/ LIGAGAO TERCA-TESOURA
/ CHAPAS, ESP=10 M

/ MONTANTE E DIAGONAL
/ PERFIL U75X38X4,7

BANZO INFERIOR
PERFIL U100X50X4,7

\ LIGACAO
\ TERCA-TESOURA
\ CHAPAS, ESP=10 M

DET. 02
1510

=

LEGENDA

Il TRO1 A TR12 - PERFIL UE 150X60X20X3,00

[T BZ - BANZO SUPERIOR - PERFIL U100X50X4,75

[ BZ -BANZO INFERIOR - PERFIL U100X50X4,75

Il DG - DIAGONAL - PERFIL U75X38X4,75

Il DG - MONTANTE - PERFIL U75X38X4,75

Il DG - MONTANTE CENTRAL - 2X PERFIL U75X38X4,75

TRO02
TRO1

40.16 cm
49.40¢

13177 o cm

130.80 cm 130.80 cm

BZ -BANZO SUPERIOR T
PERFIL U100X50X4,75

TRO3

.55¢cm

130.80 cm

67.76 cm

&

130.

76.87 cm
\

METODO DE REPRESENTAGAQ DE SOLDADURAS

Referéncias: 1 e 2

/LM

0 cord@o de soldadura encontra-se no lado da flecha

Referéncias:

1: linha da flecha

2: linha de referéncia

3: simbolo de solda

4: solda em todo o perimetro

U: Ligagdo

L: Comprimento da solda (mm)

a: Espessura do filete de solda (mm)

ﬁ Solda em campo
Sal/ L

0 corddo de soldadura encontra-se no lado

OPOSTO da flecha

Solda de Filete (’\\

L~

)

=
///4"

Solda de topo em 'V' simples (com chanfro)

Solda de topo em bisel simples

Solda de topo em bisel duplo

Solda de topo em bisel simples com zona ndo chanfrada ampla

SOLDAS

- Espessura do Filete de solda (a) = 70% do valor da Espessura do menor elemento soldado;

- Nos corddes descontinuos, o comprimento de cada filete ndo devera ultrapassar a 40 vezes a
altura da solda (0,7xeletrodo) e nem ser inferior a 5 vezes a altura da solda;

- ELETRODO E60 13 - 3.25mm para perfis com Espessura menor que 3mm;

- ELETRODO E70 18 (OK 48) para perfis com Espessura maior ou igual a 3mm.

DG -MONTANTE CENTRAL
2XPERFIL U 75X38X4,75

BZ -BANZO SUPERIOR
PERFIL U100X50X4,75

N
. TR06 | TRO7 S
\ TR09

: TR10

85.83 cm

7
% "6‘00]

130.80 cm ‘ 130.80 cm 30.80 cm 130.80 ¢

TR11

TELHA CHAPA GALVANIZADA TRAPEZOIDAL

QUANTITATIVO CUMEEIRA

COMPRIMENTO

ITEM ESPESSURA

ESP: 0,50 MM

ITEM

ESPESSURA

0,50 MM

CUMEEIRA METALICA

p TERCA - PERFIL UE 150X60X20X3,00 N

PILAR METALIC

| DET. 01

\ CHAPA DE LIGAGAO
\ PILAR-TESOURA
\ ESP: 10 MM

LIGACAO TERCA-TESOURA
/ '
Q

/ TERCA - PERFIL UE 150xsox20x3,oo/\
/
/ LIGACAO

8
y TESOURA-CONTRAVENTAMENTO—— =

0

MONTANTE E |
DIAGONAL |
PERFIL U75X38X4,75 /

BANZO INFERIOR /

\  CHAPA-BASE LIGACAO

\ TESOURA-PILAR 010

\ ESP: 10 MM
\

1300.00 cm

130.80 cm

130.80 cm

1308.00 cm

DG - MONTANTE E DIAGONAL
PERFIL U75X38X4,75

BZ - BANZO INFERIOR
PERFIL U100X50X4,75

BZ - BANZO INFERIOR
PERFIL U100X50X4,75

MONTANTE E DIAGONAL
PERFIL U75X38X4,75

LISTA PERFIL - CORTE TESOURA1A9

PERFIL

PERFIL U75x38x4,47
PERFIL U100X50X4.75
PERFIL UE150X60X20X3,0

I R )

DET. TESOURA-1A9

1:25

COD. COMPRIMENTO
DG
BZ
TR

630.33

759.63

678.24
2068.19

PESO POR METRO

5.07 kg/m
6.74 kg/m
6.74 kg/m

PESO (kg)

3195.761119
5119.880539
4571.3376
12886.979258

PERFIL U100X50X4,75 y

- /
g /
3 ﬁ CHAPA-BASE LIGAGAO /

TESOURA-PILAR /
ESP:10 MM 4

DET.01 4

1:20 e

p PILAR METALICO

QUANTITATIVO DE COBERTURA

COD. AREA

TE 793 m?

COD.

CuU 56.52

PERFIL COMPRIMENTO
BARRA REDONDA -'1/2
PERFIL U75x38x4,47
PERFIL U100X50X4.75
PERFIL UE150X60X20X3,0

342.83
630.33
759.63
678.24
2411.02

PESO POR METRO

0.99 kg/m
5.07 kg/m
6.74 kg/m
6.74 kg/m

LISTA DE PERFIL - GERAL

PESO (kg)

339.397515
3195.761119
5119.880539

4571.3376
13226.376773

LISTA DE PERFIL DE PILARES

PERFIL COD. COMPRIMENTO PESO POR METRO PESO(KG)

PERFIL

2XUE100X50X17X3,00 Pl 89.82

4.95 kg/m 889.217822

LISTA DE PARAFUSOS

COD. DIAMETRO

PA 01 1/2 inch

y CHAPA - ESP=10M

/ 4 CHUMBADORES
/ 16 MM x 2000 mm

DE

, SAPATA
/

\ SAPATA

\ CHAPA
\ ESP: 10 MM

PILAR METALICO

~
1009 020 (0.09°

4 CHUMBADORES 16

MM X 2000 MM +
PORCAS + ARRUELES

AN M

~ 1:25

TOPO ) S T B e i
500 a a

TERREO
0.00

ELEVACAQ LAT.

1:75

TOPO

5.00

TERREO

~0.00

QUANT.

COMPRIMENTO

LIGACOES SOLDADAS EM ESTRUTURA METALICA

94 25.40 mm

NORMA:

ABNT NBR 8800:2008: Projeto de estruturas de ago e de estruturas mistas de aco e concreto de edificios. Articulo 6: Condi¢Ges especificas para o
dimensionamento de ligagdes metalicas.

MATERIAIS:
- Perfis (Material base): A-36.

- Material de adigdo (soldas): Eletrodos da série E60XX. Para os materiais utilizados e o procedimento de solda SMAW (Arco elétrico com eletrodo
revestido), cumprem-se as condigdes de compatibilidade entre materiais exigidas pelo item 6.2.4 ABNT NBR 8800:2008.

DEFINICOES PARA SOLDAS EM ANGULO:

- Garganta efetiva: é igual a menor distancia medida desde a raiz a face plana tedrica da solda
(item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).

- Lado do corddo: é o menor dos dois lados situados nas faces de fusdo do maior tridangulo que pode ser inscrito na seg¢do da solda (item 6.2.2.2 b)
ABNT NBR 8800:2008).

- Raiz da solda: € a intersegdo das faces de fusdo (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).

- Comprimento efetivo do corddo de solda: é igual ao comprimento total da solda com dimensdes uniformes, incluidos os retornos (item 6.2.2.2 c)
ABNT NBR 8800:2008).

DISPOSIGOES CONSTRUTIVAS:

1) As prescrigBes consideradas neste projeto aplicam-se a ligagGes soldadas nas quais:

- Os agos das pegas a unir tém um limite elastico ndo superior a 100 ksi [690 MPa] (item 1.2 (1) AWS D1.1/D1.1M:2002).

- As espessuras das pecas a unir sdo pelo menos de 1/8 in [3mm] (item 1.2 (2) AWS D1.1/D1.1M:2002).
- As pecas soldadas ndo sdo de seg¢do tubular.

2) Em soldas de topo de penetragdo total ou parcial verifica-se que:

- O comprimento efetivo das soldas de penetragdo total ou parcial é igual ao seu comprimento total, o qual é igual ao comprimento da parte unida
(item 6.2.2.1 b) ABNT NBR 8800:2008).

- Em soldas de penetragdo total, a garganta efetiva é igual a menor espessura das pegas unidas (item 6.2.2.1 c) ABNT NBR 8800:2008).
- Em soldas de penetragdo parcial, a espessura minima da garganta efetiva cumpre os valores da seguinte tabela:

Tabela 9 ABNT NBR 8800:2008

Maior espessura do metal base na junta

Espessura minima de garganta efetiva
(mm)

(mm)

Menor que ou igual a 6.35

Menor que ou igual a 12.5

3

5

N Menor que ou igual a 19 6
8

Menor que ou igual a 37.5

Menor que ou igual a 57 10

N Menor que ou igual a 152 13

N Maior que 152 16

- A espessura de garganta efetiva das soldas de penetragdo parcial determina-se segundo a tabela 5 ABNT NBR 8800:2008.
\

\ 3) Em soldas em angulo verifica-se que:

- 0 tamanho minimo do lado de uma solda de angulo, em fun¢do da maior espessura das pegas a unir, cumpre a seguinte tabela:

\ Tabela 10 ABNT NBR 8800:2008

\ Maior espessura do metal base na junta

Tamanho minimo do lado de uma solda em
\ (mm)

angulo (*) (mm)

\ Menor que ou igual a 6.35

Menor que ou igual a 12.5

| Maior que 19

3

5

\ Menor que ou igual a 19 6
8

| (*)Executada em uma so passada

| - O tamanho méaximo do lado de uma solda em angulo ao longo das bordas de pegas soldadas cumpre o especificado no item 6.2.6.2.2 ABNT NBR
| 8800:2008, o qual exige que:

p - ao longo das bordas de material com espessura inferior a 6.35 mm, seja menor ou igual a espessura do material.
| - ao longo das bordas de material com espessura igual ou superior 6.35 mm, seja menor ou igual a espessura do material menos 1.5 mm.
/ - O comprimento efetivo de um corddo de solda em angulo cumpre que é maior que ou igual a 4 vezes o tamanho do seu lado, ou que o lado ndo

/ se considera maior que 0 25 % do comprimento efetivo da solda. Além disso, o comprimento efetivo de uma solda em angulo exposta a qualquer
/ solicitagdo de calculo ndo é inferior a 40 mm (item 6.2.6.2.3 ABNT NBR 8800:2008).

/ 4) No detalhe das soldas indica-se o comprimento efetivo do corddo (comprimento sobre o qual o corddo tem o seu tamanho completo). Para
/ alcancar tal comprimento, pode ser necessario prolongar o corddo rodeando os cantos, com o mesmo tamanho de corddo.

5) As soldas de angulo de ligagdes em 'T' com angulos menores que 30° ndo se consideram como efetivas para a transmissdo das cargas
/ aplicadas (item 2.3.3.4 AWS D1.1/D1.1M:2002).

6) Nos processos de fabricagdo e montagem deverdo ser cumpridos os requisitos indicados no capitulo 5 de AWS D1.1/D1.1M:2002. No que diz
Y / respeito a preparagdo do metal base, exige-se que as superficies sobre as quais se depositard o metal de adi¢cdo devem ser suaves, uniformes, e
livres de fissuras e outras descontinuidades que afetariam a qualidade ou resisténcia da solda. As superficies a soldar, e as superficies adjacentes
a uma solda, deverdo estar também livres de laminas, escamas, 6xido solto ou aderido, escoria, ferrugem, humidade, dleo, gordura e outros
y N materiais estranhos que impegam uma solda apropriada ou produzam emissdes prejudiciais.

e VERIFICACOES:

- A resisténcia de calculo dos corddes de solda determina-se de acordo com o item 6.2.5 ABNT NBR 8800:2008.

- O método utilizado para a verificagdo da resisténcia dos cordGes de solda é aquele em que as tensGes calculadas nos corddes (resultante vetorial),
consideram-se como tensdes de corte aplicadas sobre a area efetiva (item 2.5.4.1 AWS D1.1/D1.1M:2002).

- A area efetiva de um corddo de solda é igual ao produto do comprimento efetivo do corddo pela espessura de garganta efetiva (itens 6.2.2.1 a) e
6.2.2.2 a) ABNT NBR 8800:2008).

- Na verificagdo da resisténcia dos corddes de solda considerou-se uma solicitagdo minima de calculo de 45kN (item 6.1.5.2 ABNT NBR
8800:2008).
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