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Espessura da alma: 7.0mm
Espessura da mesa: 11.2mm

Raio de concordancia
entre banzo e alma: 11.8mm

LIGACOES SOLDADAS EM ESTRUTURA METALICA

NORMA:

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

MATERIAIS:
- Perfis (Material base): A-36 250Mpa.

- Material de adigao (soldas): Eletrodos da série E70XX. 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.

DEFINIGOES PARA SOLDAS EM ANGULO:

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

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

- Raiz da solda: ¢é a intersecao das faces de fusao (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).
- Comprimento efetivo do cordao 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).

DISPOSICOES CONSTRUTIVAS:
1) As prescrigdes consideradas neste projeto aplicam-se a ligagdes soldadas nas quais:

- Os acgos das pecgas a unir tém um limite elastico
AWS D1.1/D1.1M:2002).

- As espessuras das pegas a unir sdo pelo menos de 1/8 in [3mm] (item 1.2 (2) AWS

D1.1/D1.1M:2002).
- As pegas soldadas nao sao de secao tubular.

2) Em soldas de topo de penetragao 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 penetragao 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 penetragao parcial, a espessura minima da garganta efetiva cumpre os valores

da seguinte tabela:

né&o superior a 100 ksi [690 MPa] (item 1.2 (1)

Tabela 9 ABNT NBR 8800:2008
Menor espessura das pecas a Espessura minima de garganta

unir efetiva

(mm) (mm)
Menor que ou igual a 6.35 3
Menor que ou igual a 12.5 5
Menor que ou igual a 19 6
Menor que ou igual a 37.5 8
Menor que ou igual a 57 10
Menor que ou igual a 152 13
Maior que 152 16

- A espessura de garganta efetiva das soldas de
tabela 5 ABNT NBR 8800:2008.

3) Em soldas em angulo verifica-se que:

- O tamanho minimo do lado de uma solda de an

penetracao parcial determina-se segundo a

gulo cumpre os valores da seguinte tabela:

Tabela 10 ABN

T NBR 8800:2008

Menor espessura das pegas a | Tamanho minimo do lado de uma
unir solda em angulo®
(mm) (mm)
Menor que ou igual a 6.35 3
Menor que ou igual a 12.5 5
Menor que ou igual a 19 6
Maior que 19 8

©Executada em uma s6 passada

- O tamanho maximo 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 N

- 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 cordéo de solda em angulo cumpre que é maior que ou igual a 4

vezes o tamanho do seu lado, ou que o lado n&o
efetivo da solda. Além disso, o comprimento efeti

solicitagdo de calculo nao ¢ 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 alcangar tal comprimento, pode ser necessario prolongar
o cordao rodeando os cantos, com o0 mesmo tamanho de cordao.

5) As soldas de angulo de ligagdes em "T' com angulos menores que 30° nao se consideram como
efetivas para a transmiss&o 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 respeito a preparagcéo do metal base, exige-se que
as superficies sobre as quais se depositara o metal de adigdo 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, deveréo estar também livres de
laminas, escamas, 6xido solto ou aderido, escéria, ferrugem, humidade, dleo, gordura e outros
materiais estranhos que impe¢cam uma solda apropriada ou produzam emissoes prejudiciais.

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 verificagao da resisténcia dos corddes de solda € aquele em que as
tensdes 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 cordéo de solda é igual ao produto do comprimento efetivo do cordao pela
espessura de garganta efetiva (itens 6.2.2.1 a) e 6.2.2.2 a) ABNT NBR 8800:2008).

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

BR 8800:2008, o qual exige que:

se considera maior que o 25 % do comprimento
vo de uma solda em angulo exposta a qualquer

Norma de aco laminado: ABNT NBR 8800:2008
Norma de aco dobrado: ABNT NBR 14762: 2010

Aco laminado: A-36 250Mpa
Aco dobrado: A-36 250Mpa

OBSERVACAO: COTAS EM MILIMETROS
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PERFIL 2xUF-120x3.0 ([1)

Perfil de aco dobrado
Caixa Dupla Soldada
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REFERENCIAS E SIMBOLOGIA

EXAMINATION'.
METODO DE REPRESENTACAO DE SOLDAS

0 seguinte esquema de representagdo de uma solda:

Referéncias:

: seta (ligagéo entre 2 e 6)

: linha de referéncia

: simbolo de solda

: simbolo solda perimetral.

: simbolo de solda no local de montagem.

OUBRWN =

cordao de solda.
(E): tamanho do corddo em soldas de topo.
L: comprimento efetivo do corddo de solda

processo pré-qualificado de solda.

oS 0os

0OS
AS AS AS
AS 0s AS

Para a representagdo dos simbolos de soldas consideram-se as indicagées da norma ANSI/AWS
A2.4-98 'STANDARD SYMBOLS FOR WELDING, BRAZING, AND NONDESTRUCTIVE

Conforme a figura 2 de ANSI/AWS A2.4-98 e os tipos de soldas utilizados neste projeto, desenvolve-se

: linha do desenho que identifica a ligag&o proposta.
S: profundidade do bisel. Em soldas em angulo, é o lado do

D: dado suplementar. Em geral, a série de eletrodo a utilizar e o

A informacéo relacionada com o lado da ligagao soldada a qual aponta a seta, coloca-se por baixo da
linha de referéncia, enquanto que para o lado oposto, indica-se acima da linha de referéncia:

T 1 S
Onde:
OS(Other Side): é o outro lado da seta
AS(Arrow Side): é o lado da seta
Referéncia 3
Designagéo llustragdo |Simbolo

Solda de filete
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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 chanfro de raiz largo
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Solda combinada de topo em bisel simples e em angulo
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Solda de topo em bisel simples com lado curvo

OBSERVAGOES:

1. SAO UTILIZADAS ESTRUTURAS METALICAS COMPOSTAS POR PILARES METALICOS, TRELIGAS METALICAS, TERGAS METALICAS E

POSTERIORMENTE DAS TELHAS METALICAS LEVES.

2. TODA A SUPERFICIE A SER PINTADA DEVERA ESTAR COMPLETAMENTE LIMPA, ISENTA DE GORDURAS, UMIDADE, FERRUGEM,
INCRUSTAGOES, PRODUTOS QUIMICOS DIVERSOS, PINGOS DE SOLDA, CAREPA DE LAMINAGAO, ETC. A PREPARAGAO DA

SUPERFICIE CONSTARA BASICAMENTE DE JATEAMENTO ABRASIVO, DE ACORDO COM NORMAS TECNICAS.

DEPOIS DA PREPARAGAO

ADEQUADA DA SUPERFICIE DEVERA SER APLICADO DUAS DEMAOS DE FUNDO ANTICORROSIVO A BASE DE CROMATO DE ZINCO
E POSTERIORMENTE DUAS DEMAOS DE PINTURA ESMALTE ACETINADO. DEVERAO SER RESPEITADOS OS INTERVALOS ENTRE AS
DEMAOS CONFORME ESPECIFICAGAO DOS FABRICANTES. PARA COR DO ESMALTE ACETINADO E INDICADO AZUL PADRAO SEDUC
3. CONFORME A NBR 8800/2008 A ESTRUTURA SERA EXECUTADA EM AGO DOBRADO E AGO LAMINADO (ASTM A-36).
4. A QUALIDADE DOS MATERIAIS COMO CONCRETO. AGO E MADEIRA DEVERAO SER INSPECIONADOS E ACOMPANHADOS NO
SEU PREPARO PARA USO NA OBRA, POR PROFISSIONAL LEGALMENTE HABILITADO JUNTO AO CONSELHO REGIONAL DE

ENGENHARIA, AGRONOMIA E ARQUITETURA - CREA-MT.

5.0 CALCULO DA RESISTENCIA DAS TERGAS FORAM BASEADOS POR INTEIRO NA NBR 8800/2008. ONDE SERA DEVIDAMENTE
INSTALADA SEMPRE ATENTAR PARA O EXCESSO DE SOBRECARGA CIRCULANDO EM VAOS IDENTICOS DA ESTRUTURA.

6. OS PERFIS DEVEM SER SEGUIDOS A RISCA, DE ACORDO COM O PROJETO ESTRUTURAL, SUAS SOLDAS DEVEM SER
APLICADAS DE MANEIRA CONTINUA, RESSALTANDO QUE DE MANEIRA ALGUMA PODERA SER APLICADA DO TIPO INTERMITENTE,
INCLUINDO CASOS QUE O ACUMULO DE AGUA E PROPICIO DE OCORRER, NESTE CASO A PRINCIPAL ESTRUTURA DEVERA
SER FEITA EM UM LOCAL SECO, E POSTERIORMENTE NO SEU DEVIDO TEMPO SER INSTALADA SOB OS PILARES METALICOS.

7. NO CASO DE JUNGAO LATERAL DE PERFIS DEVE-SE ATENTAR QUE NA HORA DE APLICAR A SOLDA DEVE-SE

OBSERVAR

SE HOUVER EXISTENCIA DE FRESTAS ENTRE OS PERFIS, SE FOR O CASO, E RECOMENDADO REPETIR O PROCESSO.

8. E RECOMENDADO MONTAR AS TESOURAS OU APOIOS PRINCIPAIS SEPARADAMENTE, E QUANDO FOR REALIZAR O LANGAMENTO/
ADENSAMENTO DE CONCRETO DOS VINCULOS EXTERIORES PREVER A EXISTENCIA DOS CHUMBADORES JA DIMENSIONADOS

NO PROJETO ESTRUTURAL.

9. TODAS AS DEMAIS LIGAGOES SERAO DO TIPO SOLDAVEIS, CAUSANDO A NECESSIDADE DE SOLDADORES, MONTADORES E

DEMAIS PROFISSIONAIS DEVIDAMENTE QUALIFICADOS PARA A EXECUGAO DA ESTRUTURA.

10. CASO SEJA NECESSARIO, DEVERA SER EXECUTADO TRAVAMENTO E/OU CONTRAVENTAMENTO DA ESTRUTURA DURANTE

A FASE DE MONTAGEM DA MESMA.

11. NAO UTILIZAR PARAFUSOS GALVANIZADOS SEM PINTURA, EVITANDO ASSIM A OCORRENCIA DE CORROSAO GALVANICA.
12. REALIZAR VISTORIAS PERIODICAS VERIFICANDO A OCORRENCIA DE PONTOS DE OXIDAGAO DA ESTRUTURA, PROVIDENCIANDO

REPARO ADEQUADO E IMEDIATO.

13. TODAS AS MEDIDAS DEVERAO SER CONFIRMADAS NA OBRA, SENDO RESPONSABILIDADE DO FABRICANTE A VERIFICAGAO

DAS DIMENSOES DO PROJETO ANTES DA FABRICAGAO.

14. EM CASO DE DUVIDAS DEVERA SER CONSULTADO O PROJETO EM 3D QUE FOI FORNECIDO PELA SECRETARIA DA CIDADE.

CASO O PROJETO EM 3D NAO FOI FORNECIDO, ENTRAR EM CONTATO COM A PREFEITURA.
PARA QUAISQUER DUVIDAS ENTRAR EM CONTATO COM O PROJETISTA ESTRUTURAL.
15. EXECUTAR CONTRAVENTAMENTO NA ESTRUTURA.

CARIMBOS:

Prefeitura

Municipal de Sorriso

ESTADO DE MATO GROSSO

PROJETO:

ESCOLA MUNICIPAL MORADA DO BOSQUE I

DETALHES:

Detalhes Construtivos

PROJETO ESTRUTURA METALICA -

Cobertura quadra

OBRA:
Escola Municipal Morada do Bosque |l

LOCAL:
Rua dos Carvalhos
Sorriso/MT

FOLHA:

/06

AUTOR DO PROJETO:

LUCIANO C. SCABURI

Engenheiro Civil
CREA 170072976-4

VISTO:

EDNILSON DE LIMA OLIVEIRA

SECRETARIO DA CIDADE

AREAS: QUADRA POLIESPORTIVA : 1.601,30 m?

PROPRIETARIO:

OBS:

PREFEITURA MUNICIPAL DE SORRISO
CNPJ: 03.239.076/0001-62

DATA: ESCALA:
JUL /2019 indicada
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