Memorial Descritivo do Projeto Estrutural

Proprietério: Prefeitura Municipal de S#o José do Herval
Obra: Pértico

Local: Rua Matias Feil, Sdo José do Herval, RS.
Responsavel técnico: Leonardo Gasparin — CREARS 226862

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. Condigdes especificas para o dimensionamento de ligacdes
metalicas.

MATERIAIS:

- Perfis (Material base): CF 26 e A-36 250Mpa.

- Material de adigdo (soldas): Eletrodos da série E60XX. Para os materiais
utilizados e o procedimento de solda SMAW (Arco elétrico com eletrodo revestido),

cumprem-se as condi¢des de compatibilidade entre materiais exigidas pelo item 6.2.4
ABNT NBR 8800:2008.

DEFINICOES PARA SOLDAS EM ANGULO:

- Garganta efetiva: € igual & menor distincia medida desde a raiz A face plana tedrica
da solda (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).

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

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

- Comprimento efetivo do cordao de solda: ¢ igual ao comprimento total da solda
com dimensdes uniformes, incluidos os retornos (item 6.2.2.2 ¢) ABNT NBR 8800:2008).

DISPOSICOES CONSTRUTIVAS:

1)  As prescrigdes consideradas neste projeto aplicam-se a ligacGes soldadas nas
quais:

- Os agos das pegas a unir t&ém um limite eléstico nio superior a 100 ksi [690 MPa]

(item 1.2 (1) AWS D1.1/D1.1M:2002).

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

- As pegas soldadas niio sdo de sec¢do tubular.

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

- O comprimento efetivo das soldas de penetragdo total ou parcial € igual ao seu
comprimento total, o qual € igual ao comprimento da parte unida (item 6.2.2.1 b) ABNT
NBR 8800:2008).

- Em soldas de penetracio total, a garganta efetiva ¢ igual & menor espessura das
pecas unidas (item 6.2.2.1 ¢) ABNT NBR 8800:2008).

- Em soldas de penetragio parcial, a espessura minima da garganta efetiva cumpre
os valores da seguinte tabela:
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Tabela 9 - ABNT NBR 8800:2008
Menor espessura das pecas a unir Espessura minima de garganta 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 penetracdo parcial determina-se
segundo a tabela S ABNT NBR 8800:2008.

3) Em soldas em dngulo verifica-se que:

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

Tabela 10 ABNT NBR 8800:2008
Menor espessura das pecas a unir Tamanho minimo do lado de uma
(mm) solda em angulo (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 s passada

- O tamanho méximo do lado de uma solda em @ngulo ao longo das bordas de pegas
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
1gual a espessura do material.

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

- O comprimento efetivo de um corddo de solda em dngulo cumpre que € 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 solicitagdo de calculo néo 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 corddo (comprimento
sobre o qual o corddo tem o seu tamanho completo). Para alcancar tal comprimento, pode
ser necessario prolongar o cordio rodeando os cantos, com o mesmo tamanho de cordao.

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

6) Nos processos de fabricacdo e montagem deverdo ser cumpridos oS requisitos
indicados no capitulo 5 de AWS DI1.1/D1.1M:2002. No que diz respeito a preparagdo do
metal base, exige-se que de fissuras e outras descontinuidades que afetariam a qualidade
ou resisténcia da solda. As superficies a soldar, e as superficies adjacentes a uma solda,
deverdo estar também livres de ldminas, escamas, Oxido solto ou aderido, escoria,
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ferrugem, humidade, 6leo, gordura e outros materiais estranhos que impegam uma solda
apropriada ou produzam emissdes 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 verificagio da resisténcia dos corddes de solda € aquele
em que as tensOes calculadas nos corddes (resultante vetorial), consideram-se como
tensoes de corte aplicadas sobre a area efetiva (item 2.5.4.1 AWS D1.1/D1.1M:2002).

- A érea efetiva de um cordéo de solda € 1gual 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 cordoes de solda considerou-se uma solicita¢ao
minima de célculo de 45 kN (item 6.1.5.2 ABNT NBR 8800:2008).

LIGACOES APARAFUSADAS EM ESTRUTURA METALICA
NORMA:

ABNT NBR 8800:2008: Projeto de estruturas de ago e de estruturas mistas de ago
e concreto de edificios. 6.3 Parafusos e barras redondas rosqueadas.

MATERIAIS:
- Perfis (Material base): CF26, A-36 250Mpa e Aluminio EN AW-5083 250Mpa.

- Classe de ago dos parafusos utilizados: ASTM A325 (item 6.3 ABNT NBR
8800:2008).

DISPOSICOES CONSTRUTIVAS:
1) Consideraram-se as seguintes distdncias minimas e maximas entre eixos de
furos e entre estes e as bordas das pegas:

DISPOSIC(EJES CONSTRUTIVAS PARA PARAFUSOS, SEGUNDO ITENS
6.3.9, 6.3.10, 6.3.11 E 6.3.12 ABNT NBR 8800:2008

Disténcias A borda da pega Entre Furos Entre
dp mm parafusos
Minimas 1/2" 22 2.7 x dy --
Maximas 150 mm -- 200 mm
12t 14t
Notas:

dp: Didmetro do parafuso
t: Menor espessura das pecas que se unem.

2) Uma vez montadas as pegas, todas as superficies de ligacdo, incluidas as
adjacentes as cabegas dos parafusos, porcas e anilhas, devem estar livres de pequenas
laminas (exceto aquelas firmemente aderidas ao material), rebarbas, sujeira ou qualquer
outra matéria estranha que impega o perfeito contato entre as pegas.

3) Os parafusos devem estar alinhados para permitir a insercdo dos parafusos sem
danificar as suas roscas.

4) Deve-se verificar, antes da colocagao, se as porcas podem deslocar-se livremente
sobre o parafuso correspondente.

5) Em cada parafuso sera colocada uma anilha no lado da cabeca e outra no lado da

porca.
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6) Os furos devem realizar-se através de broca ou outro processo que proporcione
um acabamento equivalente.

7) A furagiio € admitida para pegas de espessura nao superior ao didmetro do
parafuso mais 3 mm. Para espessuras maiores, os furos devem ser realizados atraves de
broca, ou através de furagio prévia com matriz

de didmetro inferior a 3.5 mm do didmetro definitivo, para depois perfurar at€ ao
didmetro nominal.

8) Ndo € permitida a reutilizagio de parafusos ASTM A325 galvanizados. Os outros
parafusos ASTM A325 podem ser reutilizados uma unica vez, se for aprovado pelo
engenheiro responsdvel. O reaperto de parafusos previamente apertados que se tenham
soltado durante o aperto de parafusos vizinhos ndo se considera reutilizagdo.

9) Condigdes para o aperto dos parafusos ndo pré-tensionados:

- Cada conjunto de parafuso, porca ¢ anilhas deve alcangar a condicdo de aperto
méaximo sem sobrecarregar os parafusos. Esta condi¢do € a que poderia conseguir um
operario com alguns impactos aplicados por uma chave de impacto ou pelo esfor¢o
méximo aplicado por um operario usando uma chave normal.

- O aperto deve ser realizado a partir dos parafusos localizados na parte mais rigida
da ligacéo, seguindo na diregdo das bordas livres. Inclusive, é conveniente realizar algum
ciclo de aperto adicional.

VERIFICACOES:

- Sdo feitas as verificacoes indicadas nos itens 6.3.3, 6.3.4 ¢ 6.3.5 de ABNT NBR
8800:2008.

- Na verificacio da resisténcia das ligacdes parafusadas considerou-se uma

solicitagdo minima de calculo de 45kN (artigo 6.1.5.2 ABNT NBR 8800:2008).

862
bro de 2018.



