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Chapa lateral da viga (c) W 200 x 22,5 Chapa lateral da viga (c) W 200 x 22,5
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NN >/ 6 Furos @ 13.5 mm gl o ° El 1 e : ol ° RS | 6 Furos @13.5mm
g']: o @ ;‘.1: ot 3 Furos @ 13.5 mm g‘]'; p 3 Furos & 13.5 mm R‘.'I o 3 Furos @ 13.5 mm g‘!t o @ REFERENCIAS E SIMBOLOGIA
Para a representagdo dos simbolos de soldas consideram-se as indicagdes da norma ANSI/AWS
) ) ) A2.4-98 'STANDARD SYMBOLS FOR WELDING, BRAZING, AND NONDESTRUCTIVE
Chapas frontais das vigas apoiadas Chapa lateral da viga (d) W 200 x 19,3 Chapa lateral da viga (a) W 200 x 26,6 Chapa lateral da viga (d) W 200 x 19,3 Chapa frontal da viga (b) W 200 x 26,6 EXAMINATION'.
i = = e=8mm e=8mm e=9mm . -
na aba do pilar (e = 9 mm) (e =8 mm) ( ) ( ) ( ) METODO DE REPRESENTAGAO DE SOLDAS
a O o S Conforme a figura 2 de ANSI/AWS A2.4-98 e os tipos de soldas utilizados neste projeto, desenvolve-se
F’ ﬁ F’ ﬁ o seguinte esquema de representagcdo de uma solda:
L L
< @ F} @ < < @ F} @ < Referéncias:
F} ﬁ F} ﬁ F’ ﬁ F’ ﬁ 1: seta (ligagdo entre 2 e 6)
Y W A N S— — AN 2: linha de referéncia
Pilar superior Pilar superior Pilar superior Pilar superior N Pilar superior Pilar superior 3: simbolo de solda
W 250 x 32,7 W 250 x 32,7 W 250 x 32,7 W 250 x 32,7 W 250 x 32,7 W 250 x 32,7 4: simbolo solda perimetral.
Chapa Chapa 5: simbolo de solda no local de montagem.
E70XX 150x230x9 E70XX Chapa lateral E70XX 6: linha do desenho que identifica a ligagdo proposta.
SMAW>W_\” il ‘ Lo _H/—67<3MAW ) 70x170x8 /_57<3MAW S: profundidade do bisel. Em soldas em angulo, é o lado do
dlw i S i v dt d1< o [T 9 T3 d1 T corddo de solda.
Viga (c) e %4 Viga (d) W zoglgzgg s wggo(;) 266 Viga (d) e el Viga (c) Viga (c) T Viga (d) W 200 x 26,6 Al = 1= Viga (a) Viga (d) e Viga (c) 2 (E): tamanho do corddo em soldas de topo.
W 200 x 22,5 W 200 x 19,3 X 25, X 25, W 200 x 19,3 W 200 x 22,5 W 200 x 22,5 W 200 x 19,3 . W 200 x 26,6 W 200 x 19,3 W 200 x 22,5 L: comprimento efetivo do cord&o de solda
Q. ot oY E: e ksl 1 E GF 10 = < il E: 3 1 E o 20) D: dado suplementar. Em geral, a série de eletrodo a utilizar e o
o ilo g o dls o processo pré-qualificado de solda.
E70XX 4N\ 173 /E70XX | | E70XX\ 4\ 173 E70XX . E7050C\_ 4N 174 A informagéo relacionada com o lado da ligag&o soldada a qual aponta a seta, coloca-se por baixo da
SMAW, 6 217173\ sMAw M12x45, Tipo 1, ASTM A325MT M12x45, Tipo 1, ASTM A325MT sMAW, 47173 o7 < smaw MA12x45, Tipo 1, ASTM A325MT 3 mgxi%_l'_r,\lﬂngé?STé\/lsA%SMT SMAW 4D174 s o linha de referéncia, enquanto que para o lado oposto, indica-se acima da linha de referéncia:
. M12, ASTM A563M, 8S 6 6 M12, ASTM A563M, 8S . . M12, ASTM A563M, 8S 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 )
Viga(a) 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 Viga(b) Viga (a) 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 5N\ 170, /E70XX Viga (b) os os os
W 200 x 26,6 W 200 x 26,6 W 200 x 26,6 517170 \smAw W 200 x 26,6 /s As s
Pilar inferior Pilar inferior Pilar inferior Pilar inferior Pilar inferior Pilar inferior : = | T 1 = = T = 1
os
W250x 32,7 A W 250 x 32,7 N A W250x 32,7 i B W 250 x 32,7 W 250 x 32,7 i i W 250 x 32,7 =
> ¢ D > <« L V ¢ & L V ¢ Onde:
< m L m <
L} ‘J < @ . @ < OS(Other Side): é o outro lado da seta
_ _ L} 4J AS(Arrow Side): é o lado da seta
CorteC-C a) 0 Corte D-D Corte C - C 2 5 Corte D - D
- Referéncia 3
Corte A-A Corte A - A
F} % o A Designagéao llustragdo | Simbolo
w F’ ﬁ Solda de filete
m <
N 5 ¢ ¢ 3 : .
Pilar superior Pilar superior ) .
W 250 x 32,7 W 250 x 32,7 wgg(s)upgrzlo; Solda de topo em 'V' simples (com chanfro)
5 Furos @ 135 mm. T 1 Fures 3136 __ Chapa Chapa os 6s e n
uros .0 mm uros .0 mm apa
o "’tﬁ‘ 150x230x9 150x230x9 3 Furos @ 13.5 mm T—zsr 15_1‘ 3 Furos @ 13.5 mm 1505230)(9 11 %
> T ~ \ /T L oy 1T - Solda de topo em bisel simples
b i CIR Viga (a) N‘T il el TN‘ Viga (b) ¥ d . ﬁT_ -y , ; o ol -t
S e o 5 W 200 x 26 6 F 1T A ] W 200 x 26.6 Viga (d) I Viga (c) 2 b dle i gl o, v di , 8 i
© . A8 X 9, N o X 20, W 200 x 19,3 W 200 x 22,5 o o 48 Viga (a) =L o~ Viga (d) i Viga (c)
g © op- 8 £ 3 © g , , .
3@ o I Evw < E o . @ W 200 x 26,6 W200x19,3 W200x22,5 Solda de topo em bisel duplo
65 65 £18 & = i Ev vE
1 . H . 65 65 _—%
M12x40, Tipo 1, ASTM A325MT 3 1 3 M12x40, Tipo 1, ASTM A325MT M12x40. Tioo 1. ASTM A325MT M12x40. T 1 ASTM A325MT
. . M12x45, Tipo 1, ASTM A325MT M12x45, Tipo 1, ASTM A325MT M12, ASTM A563M, 8S M12, ASTM A563M, 8S M12x40, Tipo 1, ASTM A325MT x40, Tipo 1, x40, Tipo 1, . . .
Detalhe do recorte da viga (c) Detalhe do recorte da viga (d) M12, ASTM A563M. 85 (© 6) M12, ASTM A563M, 85 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 Detalhe do recorte da viga (c) Detalhe do recorte da viga (d) M12, ASTM A563M, 85| M12x45, Tipo 1, ASTM A325MT M12, ASTM A563M, 8 (3 3) M12, ASTM A563M, 85 Solda de topo em bisel simples com chanfro de raiz largo
W 200 x 22,5 W 200 x 19,3 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 Ea?x% g 1_713 EKK(V); W 200 x 22.5 ) W 200 x 19 3 9 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 E70%C 5[\ 170 M12, ASTM A563M, 8S 2M12, ASTM F436M, Tipo 1 E70500 5N 175 5N 170 /ETOXX 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1
X 22, x 19, S 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 SMAW %%5 75 517170 SMAW
Pilar inferior Pilar inferior .
W 250 x 32,7 W 250 x 32,7 1AL Pilar inferior Pilar inferior Solda combinada de topo em bisel simples e em angulo
‘J L> ‘J W 250 x 32,7 W250x32,7 | A |
v —
. 2 < ¢ u ¢
Ly P Corte F - F = @ <
) o L’ ‘J Corte F - F Solda de topo em bisel simples com lado curvo
Corte B-B © Q
s Corte B-B
Viga (d) N METODO DE REPRESENTACAO DOS PARAFUSOS DE UMA LIGACAO
W200x 19,3 Viga (d) Referéncias:
Ghaps Ghaps Chapa lateral Enviecedor __ WX N: Quantidade de parafusos
170x280x10 170 6]\ sMAW 170x280x10 6] \sMAW Enrijecedor Chapa E70XX Chapa £70XX 4p—Cha7§XI1a7tgr)'(eg gggx%%idgor ) M@xL,Tb,SPCb L“[mm]-: Comprimento nominal do parafuso
Vlga (b) Chapa Vlga (a) 170x280x10 170 6 SMAW 170x280x10 6 SMAW Enrijecedor ( ) Tb: TIpO ou grau do paranSO
2z BT A e W 200 x 26,6 150x230x9 W 200 x 26,6 Viga (b Chapa Chapa lateral Viga (a) M@,SPCn,Cn SPCb: Classe de qualidade do aco do parafuso
° ; ‘ 4N\ 222 /E70XX 4\ 222 /E70XX W 200 x 26 6 150x230x9 126.1 70x170x8 W 200 x 26.6 SPCn: Classe de qualidade do ago da porca
& \ f \ < L 4/ 222 \SMAW 417222 \SMAW ' ' Cn: Classe ou grau da porca
e o ° /. m MJ,SPCw,Tw ; > :
| @ it T 2 L\_ \ I m: Quantidade de anilhas )
— . | | | \ g Lol SPCw: Classe de ago da anilha
T H TTH T \ B Tw: Tipo ou grau da anilha
: E70XX : E70XX Chapa lateral 1959 " “*ﬁu‘ “*T;Ju‘ \
ol \.smAaw 6] \smaw T 70x170x8 I 12 \@_‘7<E7OXX 2 \&V<E7oxx Chapa lateral 125.
. . . . . 239x65x9 6 SMAW 6 SMAW 70x170x8 _
Detalhe de soldas: Pilar inferior Detalhe de soldas: Pilar superior 239x65x9 239x65x9 SR LIGACOES SOLDADAS EM ESTRUTURA METALICA
W 250 x 32,7 a chapa de transigao W 250 x 32,7 a chapa de transigao Viga () Detalhe de soldas: Pilar inferior Detalhe de soldas: Pilar superior 2396539 ABN+ NBR 8800:2008: Projeto de estruturas de aco e de estruturas mistas de ago e concreto de
iga (c .~ .~ . .
W 200 x 22,5 W 250 x 32,7 a chapa de transicao W 250 x 32,7 a chapa de transicao Viga (c) edificios. Articulo 6: Condi¢des especificas para o dimensionamento de ligagdes metalicas.
7Jr7 W 200 x 22,5 MATERIAIS:
d1.Detalhe de soldas: enrijecedores A - Perfis (Material base): A-572 345MPa.
Corte E-E a Pilar inferior W 250 x 32,7 d1.Detalhe de soldas: enrijecedores - Material de adigdo (soldas): Eletrodos da série E70XX. Para os materiais utilizados e o
Corte E-E a Pilar inferior W 250 x 32,7 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.
Escala 1:15
Escala 1:15 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 cordao: € o menor dos dois lados situados nas faces de fusdo do maior tridangulo que pode
. H ser inscrito na secdo da solda (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).
TI po 1 7 TI po 23 - Raiz da solda: ¢ a interse¢ao das faces de fusdo (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).
70 70 70 - Comprimento efetivo do cordéo de solda: é igual ao comprimento total da solda com dimensdes
T&Y f35 t T;r |‘35 F uniformes, incluidos os retornos (item 6.2.2.2 c) ABNT NBR 8800:2008).
o e Tt ] LT = ) _
35 < - 35 ~F o 8F o ke DISPOSICOES CONSTRUTIVAS:
JFE e o Hs Tt o . o o . . . o -
o N ow S e Bl e S 1) As prescri¢cdes consideradas neste projeto aplicam-se a ligagdes soldadas nas quais:
© § o o o gI . 3 Furos @ 13.5 mm w'lt ) 3 Furos @ 13.5 mm @_lt 3 Furos @ 13.5 mm o q ¢ imite elast 100 Ksi (690 MP ‘ 121
I < I IS Nl QL= m - Os acgos das pecas a unir ttm um limite elastico nao superior a Si a] (item 1.
:I o3 Furos @ 13.5 mm :{"t o o 8 Furos@13.5mm :I o3 Furos @ 13.5 mm AWS 81.1/D1.2|\/(|}:2002). P [ 1€ (1)
o : 3 o . . . ir o3 ' i
3 Chapa lateral da viga (b) W 200 x 19,3 Chapa lateral da viga (a) W 200 x 26,6 Chapa lateral da viga (c) W 200 x 19,3 bﬁﬂfggfﬁggggﬁs pegas a unir s&o pelo menos de 1/8 in [3mm] (item 1.2 (2) AWS
i i i e =8 mm e=8mm e =8 mm : T '
Chapa lateral da_wga (b) W 200 x 19,3 Chapa frontal da_wga (a) W 200 x 26,6 Chapa lateral da_wga (c) W 200 x 19,3 ( ) ( ) ( ) _ As pegas soldadas nao sdo de secdo tubular.
(e =8 mm) (e =9 mm) (e =8 mm) O o
< oM = . . .
2) Em soldas de topo de penetracao total ou parcial verifica-se que:
0 - . " o \ > “ I ) po de penetrag p q
F’ F’ ﬁ . . . . - O comprimento efetivo das soldas de penetragdo total ou parcial é igual ao seu comprimento
F’ ﬁ Pilar superior Pilar superior total, o qual é igual ao comprimento da parte unida (item 6.2.2.1 b) ABNT NBR 8800:2008).
S . i ] . i . i A W 250 x 32,7 W 250 x 32,7 ~ o . .
Pilar superior Pilar superior Pilar superior - Em soldas de penetragao total, a garganta efetiva é igual a menor espessura das pecgas unidas
W 250 x 32,7 W 250 x 32,7 W 250 x 32,7 Chapa lateral (item 6.2.2.1 c) ABNT NBR 8800:2008).
Chapa Chapa 70x170x8 LIGACOES APARAFUSADAS EM ESTRUTURA METALICA - Em soldas de penetrag&o parcial, a espessura minima da garganta efetiva cumpre os valores
E70XX gT_ o, . Tg NORMA: da seguinte tabela:
Enrijecedor SMAW,” 5 bl Enrijecedor Viga (a) FL B ° 5 Viga (b) Viga (c) d =T J‘v‘ Viga (a) ) . .
d1<$ 239x65x9 < d1 d1<w  239x65x9 W06 X566 < dt Dv W 200 x 26,6 <D W 200 x 19,3 W 200 x 19,3 Dw W 200 x 26,6 <D ABNT NBR 8800:2008: Projeto de estruturas de aco e de estruturas mistas de aco e concreto de Tabela 9 ABNT NBR 8800:2008
Viga (c) e Viga (b) X0, e © i 9 edificios. 6.3 Parafusos e barras redondas rosqueadas. Menor espessura das pecas a | Espessura minima de garganta
Dv <D W 200 x 19,3 W 200 x 19,3 Dv <D %y & g ) unir efetiva
ole il - MATERIAIS: (mm) (mm)
N M12x40, Tipo 1, ASTM A325MT 3 i 08 M12x40, Tipo 1, ASTM A325MT 3 3 M12x40, Tipo 1, ASTM A325MT 08 3 M12x40, Tipo 1, ASTM A325MT - Perfis (Material base): A-572 345MPa. Menor que ou igual a 6.35 3
M12, ASTM A563M, 8S M12, ASTM A563M, 8S M12, ASTM A563M, 8S M12, ASTM A563M, 8S - Classe de ago dos parafusos utilizados: ASTM A325M (item 6.3 ABNT NBR 8800:2008). .g .
Enrijecedor E70XXN\ 4]\ 174 E70XX Enrijecedor 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 E7000\ 5]\ 170 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 E70X 5N 175 SN 175 /ETOXX 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 5]\ 170 ETOXX 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 Menor que ou igual a 12.5 5
M12x45, Tipo 1, ASTM A325MT 239x65x9 smMAw, 4] 174 57 \smaw 239x65x9 M12x45, Tipo 1, ASTM A325MT smaw, 5[, 170 swaw, 8,175 517175 \SMAW 517170 \ SMAW DISPOSICOES CONSTRUTIVAS: Menor que ou igual a 19 6
M12, ASTM A563M, 8S . M12, ASTM A563M, 8S . I G 1) Consideraram-se as seguintes distancias minimas e maximas entre eixos de furos e entre estes e M i | 7.
2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 Viga (a) 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 Pilar inferior Pilar inferior | Pilar inferior a)s bordas das pecas: 9 enor que ou !gua a37.5 8
W 200 x 26,6 W 250 x 32,7 W250x327 | | W 250 x 32,7 ) Menor que ou igual a 57 10
Pilar inferior Pilar inferior Pilar inferior ¢ Ly ¢ Ly DISPOSICOES CONSTRUTIVAS PARA PARAFUSOS, SEGUNDO ITENS 6.3.9, 6.3.10, 6.3.11 E Menor que ou igual a 152 13
i W 250 x 32,7 1o 1 W 250 x 32,7 W 250 x 32,7 A ) < o o 6.3.12 ABNT NBR 8800:2008 Maior que 152 16
L} L} 4J L} 4J Corte A-A Corte C-C Corte B-B Distancias A borda da pega Entre furos Entre parafusos - A espessura de garganta efetiva das soldas de penetragdo parcial determina-se segundo a
) < oM w 8 d, mm tabela 5 ABNT NBR 8800:2008.
- . M16 29
Corte B-B Corte A- A Minimas M12 5 27 x4, - 3) Em soldas em angulo verifica-se que:
Corte C-C Viga (b)
W 200 x 19,3 Maximas 150 mm _ 200 mm - O tamanho minimo do lado de uma solda de &ngulo cumpre os valores da seguinte tabela:
m < 12t 14t
F} ﬁ Chapa E70XX Chapa E70XX Notas: __ Tabela 10 ABNT NBR 8800:2008
VT 170x280x10 170 o 170x280x10 o s ?‘bi\ﬂl?al:g:i;%g;)sﬂgaggzopegas que se unem Menor espessura das pegas a | Tamanho minimo do lado de uma
Viga (b) Chapa lateral Chapa lateral Viga (a) ' ' unir solda em angulo®
1 D6.
Wgzaoo %193 o D 70x175x8 ey 70x170x8 W 200 x 26,6 2) Uma vez montadas as pecgas, todas as superficies de ligagao, incluidas as adjacentes as cabegas Smm) (mm)
EKAO:V)\(/ ’ S " | dos parafusos, porcas e anilhas, devem estar livres de pequenas laminas (exceto aquelas Menor que ou igual a 6.35 3
Enrijecedor N I @IJE I < L firmemente aderidas ao material), rebarbas, sujeira ou qualquer outra matéria estranha que impega Menor que ou igual a 12.5 5
Enriiecedor 239x65x9 . . I dF [E'JT,E T o perfeito contato entre as pegas. Menor que ou igual @ 19 6
p pat = pat = = w -
E70XX Viga (b) Viga (c) Cha7; I1a7t§ragl 1 Chapa Viga (a #* # L 3) Os parafusos devem estar alinhados para permitir a insergéo dos parafusos sem danificar as suas Maior que 19 8
SMAW W 200 x 19,3 W 200 x 19,3 x X = 150x230x9 W 200 x 26,6 E70xX E70xX Chapa lateral 6.9 roscas. “Executada em uma s6 passada
’ — ’ 6 SMAW 6 SMAW 70x175x8
< L 4) Deve-se verificar, antes da colocagao, se as porcas podem deslocar-se livremente sobre o - O tamanho maximo do lado de uma solda em angulo ao longo das bordas de pegas soldadas
T Detalhe de soldas: Pilar inferior Detalhe de soldas: Pilar superior parafuso correspondente. cumpre o especificado no item 6.2.6.2.2 ABNT NBR 8800:2008, o qual exige que:
i 1 i ica ica . . . . . .
ok M12x40,|\'/||'|1p2c‘) AS'?‘F%T%S@S%AS'\Q; 3 3 mg?ﬁ%{r’\'ﬂpggé?ﬁ:@{'\;AS%MT ‘ W 250 x 32,7 a chapa de transicdo W 250 x 32,7 a chapa de transic&o Viga (c) 5) Em cada parafuso sera colocada uma anilha no lado da cabega e outra no lado da porca. - ao longo das bordas de material com espessura inferior a 6.35 mm, seja menor ou igual &
SMAW 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 oot 81 178 sho1rs e |2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 Chapa lateral 961 W 200 x 19,3 ) . , espessura do material.
swaw, e 178 57175\ smAw 70x175x8 Enriieced LA 6) Os furos devem realizar-se atraves de broca ou outro processo que proporcione um acabamento - ao longo das bordas de material com espessura igual ou superior 6.35 mm, seja menor ou
239x65x9 nnjécedor v equivalente. igual & espessura do material menos 1.5 mm
239x65x9 . .
E70XX Pilar inferior Corte D - D 7) A furacdo é admitida para pecas de espessura n3o superior ao didmetro do parafuso mais 3 mm. - O comprimento efetivo de um corddo de solda em angulo cumpre que é maior que ou igual a 4
SMAW w2s0x327 | A L Viga (c) Para espessuras maiores, os furos devem ser realizados através de broca, ou através de furagéo vezes o tamanho do seu lado, ou que o lado ndo se considera maior que o0 25 % do comprimento
Ly ¢ W 200 x 19,3 prévia com matriz de didametro inferior a 3.5 mm do diametro definitivo, para depois perfurar até ao efetivo da solda. Além disso, o comprimento efetivo de uma solda em &ngulo exposta a qualquer
’ Escala 1:15 diametro nominal. solicitagdo de calculo ndo ¢ inferior a 40 mm (item 6.2.6.2.3 ABNT NBR 8800:2008).
m < AL o ' . ) .
d1.Detalhe d Idas: .. d Corte E-E 8) N&o é permitida a reutilizagdo de parafusos ASTM A325 galvanizados. Os outros parafusos 4) No detalhe das soldas indica-se o comprimento efetivo do cord&o (comprimento sobre o qual o
-Uetalhe de soldas: enryjecedores Corte D - D ASTM A325 podem ser reutilizados uma Unica vez, se for aprovado pelo engenheiro responsavel. O corddo tem o seu tamanho completo). Para alcangar tal comprimento, pode ser necessario prolongar
a Pilar inferior W 250 x 32,7 OitE L= T| o) 38 reaperto de parafusos previamente apertados que se tenham soltado durante o aperto de parafusos o cord&o rodeando os cantos, com o0 mesmo tamanho de cordéo.
p vizinhos n&do se considera reutilizag&o. 5) A ldas de anaulo de ligacs - . | 30° & i
Chapa Chapa T—YGS ’r—1‘65 \S soldas de angulo de ligacoes em 'T" com angulos menores que nao se consideram como
170x280x10 170 3% <§:/|O/i(v>\j 170x280x10 /@%\7<§:,|0I\,>; 3 Furos @ 13.5 mm 2 2 3 Furos @ 13.5 mm Chapa —— Chapa £70XX 9) Condigbes para o aperto dos parafusos néo pré-tensionados: efetivas para a transmissé&o das cargas aplicadas (item 2.3.3.4 AWS D1.1/D1.1M:2002).
© © 170x280x10 7< 170x280x10 - i i ic3 AXi
g & o XeEX 170 BV \SMaw oo Bl SMAW Cada conjunto de parafuso, porca e anilhas deve alcangar a condig&o de aperto maximo sem 6) Nos processos de fabricagio e montagem dever&o ser cumpridos os requisitos indicados no
4]\ 222 /ETOXX 4N\ 222 /ETOXX 9 9 ML sobrecarregar os parafusos. Esta condi¢&o € a que poderia conseguir um operario com alguns. capitulo 5 de AWS D1.1/D1.1M:2002. No que diz respeito & preparacido do metal base, exige-se que
R 4],/222 \SMAW 4]/222 \SMAW o o : Zg gﬂ%x Z 222 E:AO?VE 13é’r Egﬁg?i;ﬂ“gﬁggg r?g:nl*nJ;Ta chave de impacto ou pelo esforgo maximo aplicado por um operario as superficies sobre as quais se depositara o metal de adicéo devem ser suaves, uniformes, e livres
& < . IR o ° 8 : de fissuras e outras descontinuidades que afetariam a qualidade ou resisténcia da solda. As
y *2 o & o N - O aperto deve ser realizado a partir dos parafusos localizados na parte mais rigida da ligagao, superficies a soldar, e as superficies adjacentes a uma solda, deverao estar também livres de
. - 65 65 = 8]; N 3 Furos @ 13.5 mm seguindo na diregdo das bordas livres. Inclusive, & conveniente realizar algum ciclo de aperto laminas, escamas, 6xido solto ou aderido, escoéria, ferrugem, humidade, 6leo, gordura e outros
H \_7< % \@7< e cx ik ' adicional. materiais estranhos que impegam uma solda apropriada ou produzam emissdes prejudiciais.
E70XX E70XX M M
6] \smaw s)”\smaw  Detalhe do recorte da viga (c) Detalhe do recorte da viga (b) ' \_7<E7oxx 12 \&‘7<E7oxx VERIFICACOES: VERIFICAGCOES:
o ) ) ) W 200 x 19,3 W 200 x 19,3 B \SMAW sVNsMAW  Chapa lateral da viga W 200 x 26,6 - Sao feitas as verificagbes indicadas nos itens 6.3.3, 6.3.4 e 6.3.5 de ABNT NBR 8800:2008. - A resisténcia de célculo dos corddes de solda determina-se de acordo com o item 6.2.5 ABNT NBR
Detalhe de soldas: Pilar inferior Detalhe de soldas: Pilar superior Detalhe d das: Pilar inferi Detalhe d das: Pil ) (e = 8 mm) - Na verificagéo da resisténcia das ligacdes parafusadas considerou-se uma solicitagéo minima de 8800:2008.
W 250 x 32,7 a chapa de transicdo =~ W 250 x 32,7 a chapa de transigcao W 26’[8 6326730 has. Idar inferior W gtaO 9329730 ?13- Idar superior caloulo de 45kN (artigo 6.1.5.2 ABNT NBR 8800:2008). - O método utilizado para a verificagéo da resisténcia dos corddes de solda & aquele em que as
50 x 32,7 a chapa de transi¢ao 50 x 32,7 a chapa de transicao tensGes calculadas nos cord&es (resultante vetorial), consideram-se como tensdes de corte
Escala 1:15 o < aplicadas sobre a area efetiva (item 2.5.4.1 AWS D1.1/D1.1M:2002).
F} ﬁ - A area efetiva de um cordédo de solda ¢ igual ao produto do comprimento efetivo do cordao pela
A espessura de garganta efetiva (itens 6.2.2.1 a) e 6.2.2.2 a) ABNT NBR 8800:2008).
. Pilar superior Pilar superior Na verificacs N ~ . S .
- ¢ao da resisténcia dos corddes de solda considerou-se uma solicitagdo minima de
Ti po 44 W 250 x 32,7 W 250 x 32,7 Relacao de ligagoes calculo de 45kN (item 6.1.5.2 ABNT NBR 8800:2008).
Chapa Nos das estruturas
@ 170x280x10 Chapa lateral Tipo | Quantidade . e __
o ﬁ 70x170x8 Coberta Auditorio Principal
F’ M12x40, Tipo 1, ASTM A325MT | , Chapa lateral —_ _ 2 1 PMO02 (Cobertura Anexo)
Chapa lateral Viga secundaria M12, ASTM A563M, 8S 70x125x8 Al Viga PM11 (Cobertura Anexo) e PM12 (Cobertura
70x125x8 W 150 x 13,0 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1 W 200 x 26,6 3 2 Anexo)
| Viga secundaria Ce 18
E g o] W 150 x 13,0 Viga als Chapa lateral 4 2 KMZS (Cobertura Anexo) e PM29 (Cobertura
; L o ] 3 M12x40, Tipo 1, ASTM A325MT 6 2 PM20 (Cobertura Anexo) e PM23 (Cobertura CONTRATANTE
Viga principal IE M12, ASTM A563M, 8S Anexo)
W 200 x 19,3 2 M12, ASTM F436M, Tipo 1
L’ Viga principal A 2 1;8 E:AOI\/’\(’ 7 1 PM26 (Cobertura Anexo) Ministério do Desenvolvimento Regional - MD
o W 200 x 19,3 Corte C - C m 8 1 PMO01 (Cobertura Anexo) co D EVASF 1O Companhia de Desenvolvimento dos Vales do Sdo Francisco e do Parnaiba
Pilar inferior Pilar inferior 9 1 PMO03 (Cobertura Anexo) L | 32 Superintendéncia Regional
W 250 x 32,7 W 250 x 32,7
Corte B-B X A, X -+ 16 1 PMO07 (Cobertura Anexo)
. L} QJ 17 1 PM18 (Cobertura Anexo) 5 ] ] ] ) o
Viga principal T Vi dar @ < 20 5 PM21 (Cobertura Anexo) e PM24 (Cobertura Elaboragao dos projetos executivos de arquitetura e engenharia necessarios
W 200 x 19,3 V\I/91a5?)e;l:]|g g‘”a Corte A - A Corte B-B Anexo) para construcao do audiorio da Sede da 32 SR, no municipio de Petrolina/PE.
0 i /1 ’ 23 1 PM30 (Cobertura Anexo)
:}g %L 24 1 PM15 (Cobertura Anexo) CONTRATADO
1 IS /
- ‘ Chapa lateral @ﬁF | 29 1 PM19 (Cobertura Anexo) .
3 Furos @ 13.5 mm c+ 70x125x8 _“4cC — 30 1 PM22 (Cobertura Anexo)
Detalhe do extremo da viga secundaria L ' 31 1 PM25 (Cobertura Anexo)
W 150 x 13,0 32 1 PM23 (Térreo) . y
Corte A-A 33 i PM16 (Cobertura Anexo) Engenharia CICERO TAUMATURGO L. DUM
70 34 1 PMO04 (Cobertura Anexo) www.dumengenharia.com.br CREA 051215044-3 REGISTRO NACIONAL
—r )
Viga principal . 1}3% Viga 35 1 PMO5 (Cobertura Anexo) T
W 200 x 19,3 ﬂig Ghapa lateral N W 200 x 26,6 36 1 PM27 (Cobertura Anexo) p
© T 70x125x8 #5123 Furos @ 13.5 mm AL 37 2 PM20 (Térreo) e PM26 (Térreo) PROJETO ESTRUTURAL: AUDITORIO
D 38 1 PM13 (Cobertura Anexo) ~
— v Corte C-C 39 1 PM10 (Cobertura Anexo) DETALHAMENTO LIGACOES, 03/03
Chapa lateral da viga W 150 x 13,0 E la1:15 40 1 PM13 (Cobertura Anexo) ENDERECO FOLHA
Detalhe da solda da chapa lateral. (e =8 mm) scala 1: 41 1 PM10 (Cobertura Anexo)
oy ) AVENIDA PRESIDENTI.E DUTRA, 160 CENTRO 1 2/1 7
Escala 1:15 PETROLINA - PE CEP: 56.304-914
ESCALA DO DESENHO REVISAO ART DESENHO EMISSAO
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