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Tabela resumo

Material
Sé
rie Perfil

Comprim
ento Volume Peso

Tipo Designaç
ão

Material Material Material

(m) (m³) (kg)

SAE 1045 ENRIJECI
DO C C127X50X17X2.28 72 49 315

Total 315

Aço dobrado: Quantitativos das superfícies a pintar

Série Perfil
Superfície
unitária

Comprime
nto Superfície

(m²/m) (m) (m²)

C C127X50X17X2.28 0.4960 87 43

Total 43

LIGAÇÕES SOLDADAS EM ESTRUTURA METÁLICA
NORMA:

ABNT NBR 8800:2008: Projeto de estruturas de aço e de estruturas mistas de aço e concreto de
edificios. Artículo 6: Condições específicas para o dimensionamento de ligações metálicas.

MATERIAIS:
- Perfis (Material base): A-36 250Mpa.
- Material de adição (soldas): Eletrodos das séries E60XX e E70XX. Para os materiais utilizados e o
procedimento de solda SMAW (Arco elétrico com eletrodo revestido), cumprem-se as condições de
compatibilidade entre materiais exigidas pelo item 6.2.4 ABNT NBR 8800:2008.

DEFINIÇÕES PARA SOLDAS EM ÂNGULO:
- Garganta efetiva: é igual à menor distância medida desde a raiz à face plana teórica da solda (item
6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).
- Lado do cordão: é o menor dos dois lados situados nas faces de fusão do maior triângulo que pode
ser inscrito na seção da solda (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).
- Raiz da solda: é a interseção das faces de fusão (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).
- Comprimento efetivo do cordão de solda: é igual ao comprimento total da solda com dimensões
uniformes, incluídos os retornos (item 6.2.2.2 c) ABNT NBR 8800:2008).

DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS:
1) As prescrições consideradas neste projeto aplicam-se a ligações soldadas nas quais:

- Os aços das peças a unir têm um limite elástico não superior a 100 ksi [690 MPa] (item 1.2 (1)
AWS D1.1/D1.1M:2002).
- As espessuras das peças a unir são pelo menos de 1/8 in [3mm] (item 1.2 (2) AWS
D1.1/D1.1M:2002).
- As peças soldadas não são de seção tubular.

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

- O comprimento efetivo das soldas de penetração 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 penetração total, a garganta efetiva é igual à menor espessura das peças unidas
(item 6.2.2.1 c) ABNT NBR 8800:2008).
- Em soldas de penetração parcial, a espessura mínima da garganta efetiva cumpre os valores
da seguinte tabela:

Tabela 9 ABNT NBR 8800:2008
Menor espessura das peças a

unir
(mm)

Espessura mínima de garganta
efetiva
(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 penetração parcial determina-se segundo a
tabela 5 ABNT NBR 8800:2008.

3) Em soldas em ângulo verifica-se que:

- O tamanho mínimo do lado de uma solda de ângulo cumpre os valores da seguinte tabela:

Tabela 10 ABNT NBR 8800:2008
Menor espessura das peças a

unir
(mm)

Tamanho mínimo do lado de uma
solda em ângulo(*)

(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 só passada

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

- ao longo das bordas de material com espessura inferior a 6.35 mm, seja menor ou igual à
espessura do material.
- ao longo das bordas de material com espessura igual ou superior 6.35 mm, seja menor ou
igual à espessura do material menos 1.5 mm.

- O comprimento efetivo de um cordão de solda em ângulo cumpre que é maior que ou igual a 4
vezes o tamanho do seu lado, ou que o lado não se considera maior que o 25 % do comprimento
efetivo da solda. Além disso, o comprimento efetivo de uma solda em ângulo exposta a qualquer
solicitação de cálculo não 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 cordão (comprimento sobre o qual o
cordão tem o seu tamanho completo). Para alcançar tal comprimento, pode ser necessário prolongar
o cordão rodeando os cantos, com o mesmo tamanho de cordão.

5) As soldas de ângulo de ligações em 'T' com ângulos menores que 30° não se consideram como
efetivas para a transmissão das cargas aplicadas (item 2.3.3.4 AWS D1.1/D1.1M:2002).

6) Nos processos de fabricação e montagem deverão ser cumpridos os requisitos indicados no
capítulo 5 de AWS D1.1/D1.1M:2002. No que diz respeito à preparação do metal base, exige-se que
as superfícies sobre as quais se depositará o metal de adição devem ser suaves, uniformes, e livres
de fissuras e outras descontinuidades que afetariam a qualidade ou resistência da solda. As
superfícies a soldar, e as superfícies adjacentes a uma solda, deverão estar também livres de
lâminas, escamas, óxido solto ou aderido, escória, ferrugem, umidade, óleo, gordura e outros
materiais estranhos que impeçam uma solda apropriada ou produzam emissões prejudiciais.

VERIFICAÇÕES:
- A resistência de cálculo dos cordões de solda determina-se de acordo com o item 6.2.5 ABNT NBR
8800:2008.
- O método utilizado para a verificação da resistência dos cordões de solda é aquele em que as
tensões calculadas nos cordões (resultante vetorial), consideram-se como tensões de corte
aplicadas sobre a área efetiva (item 2.5.4.1 AWS D1.1/D1.1M:2002).
- A área efetiva de um cordão de solda é igual ao produto do comprimento efetivo do cordão pela
espessura de garganta efetiva (itens 6.2.2.1 a) e 6.2.2.2 a) ABNT NBR 8800:2008).
- Na verificação da resistência dos cordões de solda considerou-se uma solicitação mínima de
cálculo de 45kN (item 6.1.5.2 ABNT NBR 8800:2008).

REFERÊNCIAS E SIMBOLOGIA
Para a representação dos símbolos de soldas consideram-se as indicações da norma ANSI/AWS
A2.4-98 'STANDARD SYMBOLS FOR WELDING, BRAZING, AND NONDESTRUCTIVE
EXAMINATION'.

MÉTODO DE REPRESENTAÇÃO DE SOLDAS
Conforme a figura 2 de ANSI/AWS A2.4-98 e os tipos de soldas utilizados neste projeto, desenvolve-se
o seguinte esquema de representação de uma solda:
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Referências:
1: seta (ligação entre 2 e 6)
2: linha de referência
3: símbolo de solda
4: símbolo solda perimetral.
5: símbolo de solda no local de montagem.
6: linha do desenho que identifica a ligação proposta.
S: profundidade do bisel. Em soldas em ângulo, é o lado do
cordão de solda.
(E): tamanho do cordão em soldas de topo.
L: comprimento efetivo do cordão de solda
D: dado suplementar. Em geral, a série de eletrodo a utilizar e o
processo pré-qualificado de solda.

A informação relacionada com o lado da ligação soldada à qual aponta a seta, coloca-se por baixo da
linha de referência, enquanto que para o lado oposto, indica-se acima da linha de referência:
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Onde:

OS(Other Side): é o outro lado da seta
AS(Arrow Side): é o lado da seta

Referência 3

Designação Ilustração Símbolo

Solda de filete

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

Solda combinada de topo em bisel simples e em ângulo

Solda de topo em bisel simples com lado curvo

ÁREA DO TELHADO
60m²

DETALHE DA TELHA

Detalhes Técnicos - Isotelhas com espessura do revestimento em #0,50

Nº de apoios

Espe
ssura
isolan

te
(mm)

Peso próprio (Kg/m²)

U Coef.
global

Transm.
calor

(w/m.k²)

Comprimento Máximo
(m)

Vão máximo entre
apoios (m)

- - Aço/Aço Aço/Filme - Aço/Aço Aço/Filme Aço/Aço Aço/Filme
2 50 10.00 5.10 0.70 8 3.25 1.80

Tamanho mínimo das peças – 2,5 metros / Transpasse padrão para montagem: 250 mm / Limites fabris de
transpasse: mínimo de 50 mm e máximo de 300 mm
*A inclinação mínima recomendada é de 6% para cobertura com comprimentos da água de no máximo 20m.
Demais sob consulta.
Carga admissível: 120Kg/m² para 2 ou mais apoios / Cobertura: Flecha de L/180 / Fechamento: Flecha de L/120
| 1 Kcal/h.m².ºC=1,163W/m².K ou 1W/m².K=0,86 Kcal/h.m².ºC
Peso e vão considerando espessura do revestimento externo/interno #0,50 mm / #0,43 mm (Aço/Aço)
A carga de vento foi analisada de acordo com a região.

ISOTELHA EPS 50MM - RAL7035/RAL9003 - 0,50 x 0,43
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CORTE A-A

ELETROCALHA

ARRUELA LISA
PARAFUSO FENDA

PORCA SEXTAVADA
PORCA SEXTAVADA

ARRUELA LISA

SUPORTE PERFIL 19x38

ARRUELA LISA

PORCA SEXTAVADA
TIRANTE ROSCADO

SUPORTE PERFIL 19x38

NOTA:
   A ESPECIFICAÇÃO DETALHADA DOS COMPONENTES
   É INDICADA NA LISTA DE MATERIAIS DO PROJETO sem escala

A

A

ELETROCALHA - SUPORTE PERFIL 19x38 - FIXAÇÃO CABO/VERGALHÃO

PORCA SEXTAVADA
ARRUELA LISA

SUSPENSÃO VERTICAL

ELETROCALHA

ELETROCALHA - SUSPENSÃO VERTICAL
     FIXAÇÃO CABO/VERGALHÃO

NOTA:
A ESPECIFICAÇÃO DETALHADA DOS COMPONENTES
É INDICADA NA LISTA DE MATERIAIS DO PROJETO.

sem escala

SUPORTE PARA
CABO/VERGALHÃO

A inclinação mínima
recomendada é de 6%
para coberturas com
comprimento de água

de no máximo 20m.

SISTEMA DE ENCAIXE LONGITUDINAL DA ISOTELHA

Chapa de aço

Chapa de aço

Trapezio macho

Trapezio fêmea

VISTA DA ISOTELHA

34

Largura total 1085
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A inclinação mínima
recomendada é de 6%
para coberturas com
comprimento de água

de no máximo 20m.

SISTEMA DE ENCAIXE LONGITUDINAL DA ISOTELHA - CÂMARA DE SEMENTES

Chapa de aço

Chapa de aço

Trapezio macho

Trapezio fêmea

VISTA DA ISOTELHA

3 4

Largura total 1085

LARGURA ÚTIL 1000
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Trapezio machoTrapezio fêmea
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1 tubo = 35 mMassa vedante 600 ml1
CONSUMODESCRIÇÃOITEM

1

FIXAÇÃO DA ISOTELHA

OBS: Fixar somente no
alto do trapézio.

1

1

TRANSPASSE DA ISOTELHA ACABAMENTO LATERAL TIPO A - COM PINGADEIRA

NOTA: Transpassar
apenas 20mm do rufo e
costurar com Parafuso

PB 1/4”-14 x 7/8” P1

CONSUMODESCRIÇÃOITEM

1 pç = 3 mAcabamento lateral Padrão - TIPO A com pingadeira2

VISTA FRONTAL

cada 500 mmParafuso costura PB 1/4"-14 X 7/8" P11

500

DETALHE DE TRANSPASSE

20

TRAPÉZIO VAZIO
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ESPESSURA

70 110TA
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50 90
30 70
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130º

ISOTELHA

100 140

A

FACE
PINTADA

UTILIZAR CASO A EXTREMIDADE DA TELHA SEJA
TRAPÉZIO MACHO. EM CASO DE DUVIDA CONSULTAR
DETALHE "SISTEMA DE ENCAIXE LONGITUDINAL DA
ISOTELHA"

75
25
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ACABAMENTO LATERAL TIPO B - COM PINGADEIRA

PERSPECTIVA

VISTA FRONTAL

DETALHE DE TRANSPASSE

CONSUMODESCRIÇÃOITEM

1 pç = 3 mAcabamento lateral Padrão - TIPO B com pingadeira2
cada 500 mmParafuso costura PB 1/4"-14 X 7/8" P11

TRAPÉZIO VAZIO
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50 90
30 70
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FACE PINTADA
OU GALV.
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45
25
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UTILIZAR CASO A EXTREMIDADE DA TELHA SEJA
TRAPÉZIO FEMEA EM CASO DE DUVIDA CONSULTAR
DETALHE "SISTEMA DE ENCAIXE LONGITUDINAL DA
ISOTELHA"

ACABAMENTO TRAPEZOIDAL COM PINGADEIRA

1 pç / telhaPerfil acabamento trapezoidal com pingadeira1
CONSUMODESCRIÇÃOITEM

a cada 300 mmRebite hermético 4,0 x 15 mm2

TELHA 2

TELHA 1

8

40
A

FACE PINTADA OU GALV.

145 215 145 145 215

APLICAR 2 REBITES
POR PEÇA NAPARTE

INFERIOR DO
ACABAMENTO

MASSA

1 tubo = 35 mMassa vedante telha 600 ml3
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ACABAMENTO FRONTAL COM TINTA EMBORRACHADA DETALHE DE TRANSPASSE TRANSVERSAL DE RUFOS

PERSPECTIVA

VISTA EM PERFIL DO RUFO
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CONSUMODESCRIÇÃOITEM
1 tubo=30mMassa Vedante 600ml1
1 rolo=13,7mFita Tacky Tape 9,5mm2
cada 100mmParafuso costura PB 1/4 -14 X 7/8" P13

100 100
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