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ESTRUTURA METALICA DO FORRO METALICO ESTANQUE
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ACABAMENTO LATERAL TIPO A - COM PINGADEIRA

UTILIZAR CASO A EXTREMIDADE DA TELHA SEJA

TRAPEZIO MACHO. EM CASO DE DUVIDA CONSULTAR
DETALHE "SISTEMA DE ENCAIXE LONGITUDINAL DA
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DETALHE DE TRANSPASSE TRANSVERSAL DE RUFOS

REFERENCIAS E SIMBOLOGIA

LIGACOES SOLDADAS EM ESTRUTURA METALICA

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

METODO DE REPRESENTAGAO DE SOLDAS

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

0 seguinte esquema de representacdo de uma solda:

Referéncias:

1: seta (ligagao entre 2 e 6)

2: linha de referéncia

3: simbolo de solda

4: simbolo solda perimetral.

5: simbolo de solda no local de montagem.

6: linha do desenho que identifica a ligagao proposta.

S: profundidade do bisel. Em soldas em angulo, é o lado do
cordao de solda.

(E): tamanho do corddo em soldas de topo.

L: comprimento efetivo do cordao de solda

D: dado suplementar. Em geral, a série de eletrodo a utilizar e o
processo pré-qualificado de solda.

A informacao relacionada com o lado da ligagdo 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:

os os os
AS AS AS
AS os AS AS
os
os

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

Onde:

Referéncia 3

Designacéo llustragdo | Simbolo

N

Solda de filete

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

\ ,

Solda de topo em bisel simples i\\\\\\,\

=

Solda de topo em bisel duplo

=

A 29 \ | ¥
| N | N <

-
Solda de topo em bisel simples com chanfro de raiz largo \\\\\\V“ /
),

Solda combinada de topo em bisel simples e em angulo

Solda de topo em bisel simples com lado curvo

DETALHE DA TELHA
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UNIDADE EM MILIMETROS

ACAB. BRANCO

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

Espe U Coef.
ssura global

Comprimento Maximo Vao maximo entre

[ 1 i A 1 2
N° de apoios isolan Peso proprio (Kg/m?) Transm. (m) apoios (M)

te calor
(mm) (W/m.k?)
= - |Ago/Ago| Aco/Filme = Aco/Aco| Aco/Filme | Ago/Ago

Aco/Filme

2 50 | 10.00 5.10 0.70 12 8 3.25 1.80

Tamanho minimo das pegas — 2,5 metros / Transpasse padrdo para montagem: 250 mm / Limites fabris de
transpasse: minimo de 50 mm e maximo de 300 mm

*A inclinagdo minima recomendada é de 6% para cobertura com comprimentos da agua de no maximo 20m.
Demais sob consulta.

Carga admissivel: 120Kg/m? para 2 ou mais apoios / Cobertura: Flecha de L/180 / Fechamento: Flecha de L/120

| 1 Kcal/h.m?.°C=1,163W/m2.K ou 1W/m2.K=0,86 Kcal/h.m?.°C

NORMA:

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

MATERIAIS:

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

- Material de adicao (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 condi¢cbes 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 distdncia 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 fusao do maior tridngulo que pode
ser inscrito na segdo da solda (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).

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

- Comprimento efetivo do cordéo 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 prescri¢cbes consideradas neste projeto aplicam-se a ligagées soldadas nas quais:

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

- As espessuras das pegas a unir sao pelo menos de 1/8 in [3mm)] (item 1.2 (2) AWS
D1.1/D1.1M:2002).

- As pecgas soldadas nao sao de secao tubular.

2) Em soldas de topo de penetracéo 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 & menor espessura das pecas 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:

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 penetragdo parcial determina-se segundo a
tabela 5 ABNT NBR 8800:2008.

3) Em soldas em angulo verifica-se que:

- O tamanho minimo do lado de uma solda de angulo cumpre os valores da seguinte tabela:

Tabela 10 ABNT 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
Menor que ou igual a 12.5
Menor que ou igual a 19
Maior que 19

OExecutada em uma s6 passada

@ O O W

- O tamanho maximo do lado de uma solda em angulo ao longo das bordas de pecas 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 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 cordédo 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 o 25 % do comprimento
efetivo da solda. Além disso, o comprimento efetivo de uma solda em angulo exposta a qualquer
solicitag&@o 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
cordao tem o seu tamanho completo). Para alcancar tal comprimento, pode ser necessario prolongar
o cordao rodeando os cantos, com o0 mesmo tamanho de cordao.

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

6) Nos processos de fabricagdo e montagem deveréo ser cumpridos os requisitos indicados no
capitulo 5 de AWS D1.1/D1.1M:2002. No que diz respeito a preparagao do metal base, exige-se que
as superficies sobre as quais se depositara o metal de adigao 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, deverao estar também livres de
laminas, escamas, 6xido solto ou aderido, escdria, ferrugem, umidade, 6leo, gordura e outros
materiais estranhos que impegam uma solda apropriada ou produzam emissdes prejudiciais.

VERIFICAGOES:

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

Aco dobrado: Quantitativos das superficies a pintar
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) ELETROCALHA - SUSPENSAO VERTICAL

ELETROCALHA - SUPORTE PERFIL 19x38 - FIXACAO CABO/VERGALHAO

Peso e vao considerando espessura do revestimento externo/interno #0,50 mm / #0,43 mm (Ago/Ago) S ficie | C -
A carga de vento foi analisada de acordo com a regido. e Ssieté;ge on:lrigime Superficie
Série erfi
(m2/m) (m) (m?2)
\ / \ C C127X50X17X2.28 0.4960 87 43
Total 43
Tabela resumo
Material Coen;?;lm Volume Peso
SUPORTE PARA Sé Perfil
CABO/VERGALHAO Tipo Designag | rie Material Material Material
7 ae (m) (m3) (kg)
= saEt04s | FNRUECTI ¢ | c127x50x17x2.28 72 49 315
= Total 315
= AREA DO TELHADO
= 60m?
PORCA SEXTAVAD =
—— ARRUELA LISA
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Rede Nacional de Ensino e Pesquisa
Coordenacao de Data Center e NOC

FIXACAO CABO/VERGALHAO PROJETO: PROJETO DE REVITALIZACAO DO PoP-PA DATA: JUL/2026
DISCIPLINA: PROJETO CIVIL ESCALA: | INDICADA
PRANCHA: PLANTA BAIXA TERREO - SALA POP | SALA DE QUADROS REVISAO: R0O
DESCRICAO: ESTRUTURA METALICA DO FORRO METALICO FOLHA:
ENDERECO: Rua Igarapé Tucunduba, 1052 - Guamé, Belém-PA | UFPA | CTIC | PoP-PA | RNP O 1 / O 3

RESP. TECNICO:

PEDRO DE FREITAS

PEDRO DE FREITAS - 26.394/D-DF | COLABORADOR (A): ‘
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