- LIGACOES SOLDADAS EM ESTRUTURA METALICA
\
A R e " A | NORMA:
T 1 /i@ [@E [ = T-F/i@ [Dﬁ ABNT NBR 8800:2008: Projeto de estruturas de ac¢o e de estruturas mistas de ag¢o e concreto de
_%\LK b \"‘f\%«f | ) edificios. Articulo b: Condigoes especificas para o dimensionamento de ligagdoes metdlicas.
MATERIAIS:
N - T — Perfis (Material base): A—36 250Moa.
T . S - G — Material de adicdo (soldas): Eletrodos da série EBOXX. Para os materiais utilizados e o
e / . R . . orocedimento de solda SMAW (Arco elétrico com eletrodo revestido), cumprem—se as condigdes de
[ o S compatibilidade entre materiais exigidas pelo item 6.2.4 ABNI NBR 8300:2008.
P e H H - s M' N N -
e X e ] DEFINICOES PARA SOLDAS EM ANGULO:
corte " SR ‘ — Garganta efetiva: & igual & menor distdncia medida desde o raiz & foce plana tedrica do solda (item
E— | 6.2.2.2 o) ABNT NBR 8800:2008).
>_§4\\ B - N . . . ~ o .~ _
= _ado do corddo: € o menor dos dois lados S\J[U\QdOS nas mbems di fusac do malor trigngulo que pode REFERENCIAS E SIMBOLOGIA
PN i | ser inscrito no sec¢@o da solda (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008). ~ - : — —
S , S ) o . Parc o representac@o dos sTmbolos de soldas consideram—se as indicagBes da norma ANSI/AWS
Core 4 - # — Raiz do solda: &€ a intersecdo das faces de fusdo (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008). A2 4—98 "STANDARD SYMBOLS FOR WELDING, BRAZING, AND NONDESTRUCTIVE
— Comprimento efetivo do cordao de solca: € igual ao comprimento total da solda com dimensoes = XAMINATION .
uniformes, incluidos os retornos (item 6.2.2.2 ¢) ABNT NBR 8800:2008). / .
\ ) ' METODO DE REPRESENTACAO DE SOLDAS
DETALHAMENTO DA LIGACAO 1 DISPOSICOES CONSTRUTIVAS: Conforme a figura 2 de ANSI/AWS A2.4-98 e os tipos de soldos utilizados neste projeto, desenvolve—se
1 Core - oo b 1) As prescricdes considercdas neste projeto aplicam—se a ligagdes soldadas nas quais: 0 seguinte esquema de representagdo de uma solda:
. § :
Escala: 1/25
— Os acos das pecas a unir tém um limite elgstico ndo superior a 100 ksi [690 MPa] (item 1.2 (1) o
s : Referéncias:
AWS D1.1/D1.1M:2002). , AT
1: seta (ligacdo entre 2 e 6)
A - SS \ ir sq ‘ 8 in |3 (] (2} AW Co j A
DETALHAMENTO DA LIGACAO 2 As espessuras das pecas o unir sdo pelo menos de 1/8 in [3mm] (item 1.2 (2) AWS 2 M@h@ de referéncia
2 D1.1/D1.1M:2002). 5. sTmoolo de sclda
Escala: 1/25 Y . 4. smbolo solda perimetral. -
— As pecas soldadas ndo sdo de sec¢Co tubular. -
2: simbolo de solda no local de montagem.
. : g . linha do desenho que identifi 'gacdo proposta.
2) Em soldas de topo de penetracdo total ou parcial verifica—se que: 9 0 o desenno que identificc o igagao p OECStO
S: orofundidade do bisel. Em soldas em angulo, € o lado do
— 0 comprimento efetivo das soldas de penetracGo total ou parcial € igual ao seu comprimento ] co OdQO de solda. .
total, o qual é igual ao comprimento da oarte unida (item 6.2.2.1 o) ABNT N3R 8800:2008). (E): tamenho do corddo em soldas de topo.
N S : a L: comprimento efetivo do corddo de solda
- Em 82|d08 de penetracdo total, a gargonta efetiva € igual G menor espessura das pecas UNICAS D: dado suplementar. Em geral, a série de eletrodo a utilizar e o
(tem 6.2.2.1 c) ABNT NBR 8800:2008). processo pré—qualificado de solda.
s — Em soldas de penetracco parcial, a espessura minima do gargonta efetiva cumpre os valores g . . L . .
A TN T . Pe ¥OO P ’ X | 98TY P A informacdo relacionada com o lado da ligacdo soldada @ qual oponta o seta, coloca—se por baixo da
) R e : da sequinte tabela: " L Co @ @ RN
‘ inha de referéncia, enquanto que para o lado oposto, indicc—se acima da linna de referéncia:
F s
9 o chena “ronts (45+141-25944 2158) CS 25052 o ,\Tupu de uvlibjb 94-"21.8) 200x1% a chepe “roncel — oS oc
5 ,, N Menor espessura das pegas @ cspessura minima de garganta .
o e SETRTN T e unir efetiva . . %
, [ (mm) () S . %
v ‘1\ 'LM:V T - ‘1J\ 11 1\ v s . — - — .
| W;:‘ H Menor que ou igual o 6.55 3 o
~ ~ s e ol -
SEESL ) A 4 Menor que ou igual a 12.5 5 Onde:
,Ti% L' *‘0'7‘“7 ‘J e 7;&?7 Corte A — A A \‘;L‘U“)J‘r\‘ os 1J[r;1';\‘a,,; 012, emor q Ue OU ‘gug Q ’ OS<Oth€r S|d€> é O OUJUO ‘Od@ dg S@t@
t >t Menor que ou igual o 3/.5 3 n .
o R - og f AS(Arrow Side): € o lado da seto
e T Menor que ou igual a 5/ 10
v =5 Menor que ou iqual a 152 13 Referéncia S
LN { L
S x Maior que 152 16
B 7 4 DETALHAMENTO DA LIGAGAO 3 Designacdo llustragao | Simbolo
SRS Escala: 1/25 — A espessura de gorganta efetiva das soldas de penetracdo parcial determina—se segundo @
- tabela 5 ABNT NBR 8300:2008. a
o Solda de filete
3) Em soldas em dngulo verifica—se que:
— O tamanho minimo do lado de uma solda de dangulo cumpre os valores da seguinte tabela:
o Solda de topo em V' simples (com chanfro)
Tabela 10 ABNT NBR 8800:2008
DETALHAMENTO DA LIGACAO 3 Menor espessura das pegas a [ lamanho minimo do \quhde uma
3 _ unir solda em dnqulo” @ @
Escala: 1/25 (mm) (mm) Solda de topo em bisel simples
Menor que ou igual o 6.55 3
Menor que ou igual o 12.5 D
Menor que ou igual a 19 6 Solda de topo em bisel duplo
Maior que 19 3
“Executada em uma sé passada
. . Solda de topo em bisel simples com chanfro de raiz largo
Soldas — O tamanho maximo do lado de uma solda em dngulo ao longo das bordas de pecas soldados P P :
- o o . Lado [Comprimento de cordoes cumpre o especificado no item 6.2.6.2.2 ABNT NBR 8800:2008, o qual exige gue:
Classe de resisténcia Execucd Tipo () (mm)
\ ) VI
o 3 32707 — 00 longo das bordas de material com espessura inferior a 6.55 mm, seja menor ou igual ¢
\e ‘ee — ° o o o A~
5 72048 espessura do material. Solda combinada de topo em bisel simples e em angulo
Em oficing YRRV — : > : : : . :
S | | Efwffpf eﬁ‘r bfu‘m - 6 605 — ao longo das bordas ce material com espessura igual ou superior 0.35 mm, se/a mMenor ou
C simples Ccorm reglac ao . < . -
ki Ompé 9 457 'gual ¢ espessura do material menos 1.5 mm.
3 24975 _ v . ~ . | - At B e ,
No local de montagem Do filete . - p“ O comprimento efetivo de um corcdo de solda em dnqulo cumpre que € maior que ou qual a 4
g 21500 vezes 0 tamanho do seu lado, ou que ¢ lado ndo se considera maior que o 25 7% do comprimento
Chapas efetivo da solda. Além disso, o comprimento efetivo de uma solda em anqgulo exposta a qualquer Solda de topo em Doisel simples com lado curvo \V
| Ses eso I s Ale A0 @ inferior | A ) : w
Voteria Tipo Ouantidade Dlﬂjﬁqr%?;us Fz@d solicitacdo de cdlculo ndo & inferfor o 40 mm (item 6.2.6.2.3 ABNT NBR 8800:2008).
PETR T 4) No detalhe das soldas indica—se o comprimento efetivo do cord@e (comprimento sobre o qual o
crriiecedores . 1 ) 136,89 corddo tem o seu tamanho completo). Para alcancar tal comprimento, poce ser necessario prolongar S — S
0 corcao rodeando os cantos, com o mesmo tamaonho de corddo. Proprietério Resp. Técnico pelo Projeto Coordenador
JORGE GREGORIO SIQUEIRA MARLON VINICIUS LIMA
. . o - R ) N - R S N . CREA: 5060520474/D CAU: A96639-8
21 2 10x7180x9 3/.67 5) As soldas de dngulo de ligacbes em T com dangulos menores que 30° ndo se considercm como ART: - RRT: -
A=36 250Mp - - ¢ ( , q ( ok | ( , S ) : ) ) INPLENITUS
\—36 250Mpa - S 0% 1 Oy 28 77 efetivas para o transmissdo das cargas aplicadas (item 2.3.3.4 AWS D1.1/D1.7M:2002). S o o N
I SRS SlSHell 6) Nos processos de fabricagdo e montagem dever@o ser cumpridos os requisitos indicados no Rua Oliveira Pimentl, 301 Engennerto Gl Hénio Warcus Rosa do Souza,  GREA ne 5060875782
erfil capitulo 5 de AWS D1.1/D1.1M:2002. No que diz respeito & preparacdo do metal base, exige—se que Fone 58 113759 4050 Engennetro GV Marcos Verd Cosme, | CReA e soneoraz
Material Esquemno Tipo Comprimento (m) P&g)) as superficies sobre as quais se depositard o metal de adigdo devem ser suaves, uniformes, e livres PTTTREER R Engennelro Mecanico Nareelo Glaueo Honriaue, | GREA 5062970693
de fissurcs e outras descontinuidades que cofetariam ¢ quclidade ou resisténcia da solda. As
superficies a soldar, e as superficies acjacentes a uma solda, deverdo estar também livres de PREFEITURA MUNICIPAL DE SUZANO
H CS 250x52 4110 213720 |©minqsz escamas, oxido ;o\to ou aderido, escoria, fgrrugem, humidade, é\go,wgordurq e Quwtros
A-36 250000 materiais estranhos que impe¢am uma soldo apropriadac ou produzam emissoes prejudicials. ; N _ o _
\*J D U\ ) ( Rua Basilio Valente de Aguiar, 100 - Vila Sdao Jorge -CEP 08675-160 -Tel.:4741-8706
1436 849 84 VERIFICAC OES:
I VS 200x19 — A resisténcia de cdalculo dos cordoes de solda determina—se de acordo com o item 6.2.5 ABNT NBR
8300:2008. UIE B
P S s - ik s ~ AR~ ~ =
oon g boee o - — — 0 método utilizado para a verificacdo da resisténcia cos corddes de solda € aquele em que as Unidade de Infraestrutura Centro °°‘§§'s‘§°°,g§ﬂ,“°°
Material Tipo Quantidade 'mmffes (E?; tensdes calculodas nos cordbes (resultante vetorial), consideram—se como tensdes de corte
- aplicadas sobre a area efetiva (item 2.5.4.1 AWS D1.1/D1.1M:2002). I
3 N . . . . . y CAMPUS CEETEPS EM SUZANO U.N - FATEC SUZANO
e . ! 250x300x 11 19.428 — A Grea efetiva de um corddo de solda € igual co procuto do comprimento efetivo do corcde pela
=36 25( aca bose : : y -
: o R ; . espessura de garganta efetiva (itens 6.2.2.1 a) e 6.2.2.2 o) ABNT NBR 8800:2008). AV. PAULISTA X AV. MOGI DAS CRUZES
4 (D “:“ >< 4 O O >< W 4’ 5 . 5 - AREA TECNICA ESCALA FOLHA N°
— Na verificacdo da resisténcia dos cordoes de solda considerou—se uma solicitagdo minima de ESTRUTURAL I INDICADO I 18/24
AR08 A AR (Fen) 12 D12 - L= 345+ 137 05.11 calculo de 45kN (item 6.1.5.2 ABNT NBR 8800:2008).
SO 898.C4.6 (liso) | Parafusos de ancoragem |
19 o . . PROJETO BASICO
516 - L = 330 + 183 10.09 PAINEL METALICO - DETALHAMENTO DAS LICACOES
TOTAL 334929 CONSTRUGAO
TOTALJF W O% 3’68422 RENAN IPjOJ:GE I MARLON
CONFERIR MEDIDAS NO LOCAL I MARCO/2021 I R5 I A0



