponto Nominal
mm
01 6,35
0z 6,35
03 6,35
04 5,35
05 6,35

Ponto Nominal
mm
(058 4,76
02 4,76
03 4,76
04 4,76
05 4,76

Chapa €1
Leitura j Reducdo| Redugdo
mm mHm %
6,20 0,15 2
6,20 0,15 2
6,30 0,05 1
6,30 0,05 1
6,10 0,25 4
Chapa C4
Leitura | Redugdo | Redugdo
mm mm %
4,60 0,16 3
4,50 0,26 5
4,60 0,16 3
4,30 0,46 10
4,20 0,56 12

Chapa C2
Leitura | Redugdio| Redugdo
mm mm %
6,20 0,15 2
6,30 0,05 1
6,30 0,05 1
6,20 0,15 2
6,30 0,05 1
Chapa C5
Leitura | Reducdo| Redugdo
mim mrn %
4,20 0,56 12
4,10 0,66 14
4,00 0,76 16
4,20 0,56 12
4,00 0,76 16

Chapa C3
Leitura | Redugdo [ Redugd
mm mm %
610 | 0,25 4
6,20 0,15 2 d
6,20 0,15 2 g
6,20 0,15 2 9
6,30 0,05 1 9
Chapa C6 3
Leitura | Redugfo | Redugdog
mm mm L
4,00 0,76 16
4,20 0,56 12
2,00 | 076 | 16 &
4,10 0,66 14
4,30 | 0,46 10
o

Antepara 2
Leitura { Redugdo | Redugdo
mm mm %
4,60 0,16 3
4,60 0,16 3
4,70 0,06 1
4,70 0,06 1l
4,60 0,16 3

Ponto Nominal
mm
01 4,76
02 4,76
03 4,76
04 4,76
05 4,76
Ponto Nominal
mm
01 4,76
0z 4,76
03 4,76

Antepara 1
Leitura | Redugdo | Redugdo
mm mm %
4,70 0,06 1
4,70 0,06 i
4,60 0,16 3
4,60 0,16 3
4,70 0,06 1
Antepara 4
lLeitura | Redugdo| Redugdo
mm mm %
4,60 0,16 3
4,60 0,16 3
4,70 0,06 1

E.N.D - Medicio de Espessura por Ultrassom

o

Antepara 3 i
Leitura | Redugdc | Redugdo]
mm mm % 4
4,70 | 0,06 1 f
4,70 | 0,06 1 £
460 | 0,16 3 ‘§
460 | 0,16 T -
4,70 | 0,06 1
i—J

<

=
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PIT A-3

04 4,76 4,70 0,06 1
05 4,76 4,70 0,06 1
Laudo
1 APROVADO I [[] APROVADO COM RESSALVA | [v] REPROVADO

Consideracdes e Ressalva:
Durante a realizagdo da inspegdo foram verificados os seguintes itens:

FUNDO

» Corrosio significativa no levante de proa a Bombordo e a Boreste {com a conex3o com a bochechas);

« Estanqueidade das anteparas preservadas; e

» Espessura do chapeamentoe do fundo satisfatéria. Chapas do levante de proa substituidas recentemente

COSTADO

» Sem corrosdo significativa;

s Estanqueidade das anteparas preservadas; e

» Espessura do chapeamento do costado satisfatdria.

CONVES PRINCIPAL

» Sem corrosdo significativa;

* Estanqueidade das anteparas preservadas; e

+ Espessura do chapeamento do convés satisfatoria.

PARECER FINAL
A embarcagiio deverd realizar as substituicBes dos levantes de proa a bombordo e a boreste {proximos a conex&o com a bochecha da
embarcagéo).

FOTOS
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PIT A-3

Introducao

- -

O presente relatério apresenta os resultados dos levantamentos efetuados

na embarcacdo PIT A-3, realizadas nos dias 13 de fevereiro de 2023 e 27 de
junho de 2023, ambas no municipio de Ibitinga.

Além dos resultados do levantamento e medigdo da espessura do
chapeamento do casco realizados, apresentamos um croqui das chapas a serem
trocas por redugdo da espessura nominal (ja realizada a substituigdo, conforme
verificado na visita técnica do dia 27 de julho) e as chapas a serem substituidas

elo excesso de “pite”
p p

Consideragoes

O levantamento foi realizado pelo Tecndlogo Fluvial Roberto Milaneze
Junior. A embarcagdo encontrava-se em seco, posicionada sobre toras de
madeira, o que possibilitou a inspegéo visual e a realizagdo da medigdo de
espessuras por ultrassom, seguindo os procedimentos contidos na PR-036 da
Associac8o Brasileira de Ensaios Ndo Destrutivos e ainda o preconizado ho
Capitulo 8 das “Normas da Autoridade Maritima para Embarcagao Empregadas na
Navegacao Interior” (NORMAM-02/DPC) onde se estabelece o percentual maximo
de reducao na espessura do chapeamento da embarcacao.

Foi realizada, ainda, uma inspecgédo interna da estrutura da embarcacéo,
convés e equipamentos.

Durante o segundo levantamento técnico, realizado apos as substituicbes
das chapas com redugbes abaixo do nominal, foram analisadas as areas da
“ZONA TERMICAMENTE AFETADAS - ZTA” e analise de “PITE ou GROOVING”

(apos as retiradas das cracas, mexilhdes & demais impurezas

Especificagdes e Procedimentos Pdgina 2 de 12
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PIT A-3

Conclusao

Em fungao do exposto conclui-se que a embarcagdo se encontra bastante

deteriorada nas regides da linha d'agua leve nos levantes de proa e costado de
boreste, com corrosdo generalizada nas chapas devido ac “pite” (especificamente
no exterior).

As chapas das Bochechas do levante de proa foram devidamente
substituidas devido redugdes acima de 20% da espessura nominal, onde foram
comprovadas suas necessidades de substituigdes através do E.N.D. (ultrassom).

A deterioragao verificada dos pites e ZTA, foram comprovadas através de
inspecdo “in loco” e com base em estudos e experiéncias anteriores, demonstra
que a perda de massa do ago carbono em atmosfera marinhaffluvial (n&o
protegidos) onde apresenta ambientes mais corrosivos, acrescido a grande
exposicdo de agua, tem sua maior taxa de corrosdo é de aproximadamente 0,25
mm/ano e taxa de Pite de 0,38 mm/ano nas condigdes mais severas. Este cenario
de desgaste do material tem inicio em data anterior a inspegéo realizada, sendo
este de, no minimo, 05 anos, levando-se em consideragdo média de desgaste da
embarcacdo de aproximadamente 2,03 mm.

Nos locais onde havia maior incidéncia do PITE a pintura na embarcagéo
ndo suportou as intempéries, assim ndo realizando uma protegéo mecanica a fim
de se garantir a perca de massa do ago carbono.

Recomendamos as devidas substituicbes das chapas afetadas pelo PITE
e ZTA (grande discrepancia entre materiais unidos, causando fragilidade e
corros&o) . Assim como sua protegdo mecénica a fim de garantir maior seguranga

a navegacao

Especificagcdes e Procedimentos Pdgina 3 de 12
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PIT 4-3

Especificagbes e procedimentos para substituicao
das areas afetadas

Procedimentos Gerais

Ao Construtor cabera a total responsabilidade pelo planejamento, execugao
e controle dos servigos. Devera apresentar, por frente de trabalho, os métodos e
sequéncias construtivas, bem como os respectivos histogramas de produgéo e de
transporte dos materiais e equipamentos, dando énfase a compatibilizagdo das
obras com as capacidades dos equipamentcs envolvidos para a seguranga
requerida durante a execucdo das obras. O Planejamento deverd apresentar
também a alocagao de recursos com equipamentos e recursos humanos a serem
utilizados.

O Construtor tomara todas as precaucdes necessarias indispensaveis para
ndo causar danos em estruturas existentes, como vias de acesso, pontes,
embarcag¢des em transito pelo local, etc. Caso ocorram, deveréo ser reparadas as
suas expensas, conforme determinado pela fiscalizagéo.

Materiais Utilizados

O Construtor e ou Armador devera fornecer todas as ferramentas e
equipamentos, mao-de-obra e executara todo o trabalho necessario para o
fornecimento, fabricagdo e/ou montagem das estruturas diversas de ago, conforme
indicado nos desenhos.

As chapas e perfis de ago deverdo estar de acordo com as normas A-36, da
ASTM ou com as especificagbes NBR-6648 e NBR-7007 da ABNT. Os fubos e
conexdes serdo Schedule 40 ou 80 e atenderdo a norma ASTM-A120.

Todos os acos fornecidos deverdo ser acompanhados do certificado de
fabricagéo, contendo os seguintes dados: nimero da corrida; nimero da chapa;
tipo de ago; nimero do corpo de prova; caracteristicas mecanicas; nimero do
pedido; dimensdes.

Especificagcdes e Procedimentos
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Recebimento/Armazenamento de Materiais

Os materiais e componentes estruturais recebidos no canteiro, carreira ou
oficina, devem ser inspecionados quanto ao estado geral da superficie segundo a
ASTM A6 item 9. As chapas e perfis laminados a serem empregados na
fabricacdo, devem ter suas dimensdes, peso e forma verificados segundo a ASTM
AB, item 13. Nao devem apresentar mossas, rebarbas ou bordas serrilhadas ou
trincadas, devendo estar identificadas, de acordo com a numeragéo adotada nos
certificados de materiais.

A identificag@o deve ser efetuada sempre que possivel, mediante emprego
de pungdo com pontas arredondadas.

O descarregamento e movimentacdo dos componentes devem ser feitos
sem causar danos aos materiais, que podem ser armazenados ao tempo,
devendo, entretanto, serem tomados cuidados para evitar empenos devido a
posigao inadequada ou escoramento insuficiente. Para evitar que tais materiais
figuem em contato direto com o solo devem ser utilizados calgos.

Perfis pintados devem ser armazenados de modo a evitar danos na camada
protetora. As chapas devem ser armazenadas umas sobre as outras com a
defasagem nas bordas para facilitar 0 manuseio.

Tragcagem e Corte das Chapas

A tragagem deve ser conferida pelo encarregado antes e apds o corte, que
deve ser executado por magarico automatico. As descontinuidades em chanfros
provocados pelo corte, bem como as descontinuidades de laminagao, devem ser
analisadas segundo o time 3.2 da AWS D1.1. N&o é necessario aplainar ou dar
acabamento as bordas de chapas cortadas com serra, tesoura ou magarico desde
que n&o apresentem fissuras, rebarbas ou entalhos.

As ferramentas para furagdo devem ser posicionadas em angulo reto com a
base, de modo a assegurar um furo uniforme. Todas as rebarbas de furagdo
devem ser removidas, sendo permitido ¢ uso de magarico para a sua abertura. O
diametro do furo ndo deve ter folga maior que 2 mm em relagdo ao diametro
nominal do parafuso.

Especificagdes e Procedimentos Pdgina 5 %
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PIT A-3

Pré Montagem / Fabricacao

n

Todos os chanfros devem ser submetidos a inspecdo, devendo ser
colocados travamentos provisérios para evitar deformacdo durante a soldagem.
Os dispositivos de ajuste fino utilizados no acoplamento entre componentes n&o
devem introduzir tensdes elevadas na estrutura. Deve ser feito, pelo encarregado
de fabricag&o, um controle dimensional antes e apds a soldagem para constatar
possiveis deformacgdes. No caso destas ocorréncias de danos superficiais em
chanfros, os mesmos devem ser reparados por esmerilhamenio ou solda. A
sequéncia de montagem e soldagem estabelecida em planejamento minucioso
diminuira ac minimo as deformagdes.

O reparo dimensional de componentes deve ser feito, sempre que possivel,
a frio. Quando do uso de aquecimento localizado, a temperatura do componente
nao deve ultrapassar 550°C. Apds 24 h do término da dltima solda na viga, todos
os travamentos e pontas de solda provenientes da montagem, devem ser
removidos.

Procedimento de Soldagem

A soldagem sera executada de acordo com as orientagdes basicas contidas
abaixo, devendo ser complementadas pelas normas vigentes e referenciadas
conforme a seguir.

As juntas a serem soldadas devem estar isentas de oleo, graxa, ferrugem,
tinta, residuos do exame por liquido penetrante, areia e fuligem do pré-
aquecimento a gas, numa faixa de no minimo 20 mm de cada lado das bordas. As
imegularidades e escarias do oxi-corte devem ser removidas.

Na soldagem de juntas de topo verticais com eletrodos revestidos de baixo
hidrogénio deve ser empregada apenas a progressdo ascendente, exceto no
passo de raiz, quando removido totalmente na goivagem. Durante a execugéo da
soldagem, poros, escorias e outros defeitos visiveis devem ser removidos.

A soldagem ndo deverd ser executada quando a superficie preparada,
numa faixa de 150 mm, cenfrada na junta a ser soldada, estiver Umida ou a
temperatura inferior a +5°C. Para temperatura da peca inferior a +5°C, a soldagem
pode ser executada desde que a regido a ser soldada seja aquecida a, no minimo,
50°C. A soldagem ndo devera ser executada sob chuva, vento forte ou poeira
proveniente do jato abrasivo, a menos que a junta esteja protegida.

Os reparos de defeitos de solda devem ser executados por soldadores
qualificados, sob orientagdo do encarregado. Os mesmos requisitos de inspegao
requeridos para as juntas soldadas devem ser aplicados aos reparos destas.
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A junta soldada devera ser marcada com o numero do sinete do soldador.
Em junta com mais de um soldador a marcagao deve distinguir quem executa o
passo de raiz (caso ndo seja removido) daquele que executa os passes de
enchimento e acabamento.

Menor agpessura a cer soldada fmm}
5 8.5 8 8.5 11 12,5 14

Comprimenio da solda de filete

40 85

Yalor da pema {p}

& b 7 7 a 8 10

Valor da.garganta (g)

3.5 3.5 § § 5.5 55 7

Parfes da estruiurs

Espagamento enire soldas (3]

Gipantes do convés (iransversais ou longitudinais}

+300 300 300 300 300 30D

Antepara estanque limite de tanque
Primeiro lado
Segundo lado

scida continua

- 250 260 280 25D continua

De elementos estruturais de anteparas (obs. 3}
Ma antepara de tanque profunde
Ma antepara estangue

- 250 250 280 250 260 28D
+300 300 300 300 300 300

na antepara ndo estangue +350 +350 +350 +380 +350 +350
Da quilha verfizal {obs. 4)

Na chapa do funda duplo seb MCPs ou do fundo {(obs.8) - 15 150 150 150 i50 50

Ma chapa do fundo duplo fora da regido dos MCPs - 150 150 160 150 150 160
Das cavernas e hasfilhas {obs. 3 e 5}

Na chapa do costado nos tanques e pigue tanques - - 250 280 250 250 250

MNa chapa do costado em outres locais +300  +300 300 30D 30D 3od 0o
Das cavernas e hastithas muito espagadas

Nas chapas do costado, fundo duplo, convés e antep. long. - 150 150 150 160 150 5D
Das hastilhas em embarcagio de fundo singelc

Na quilha vertical Solda continua
Das hastilhas em embarcagac de fundo duplo {obs. §)

Hasiitha cheia 3 quilha vertical sob Praga de Maquinas Solda continua

Hastilha cheia 3 quilha verlical em outros locais - +250 +280 2580 250 250 28D

Hastitha com fures de alivio {vazadas) a quilha vertical - +280 +260 260 250 250 28D

Hastilhas cheia e vazada a chapa de antepara longitudinat Sclda continua

Ma chapa do fundo duple sob a Praga de Miquinas Sokia continua

Ma chapa do fundo duple em outres looals +300 +300 300 306D 300 300 3co

De jazentes e bases de maguinas
Mas chapas do costado, fundo duple.ou plataformas

Solda continua

Dos gigantes long. ¢ transversais e contraventamentos
Mas chiapas do costado, convés e anteparas, m tangues
Mas chapas do convés e anteparas em outros poais

- 200 200 200 200 200 200
- 250 280 2350 280 260 28D
+25{

Alma & bama de face em gigantes fabricados por solda +260 300 300 300 30D 30D
De longitudinais e cavernas nio continuas

Na chapa do tostado e fundo duplo - regido de maquinas - 150 150 150 i5D 150 i50

Na chapa do costado e fundo duple, em cutres lecais +2375 4375 275 3T5  2FB 276 ZPB

Nas hastilhas

Observagbes: + A solda deverd ser em escalio (zig-zag)

Especificacdes e Procedimentos
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PIT A-3

Consumiveis (eletrodos)

Todo o material consumivel devera vir acompanhado dos certificados de
qualidade dos mesmos, e sofrerdo inspecdo visual, dimensional e Analise do
Certificado. A embalagem deve indicar de modo legivel e sem rasuras a marca
comercial, especificacdo, classificagdo, didmetro, nimero da corrida e data de
fabricag@o; as embalagens metélicas ndo devem estar amassadas, e as
embalagens em sacos plasticos ndo deverdo estar rasgadas.

Eletrodos revestidos serdo mantidos na embalagem original, armazenados

em prateleiras na vertical. Nenhum eletrodo sera usado logo apds a lata ter sido

aberta, sem que antes tenha sido tratado na estufa de secagem.

Durante a armazenagem os consumiveis deverdo ser mantidos em estufa
com temperatura permanentemente mantida acima de 10°C da temperatura
ambiente. Deverd ser evitada a permanéncia da porta aberta por periodos
prolongados. Deverd ser mantido espago livre entre embalagens a fim de
proporcionar a livre circulagdo de ar.

Os eletrodos deverdo ser dispostos em prateleiras, reunidos em mesma
bitola e classificag@o, em camadas néo superior a 50 mm.

Quando ndo forem utilizados em uma mesma jornada deveréo receber nova
secagem, devendo ser identificados no topo por tinta na cor amarelo antes da
secagem. Apds a secagem os mesmos serdo transferidos para a estufa de
manutencgéo de secagem. Estes eletrodos deverédo ser utilizados, e caso retornem,
deverdo ser pintados de vermelho e segregados. N&o é permitido efetuar mais do
gue uma ressecagem.

No manuseio, os eletrodos em poder dos soldadores serdo mantidos em
estufas portateis (aferidas). Na devolugéo, no final da jornada de trabalho, serdo
verificados e descartados quando:

» Apresentarem danos no revestimento;
» Apresentarem oxidagao da alma e/ou falta de aderéncia.

Inspecao e recebimento dos eletrodos

Os eletrodos deverdo atender aos seguintes critérios visuais/dimensionais,
sendo inaceitaveis a redugdo localizada na espessura, trinca ou danos na
extremidade falta de aderéncia, sinais de oxidag&o na alma:
e Comprimento da alma exposta: 20 mm (minimo).
« Comprimento da alma exposta para abertura de arco:

Diametro < 1/8" = 1,6 mm (maximao).

Diametro > 1/8” = metade do didmetre (maximo).
» Eletrodo revestido deve dispor de identificagio individual por meio de inscrigéo
legivel, constando pelo menos a referéncia comercial indicada na embalagem. A
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PIT A-3

inspecgao devera ser feita diariamente por amostragem em 02 (d0|s) eletrodos
retirados da estufa portatil durante a execugédo da soldagem em no minimo 50%
das estufas em funcionamento.

As estufas portateis deverdo ser inspecionadas quanto:
+ Estado de conservacéo;
» Vedacéo da tampa;
» Fios de conexéo;
« Temperatura interna devera estar entre 80°C ¢ 150°C,

As estufas portateis serdo aferidas no préprio canteiro de obras, carreira ou
oficina.

PINTURA

Objetivo

Apresentar os procedimentos de preparo da superficie, aplicagéo das tintas
e as especificagdes das pinturas da balsa de travessia.

Referéncia

CT/EMM-17 - Fabricacao e Inspecéo, Pintura e Ensaios de Funcionamento
da CESP.

Prote¢ao e Pintura

Tratamento de superficie

Antes da aplicagdo da pintura as superficies deverdo ser tratadas conforme
norma NS-16 da CESP, devendo as superficies usinadas ou de aco inoxidavel,
bem como furagdes, vedagdes de borracha, etc., ser convenientemente protegidas
no caso de jateamento. O Preparc e Aplicagdo das tintas deverdo seguir
rigorosamente as instrugbes do fabricante das mesmas, todos os componentes
serem bem misturados, antes da aplicagdo, ndo devendo apresentar decantacao
nos recipientes durante a aplicagdo.
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PIT A-3

Todo o servico deverd ser efetuado de maneira esmerada para que as
superficies figuem isentas de escorrimentos, respingos, rugosidade, bolhas,
ondas, recobrimentos e marcas de pincel. Todas as demios deverdo ser
aplicadas de tal maneira a produzir uma pelicula igual e uniforme, cobrindo todos
os cantos, reenfrancias, bordas, etc.

As linhas e cantos deverdo ser aplicados a pincel. Apenas na Gltima dem&o
quando n&o exigido pelo fabricante podera ser utilizado rolo ou pistola.

Sempre que houver paralisagéo dos servigos a sua continuidade posterior
devera ser feita com uma superposi¢do minima de 200 (duzentos) milimetros.

Os limites de umidade e temperatura ambiente, deverdo seguir
rigorosamente as instrugbes dos fabricantes das tintas. Ndo sera permitido, no
entanto, pintura em ambiente cuja umidade relativa do ar uitrapasse 85% (oitenta
e cinco por cento), quando a temperatura da superficie metélica esteja acima de
50°C (cinquenta graus Celsius), guando a temperatura ambiente for inferior a 5°C
{cinco graus Celsius), ou inferior a 3°C (trés graus Celsius) acima do ponto de
orvalho.

Cada deméo de tinta devera estar suficientemente seca e no estado de

cura apropriado antes de receber a deméo subsequente. O intervalo de tempo
entre as demaos deve seguir o estabelecido pelo fabricante de tintas.
Antes da aplicagdo de uma nova demao de tinta a superficie ja pintada devera
estar limpa de toda a poeira, ¢leo, graxa ou quaisquer residuos e inteiramente
isentas de agua ou umidade, de modo a permitir perfeita aderéncia entre as
diversas camadas de tinta.

As superficies usinadas, as superficies de aco inoxidavel, bem como
furagbes, vedagdes de borracha, etc., ndo deveréo ser pintadas, devendo ser
convenientemente protegidas durante as operagées de limpeza e pintura.

Os elementos de fixagdo em ago carbono serdo limpos adequadamente
com escova, ar comprimido e solvente e conforme a pratica usual para cada caso,
protegidos com oleo, graxa ou duas deméos de verniz removivel com espessura
minima de 35 micrometros.

As regides de identificagdo das partes e marcas de montagem deverdo ser
protegidas quando da limpeza e protegéo.

Devera ser deixada sem qualquer pintura uma faixa de 100 mm, para cada
lado, em todos os locais onde existir soldas de campo. Apds a soldagem devera
haver uma preparagéo da superficie e posterior pintura.

Inspecio e testes

A seu critério, o Armador fiscalizara os servicos no que diz respeito &
limpeza das superficies, preparag@o das tintas e aplicagdo de cada demdo,
verificando as exigéncias dos fabricantes e destas especificagbes. Entre os testes
a serem executados serdo verificadas a espessura da pelicula e a aderéncia da
tinta.
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Especificagdo técnica para pintura

Todos os materiais que necessitam de pintura deverdo ser tratados de
acordo com as recomendagdes especificas e de acordo com o0s esquemas e
especifica¢bes relacionados neste item.

v' Esquema A

Limpeza de superficie com dxido de aluminio ou granalha de ago até o grau
Sa2 ¥ de acordo com a Norma SIS 05 59 00/67.

Uma demé&o de tinta de fundo e base de “epdxi” resistente a abraséo, cor
marrom, conforme Especificagdo ES-6 da CESP. A pelicula, de tinta, depois de
seca, devera apresentar uma espessura de 200 (duzentos) micrometros,

Uma demaéo de tinta de acabamento a base “epdxi” resistente a abraséo,
cor preta, conforme especificagdo ES-6 da CESP, a ser aplicada apos decorridas
24 a 48 horas da aplicagéo da tinta de fundo. A pelicula de tinta, depois de seca,
devera apresentar uma espessura de 200 (duzentos) micrometros por deméo.

v" Esquema B
Limpeza de superficie com dxido de aluminio ou granalha de ago até o grau
Sa3 de acordo com a Norma SIS 05 59 00/67. Especificagéo de pintura abaixo:

Pintura de areas expostas ag ar:

Uma demdo de tinta de fundo, rica em zinco a base de resina “epdxi”
conforme especificagdo N1277 da PETROBRAS. A pelicula de tinta, depois de
seca, devera apresentar uma espessura de 65 (sessenta e cinco) micrometros por
deméo e um percentual minimo de 92% de zinco na pelicula seca.

Duas deméos de tinta de acabamento a base de epdxi alta espessura e
resistente a abras@o conforme especificacdo ES-6 da CESP. A pelicula de tinta
depois de seca devera apresentar uma espessura de 200 (duzentos) micrometros
por deméao.

A primeira deméo devera ser na cor cinza; a segunda na cor padrio da
empresa.

Pintura de areas que ficardo submersas

Nestas areas, deverdo ser aplicadas duas deméaos de tinta epdxi, seguidas
de camada de tinta anti-mexilhdo, em fungdo dos problemas que a Hidrovia vém
tendo em outras estruturas metalicas e ou embarcagoes.

Cuidados com as superficies pintadas

Pecas que tenham sido pintadas n&o deverdo ser manuseadas ou
trabalhadas até que a pelicula esteja totalmente seca e dura. Antes da montagem
final, todas as pecgas pintadas deverido ser estocadas fora do contato direto com o
solo, de maneira e locagdo a evitar a formagdo de aguas estagnadas. Qualquer
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contamlnagao ou deterioragdo da mesma devera ser removida, fazendo-se em
seguida a repintura ou retoque com a tinta especificada.

Superficies de contato

Se existir contato entre superficies ferrosas e outras partes de composigéo
quimica similar, por meio de rebites ou parafusos, tais superficies ndo deverdo ser
obrigatoriamente pintadas.

Sempre que uma diferenga de potencial possa se estabelecer entre
superficies metalicas de composicdo quimica diferentes, em contato por meio de
rebites ou parafusos, cada uma das superficies em contato devera ser limpa, pré-
tratada e aplicada uma deméo de tinta de fundo, conforme especificado para as
pecas envolvidas.

Superficies de contato metalico, formadas por parafusos de alta resisténcia
em conexdes do tipo fricgdo nao devera ser pintadas.

Sempre que uma superficie ndo metdlica deva estar em contato com uma
superficie metalica, por meio de rebites ou parafusos, a superficie metalica devera
ser limpa e aplicada 3 (trés) demaos da tinta de fundo especificada.

Aplicag6es dos esquemas de pintura
Os esquemas de pintura descritos nos itens anteriores deverdo ser
utilizados nas seguintes superficies:

Esquema A:
e Superficies internas da balsa;

Esquema B:
e Superficies externas da balsa, submersas e aimosféricas.
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Relatdrio de Ensaio de Ultrassom - E.N.D.
Revisdo - 01 - 27/06/2023
~. MEDICAD DE ESPESSURA

PIT A-3

%]
Q
Embarcacio: PIT A-3
Tipo de Embarcagdo: FERRY BOAT ;
Armador: MUNICIP10 DA ESTANCIA TURISTICA DE IBITINGA
Procedimentos - N2 Revisfes NORMAM 02/DPC e PR-036 Rev 06 {ABNT) ‘
Comprimento do Casco [m] 13,00 [Comprimento entre perpendiculares [m] 12,3479
Boca Moldada [m] 6,30 |Pontal Moldado [m] [ 1,20 [Calado de Projeto [m] 1,02 §
[«
Aparelho Cabegote g
Fabricante Muodelo Fabricante Modelo Dimensio Frequéncia
METROTOKYO MTK-1310 NEW METROTOKYO MTK-1310 NEW @ 10mm 5 MHz 3’
K
Local do Ensaio Ibitinga - SP Inicio do Ensaio 07:40 Fim do Ensaio 11:00 g
Data do Ensaio Iniclo 13/02/2023 fim 13/02/2023 Condicéio da Superficie | Lixado/Escovado| Temperatura Ambiente ]
Data da Revisdo | inicio 27/06/2023 fim 27/06/2023 Condicéio da Superficie |Lixado/Escovado| Temperatura Ambiente
Responsavel pelo Ensaio Tecndlogo Fluvial Roberto Milaneze Junior Acoplante Glicerina
Observagdes: ;
Apds a retirada total da embarcagdo e realizagdo das substituiges das chapas com reducdo acima de 20% da espessura $
nominai, foi realizada uma nova inspe¢do a fim de se verificar 0s escessos de pites (grooving) e as "zonas termicamentes  §
afetadas"” !

Para validar o documento, leia o codigo QR ou acesse https://sapl.ibitinga.sp.leg.br/conferir_assinatura e informe o cédigo 6658-6FD0-D26C-AA31.
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Chapa P1 Chapa P2 Chapa P3 b

Ponto Nominal Leitura | Redugdo| Redugdo Leitura | Redugdo| Redugdo Leitura | Redugdo| Redugdo b
mm mm mm % mm mm % mm mm %

01 6,35 6,20 0,15 2 6,30 0,05 1 6,20 0,15 2 B

02 6,35 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 P

03 6,35 6,30 0,05 1 6,20 0,15 2 6,30 0,05 1 kK

04 6,35 6,30 0,05 1 6,20 0,15 2 6,30 0,05 1 D

05 6,35 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 6,20 0,15 2 ¢

o

Chapa P4 Cnapa P5 Chapa P6 S

Ponto Nominal Leitura | Redugdo | Redugdo Leitura | Redugido| Redugao Leitura | Redug8o[ Reduco E

mm mm mm % mm mm % mm mm % R

0l 5,35 6,20 0,15 2 6,20 0,15 2 6,30 0,05 ] S

02 6,35 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 p

03 6,35 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 E

04 6,35 6,20 0,15 2 6,30 0,05 1 8,20 0,15 2 E

05 6,35 6,20 0,15 2 6,30 0,05 i 6,20 0,15 2 §

4

Chapa P7 Chapa P8 Chapa P9 -

Nominal Leitura | Redugdo| Redugdo Leitura | Redugdo | Redugdo Leitura | Redugéio | Reduciio ;

Ponta - - - S
mm mm mm % mm mm % mm mm %
01 9,53 9,00 0,53 6 9,10 0,43 5 9,00 0,53 6
02 9,53 9,10 0,43 5 9,10 0,43 5 9,00 0,53 6
03 9,53 9,00 0,53 6 9,00 0,53 6 8,20 0,33 3
04 9,53 9,00 0,53 ) 9,00 0,53 3] 9,00 0,53 6
05 9,53 9,10 0,43 5 9,20 0,33 3 9,30 0,23 2

Eliadre
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PIT A-3
Chapa P10 Chapa P11 Chapa P12
Ponto Nominal Leitura | Redugdo | Redugdo Leitura | Redugdo [ Redugdo Leitura [ Reducdo{ Reducdo
mm mm mm % mm mm % mm mm %
0l 6,35 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1
0z 6,35 6,36 -0,01 0 6,20 0,15 2 6,20 0,15 2
03 6,35 6,00 0,35 6 6,10 0,25 4 6,20 0,15 2
04 6,35 6,20 0,15 2 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1
05 6,35 5,10 0,25 4 6,30 0,05 1 6,00 0,35 6 -
Chapa P13 Chapa P14 Chapa P15 3
Ponto Nominal Leitura | Redugdo| Redugdo Leitura | Redugdo| Redugdo Leitura | Redugdo Redugét!f
mm mm mm % mm mm % mm mm % g
01 9,53 9,00 | 0,53 6 9,20 | 0,33 3 9,00 | 0,53 6 @ 5
02 9,53 9,00 0,53 6 3,20 0,33 3 9,00 0,53 6 §:§
03 9,53 9,10 0,43 5 9,30 0,23 2 9,10 0,43 5 %2
04 9,53 9,10 0,43 5 5,10 0,43 5 5,20 0,33 3 4 2
05 9,53 9,20 | 0,33 3 9,00 | 0,53 6 9,10 | 0,43 5§ g
o
Chapa P16 Chapa P17 Chapa P18 §
Ponte LNeminal Leitura | Redugdio | Redugio Leltura | Reducdio{ Redugdo Leitura { Reducio| Redugio %
mm mm mm % mm mm % mm mm % ’i s
01 6,35 6,20 0,15 2 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 %
02 6,35 6,20 0,15 2 6,20 0,15 2 6,20 0,15 2 :S
03 6,35 630 [ 0,05 1 6,10 | 0,25 4 520 | 1,15 18 }o
04 6,35 630 | 0,05 1 6,30 | 0,05 | 520 | 115 | 18 $=2
05 6,35 6,10 0,25 4 6,30 0,05 1 6,00 0,35 6 §
o s
Chapa P19 Chapa P20 Chapa P21 )} 35
Ponto Nominal Leitura | Redugdo | Reducdo Leitura | Reducdo| Redugio Leitura | Redugdo| Reduga é
mm mm mm % mm mm % mm mm % 42
01 6,35 6,30 0,05 1 6,20 0,15 2 6,10 0,25 4 § %’_
0z 6,35 6,20 | 0,15 2 6,20 | 0,15 2 620 | 0,15 2 to
03 6,35 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 b %
04 6,35 6,20 0,15 2 5,30 0,05 1 6,30 0,05 1 3
05 6,35 620 | 015 2 6,00 | 035 6 6,30 | 005 1 pé
S8
F
Chapa F1 Chapa F2 Chapa F3 b 3
Ponto Nominal Leitura | Redugdo| Redugdo Leitura | Redugéio | Reducio Leitura | Redugo| Reducdo '3: Dg:
mm mm mm % mm mm % mm mm % & 18;
ol 4,76 4,60 0,16 3 4,60 0,16 3 4,60 0,16 3 KR8
02 4,76 4,50 0,26 5 4,60 0,16 3 4,60 0,16 3 ;
03 4,76 4,50 0,26 S 4,50 0,26 5 4,60 0,16 3 b i;
04 4,76 4,50 | 0,26 5 4,50 | 0,26 5 4,50 | 0,26 5 ES
05 4,76 4,60 0,16 3 4,30 0,46 10 4,50 0,26 5 P %
o3
Chapa F4 Chapa F5 Chapa F6 g
Ponto Nominal Leitura | Redugdo | Redugdo Leitura | Redugdo | Redugdo Leitura | Redugdo| Redugdo E §
mm mm mm % mim mm % mm mm % £S
01 4,76 4,00 | 0,76 16 460 | 0,16 3 4,60 | 0,16 3 F*
02 4,76 4,30 0,46 10 4,60 0,16 3 4,40 0,36 8
03 4,76 4,00 0,76 16 4,60 0,16 3 4,50 0,26 5
04 4,76 4,40 0,36 8 4,00 0,76 16 4,00 0,76 16
05 4,76 4,60 0,16 3 4,30 0,46 10 4,30 0,46 10
E.N.D - Medig&o de Espessura por Ultrassom Pigina 3 de
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Chapa F7 Chapa F8 Chapa F9
Ponto Nominal Leftura | Redugdo | Redugio Leitura |Reduciio| Redugiio Leitura [ Reduglio| Reducio
mm mm mm % mm mim % mm mm %
01 4,76 7,93 4,50 0,26 5 4,40 0,36 8 6,40 1,53 19
02 4,78 7,93 4,00 0,76 16 4,40 0,36 8 6,50 1,43 18
03 4,76 7,93 4,65 0,11 2 4,50 0,26 5 6,80 1,13 14 g
04 4,76 7,93 4,30 0,46 10 4,10 0,66 14 6,90 1,03 13 a
05 4,76 7,93 4,50 0,26 5 4,00 0,76 16 6,80 1,13 14
(T
Chapa F10 Chapa F11 Chapa F12 r
Ponto Nominal Leitura | Reducdo | Reducio Leitura | Reducdo| Reducio Leitura | Reducdo | Redugicy
mm mm mm % mm mm % mm mrm %
01 7,93 7,30 0,63 8 6,50 1,03 13 6,70 1,23 16 'i
02 7,93 7.00 0,93 12 7,10 0,83 10 6,80 1,13 14 3 §
03 7,93 7,40 0,53 7 7,10 0,83 10 7,0 (0,83 10 % :FJ
04 7,93 7,20 0,73 9 7,10 0,83 10 7,20 0,73 5 3’8
05 7,93 7,00 | 093 | 12 7,20 | 0,73 9 7,20 | 0,73 s 42
E=NTH
o
Chapa F13 Chapa F14 Chapa F15 1 @
Ponto Nominal Leitura | Redugio | Redugfo Leitura | Reduclo| Redugdo Leitura | Redugio Redug:ﬁog,“g’h
mm mm mm % 3
01 7,93 6,90 { 1,08 13 °
02 7,93 6,90 1,03 13 fé
03 7,93 700 | 093 | 12 2
04 7,93 6,80 | 1,13 14 o
05 7,93 6,70 1,23 16 2
Chapa F16 Chapa F17 Chapa F18 E% %
Ponto Nomiral Leitura | Redugdo| Redugdo Leitura | Redugfio | Reducdo Leitura | Redugdo | Redugliod ,i_»
mm mm mm % mm mm % 8
Y 79 — P — - . i
02 7,93 %-).
03| 7,93 640 | 153 | 19 ks
04 7,93 6,70 1,23 16 5,90 1,03 13 ps
05 7,83 6,90 1,03 13 6,50 1,43 18 E (—%
Chapa F19 g é
Ponto Nominal Leitura | Reducdo | Reducio %g
mm S8
01 7.93 o3
02 7,93 8o
50
03 7.93 £e
04 7,93 g 3
05 7,93 &°
&
(S 2N
2§
PROA POPA RS
Nominal Leitura | Redugdio| Reducdo Leitura [ Redugdo| Redugdo S(: é
Ponto X s
mm mm mm % mm mm % w -
01 4,76 4,60 0,16 3 4,60 0,16 3 g5
02 4,76 4,60 0,16 3 4,50 0,26 5
o3 4,76 4,60 0,16 3 4,50 0,26 5
04 4,76 4,50 0,26 5 4,60 0,16 3
05 4,76 4,60 0,16 3 4,60 0,16 3

r'l . -
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Ponto Nominal
mm
01 6,35
02 6,35
03 6,35
04 6,35
a5 6,35

Ponto Nominal
mm
01 4,7¢
02 4,76
03 4,76
04 4,76
05 4,76

ChapaC1
Leitura | Redugdo| Redugiio
mm mm %
6,30 0,05 1
6,30 0,05 1
6,20 0,15 2
6,30 0,05 1
6,20 0,15 2
Chapa C4
Leitura | Redugdo | Redugdo
mm mm %
4,50 0,26 5
4,60 0,16 3
4,00 0,76 16
4,50 0,26 5
4,60 0,16 3

Chapa C2 Chapa C3
Leitura | Reducdo | Reducdo Leitura { Redugdo| Redugdo
mm mm % mm mm %
6,20 0,15 2 6,10 0,25 4 g
620 | 0,15 2 6,20 | 0,15 2 o
610 | 0,25 4 610 | 0,25 4
6,30 0,05 1 6,10 0,25 4 3
530 | 005 | 1 510 | 025 | 4 9
Chapa C5 Chapa C6 3
Leitura | Redugdc | Redugdo Leitura | Redugdo | Redugiog
mm mm %
4,20 0,56 12
4,10 0,66 14
4,00 0,76 16
4,20 0,56 12
4,60 0,16 3

Ponto Nominal
mm
01 6,35
02 6,35
03 6,35
04 6,35
05 6,35

Ponto Nomiral
mm
01 4,76
02 4,76
03 4,76
04 4,76
05 4,76

Ponto Nominal
mm
D1 4,76
02 4,76
03 4,76
04 4,76
05 4,76

Ponto Nominal
mm
01 4,76
02 4,76
03 4,76
04 4,76
05 4,76

Chapa C1 Chapa C2 Chapa C3 ;]
Leitura | Redugdo | Redugdo Leitura | Redugdo| Reducdo Leitura | Reduco [ Redugdof
mm mm % mm mm % mm mm % F
6,20 0,15 2 6,20 0,15 2 6,10 0,25 4 4
620 | 0,15 2 6,30 | 0,05 1 6,20 | 0,15 2 1
6,30 | 0,05 1 6,30 | 0,05 1 6,20 | 0,15 '
6,30 0,05 1 6,20 0,15 2 6,20 0,15 2 ¥
6,10 0,25 4 6,30 0,05 1 6,30 0,05 1 ¢
N
Chapa C4 Chapa C5 Chapa C6 §
Leitura | Redugio | Reduciio Leitura | Redugdo | Redugdo Leitura | Redugdo | Redugdo i
mm’ mm % mm mim % mm mm % P
4,60 0,16 3 4,20 0,56 12 4,00 0,76 16 |
4,50 0,26 5 4,10 0,66 14 4,00 0,76 16 kb
4,60 0,16 3 4,00 0,76 16 4,20 0,56 12 ';’
4,30 0,46 i0 4,20 0,56 12 4,10 0,66 14 ¥
4,20 0,56 12 4,00 0,76 16 4,30 0,46 10 R
3
o
Anteparal Antepara 2 Antepara 3 B
Leitura | Redugdo | Redugdo Leitura | Redugdo| Redugdo teitura | Redugdoj Redugio g
mm mm % mm mm % mm mm % B
4,70 0,06 1 4,60 0,16 3 4,70 0,06 1 %
4,70 0,06 1 4,60 0,16 3 4,70 0,06 1 [
4,60 0,16 3 4,70 0,06 1 4,60 0,16 3 B
4,60 0,16 3 4,70 0,06 1 4,60 0,16 3 5
4,70 0,06 1 4,60 0,16 3 4,70 0,06 1 2
Antepara 4 ﬁ
Leitura | Redugdo | Redugdo §
mm mm %
4,60 0,16 3
4,60 0,16 3
4,70 0,06 1
4,70 0,06 1
4,70 0,06 1
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Se a intensidade do pite em uma 4rea for maior que 1S%w
{ver figuras ac lado), medidas de espessuras deverdo sef
realizadas para verificar a extens3o da corrosdo do pite. 2
Os 15% sdo baseados em pites e ou grooving em apenas urg
lado da chapa. Nos casos em que a corrosio for superior 5‘_5
15%, conforme definido acima, em uma area de 300 mm oé
mzis, na parte mais “esburacada” da chapa, deve ser limpd®
em metal puro e a espessura deve ser medida em relagdo ag
cinco partes mais profundas dos pogos ou cavas. A

e espessura minima medida em qualquer uma desses pogos &
) . ou cavas devemn ser tomadas como a espessura a se
S lhare ‘:‘:3 registrada. Estas espessuras deverdo ser maior que:

- 80% da espessura nominal da chapa do Funde

159 SCATTERED - 80% da espessura nominal da chapa do Costa'do N
- 80% da espessura nominal da chapa do convés principal
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metcopia do original assinado digitalmént:

. ANALISE DE COSTADO NA CONDIGAO SOLICITADA

i| - Necessidade de substitugfo devio redugdo nominal acima de 20%

| - Necessidade de substitu¢io devio excesso de "Pite”

ocolo n° 2551/2023 recebido em 28/07/2023 16:45: o=ttt
Para validar o documento, leia o codigo QR ou acesse https://sapl.ibitinga.sp.leg.br/conferir_assinatura e informe o cédigo 6658-6FD0-D26C-AA31.

Laudo

™1 APROVADO ] [[] APROVADO COM RESSALVA | REPROVADO
ConsideragGes e Ressalva:

Durante a realizagdo da inspegio foram verificados os seguintes itens:

FUNDO

* Corrosda significativa no levante de proa a Bombordo e a Boreste {com a canex3o com a bochechas) e pite no levante de proa
{proximo a linha d’agua leve);

= Estanqueidade das anteparas preservadas; e

* Espessura do chapeamento do fundo satisfatdria. Chapas do levante de proa substituidas recentemente

COSTADOQ

* Inicia corroséo significativa até a linha d'dgua leve, com excesso de pite no casco de boreste {menor valor das chapas naminais);
» Estanqueidade das anteparas preservadas; e

* Espessura do chapeamento do costado satisfatoria.

MATERIA RECEBIDA N® 37312023 - P
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PIT A-3

CONVES PRINCIPAL

* Sem corrosdo significativa;

* Estanqueidade das anteparas preservadas; e

* Espessura do chapeamento do convés satisfatéria.

PARECER FINAL

A embarcagio deverd realizar as substituicBes dos levantes de proa a bombordo e 3 boreste (préximos a conexdo com a bochecha da
embarcacdo).

Apds substituices das chapas acima descritas, se verificou a existéncias de pite acima de 25% {acima do minimo aceitdvel pelas regras -
da certificados da embarcagdo), assim sendo necessrio as substitui¢bes das chapas com tais desgastes de corrosio/defeitos

Cot

APPSO T -N-T-3

IJlTzuZo Teceoo e

Para validar o documento, leia o codigo QR ou acesse https://sapl.ibitinga.sp.leg.br/conferir_assinatura e informe o cédigo 6658-6FD0-D26C-AA31.

MATERTA'TRECEBIDAN® 37312023 rrotocoo i

Barra Bonita-SP, em 06 de julho de 2023.

Rabests Mibdpbze Junion

Tecndloga Fluvial
Crea - SP: 5061403620

E.N.D - Medigaoc de Espessura por Ultrassom
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