LIGAGOES SOLDADAS EM ESTRUTURA METALICA

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. Articulo 6: Condigbes especificas para o dimensionamento de ligagdes metdlicas.
MATERIAIS:
— Perfis (Material base): USI SAC—41.

— Material de adiglo (soldas): Fletrodos da série E60XX. 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.

DEFINIGC OES PARA SOLDAS EM ANGULO:
— Garganta efetiva: & igual & menor distancia medida desde a raiz & face plana tedrica da solda (item

6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).

— Lado do corddo: & o menor dos dois lados situados nas faces de fus@o do maior tridngulo que pode
ser inscrito na segdio da solda (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).

— Raiz da solda: & a interse¢do das faces de fusdo (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).
— Comprimento efetivo do corddo de solda: & igual ao comprimento total da solda com dimensdes
uniformes, incluidos os retornos (item 6.2.2.2 c) ABNT NBR 8800:2008).

DISPOSIGOES CONSTRUTIVAS:
1) As prescrig8es consideradas neste projeto aplicam-se a ligag8es soldadas nas quais:

- 0Os acos das pegas a unir t&m um limite eldstico ndo superior a 100 ksi [690 MPa] (item 1.2 (1)
AWS DT.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 ndo sdo de segdo tubular.

2) Em soldas de topo de penetragéio total ou parcial verifica—se que:

- O comprimento efetivo das soldas de penetraglio 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 penetragdo total, o garganta efetiva & igual @ menor espessura das pegas unidas
(item 6.2.2.1 ¢) ABNT NBR 8800:2008).

— Em soldas de penetragdo parcial, a espessura minima da garganta efetiva cumpre os valores
da segquinte tabela:

Tabela 9 ABNT NBR 8800:2008
Menor espessura das peg¢as 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 3
Menor que ou igual a 57 10
Menor que ou igual a 1562 13
Maior que 152 16

— A espessura de garganta efetiva das soldas de penetragGo parcial determina—se segundo a
tabela 5 ABNT NBR 8800:2008.

3) Em soldas em dngulo verifica—se que:

— 0 tamanho mfnimo do lodo de uma solda de dngulo cumpre os valores da sequinte tabela:

Tabela 10 ABNT NBR 8800:2008
Menor espessura das pegas a | Tamanho minimo do lado de uma

unir solda em dngulo®

(mm) (mm)
Menor que ou igual a 6.35
Menor que ou igual a 12.5
Menor que ou igual o 19
Maior que 19
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- 0 tamanho maximo do lado de uma solda em dngulo 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 bordes de material com espessura inferior a 6.35 mm, seja menor ou iqual @
espessura do material.

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

— 0 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. Alem disso, o comprimento efetivo de uma solda em dngulo exposta o qualquer
solicitagdio de cdlculo ndo & inferior @ 40 mm (item 6.2.6.2.3 ABNT NBR 8800:2008).

4) No detalhe das soldas indica—se o comprimento efetivo do corddio (comprimento sobre o qual o
corddo tem o seu tamanho completo). Para alcangar tal comprimento, pode ser necessdrio prolongar
o corddo rodeando os cantos, com o mesmo tamanho de corddo.

5) As soldas de dnqulo de ligogBes em ‘T com dnqulos 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 fabricagdo e montagem deverdo ser cumpridos os requisitos indicados no
capitulo 5 de AWS D1.1/D1.1M:2002. No que diz respeito & preparacdo do metal base, exige—se que
as superficies sobre as quais se depositard 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, deverdo estar também livres de
l[dminas, escamas, o6xido solto ou aderido, escoria, ferrugem, humidade, 6leo, gordura e outros
materiais estranhos que impegam uma solda apropriada ou produzam emissdes prejudiciais.

VERIFICAG OES:

— A resisténcia de cdlculo dos cord@es de solda determina—se de acordo com o item 6.2.5 ABNT NBR
8800:2008.

— O método utilizado para a verificagdo da resisténcia dos corddes de solda & aquele em que as
tensdes calculadas nos cord®es (resultante vetorial), consideram—se como tensdes de corte
aoplicadas sobre a area efetiva (item 2.5.4.1 AWS D1.1/D1.1M:2002).

— A areq efetiva de um corddo de solda & igual ao produto do comprimento efetivo do corddo pela
espessura de garganta efetiva (itens 6.2.2.1 a) e 6.2.2.2 a) ABNT NBR 8800:2008).

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

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): USI SAC-41.

DISPOSIC OES CONSTRUTIVAS:

1) Uma vez montadas as pecas, todas as superficies de ligagdo, inclufdas as adjacentes &s cabecas
dos parafusos, porcas e anilhas, devem estar livres de pequenas ldminas (exceto aquelas
firmemente aderidas ao material), rebarbas, sujeira ou qualquer outra matéria estranha que impega
o perfeito contato entre as pegas.

2) Os parafusos devem estar alinhados para permitir a inser¢éo dos parafusos sem danificar as suas
roscas.

3) Deve—se verificar, antes da colocagdo, se as porcas podem deslocar—se livremente sobre o
parafuso correspondente.

4) Em cada parafuso serd colocada uma anilha no lado da cabega e outra no lado da porca.

5) Os furos devem realizar—se através de broca ou outro processo que proporcione um acabamento
equivalente.

6) A furacdo & admitida para pegas de espessura ndo superior co didmetro do parafuso mais 3 mm.
Para espessuras maiores, os furos devem ser realizados através de broca, ou através de furac@o
prévia com matriz de didmetro inferior a 3.5 mm do diGmetro definitivo, para depois perfurar até ao
diametro nominal.

7) Condi¢des para o aperto dos parafusos néio pré—tensionados:

— Cada conjunto de parafuso, porca e anilhas deve alcangar a condigdo de aperto méximo sem
sobrecarreqgar os parafusos. Esta condicdo € a que poderia conseguir um operario com alguns
impactos aplicados por uma chave de impacto ou pelo esforgo maximo aplicado por um operdrio
usando uma chave normal.

— O aperto deve ser realizado o partir dos parafusos localizados na parte mais rigida da ligagdo,
sequindo na dire¢cdo das bordas livres. Inclusive, & conveniente realizar algum ciclo de aperto
adicional.

VERIFICAG OES:

— Sdo feitas as verificagdes indicadas nos itens 6.3.3, 6.3.4 e 6.3.5 de ABNT NBR 8800:2008.
— Na verificag@o da resisténcia das ligag8es parafusadas considerou—se uma solicitagdo minima de
calculo de 45kN (artigo 6.1.5.2 ABNT NBR 8800:2008).

Tabela resumo

Tabela resumo

Material Comprimento ‘ Volume | Peso
Tipo Designagiio Série Perfil Perfil | Série |Material| Perfil | Série |Material| Perfil | Série |Material
(m) (m) (m) |(m3)|(m3)]| (m?) | (ka) (kg) (ka)
W 200 x 35.9| 13.080 0.060 469,24
W 150 x 22.5|282.835 0.820 6438.75
H 295.915 0.880 6907.98
Ago laminado|USI SAC-41 295,915 0.880 6907.98

Quantitativos de superficies

Aco laminado: Quantitativos das superficies a pintar

Soldas
Classe de resisténcia Execucdo Tipo (Lr?w?no) Comprlme?:smge corddes
. . 3 104375
Em oficina De filete 5 07567
EB0XX 3 38616
No local de montagem De filete 5 67051
10 4454
Chapas
. . . Dimensdes Peso
Material T tidad
ateria ipo Quantidade (mm) (kg)
16 180x75x7 11.91
16 180x155x7 24.61
332 138x70x7 177.25
Enrijecedores 12 140x70x7 6.48
4 140x70x7 2.16
USI SAC 41 12 T41x70x7 6.53
4 141x70x7 2.18
Chapas 8 155%138x6 8.08
P 8 T75x170x7 73.08
Total 252.29
Elementos para aparafusar
Tipo Material Quantidade Descricdo
Porcas Classe 8S 16 M16, ASTM ASE3M
Anilhas Tipo 1 16 M16, ASTM F436M
Placas de base
Material Elementos Quantidade Dimensdes Peso
(mm) (kg)
Placa base 4 300x350x12 59.56
A=36 250Mpa Tolal|  39.56
. Parafusos de ancoragem ‘ 16 16 - L = 348 + 183 13.40
ISO 898.C4.6 (liso) ot 340

Série Parfil Superficie unitdria|Comprimento| Formas
(m2/m) (m) {m2)
H W 200 x 35.9 1.050 13.080 13.729
W 150 x 22.5 0.900 282.835 254.665
Total 268.394

REFERENCIAS E SIMBOLOGIA

Para a representa¢do 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 REPRESENTACAO DE SOLDAS

Conforme a figura 2 de ANSI/AWS A2.4-98 e os tipos de soldas utilizados neste projeto, desenvolve—se
0 sequinte esquema de representagdo de uma solda:

Referéncias:

1: seta (ligogdo entre 2 e 6)
2: linha de referéncia

5 3. simbolo de solda
4: simbolo solda perimetral.

4 2 5; simbolo de solda no local de montagem.

1 ) 6: linha do desenho que identifica a ligagdo proposta.
S(E) L S: profundidade do bisel. Em soldas em dngulo, € o lado do
3 corddo de solda.
5 (E): tamanho do corddo em soldas de topo.

L: comprimento efetivo do corddo de solda
D: dado suplementar. Em geral, a série de eletrodo a utilizar e o
processo pré—qualificado de solda.

A informagdo relacionada com o lado da ligagdo soldada & qual aponta ¢ seta, coloca—se por baixo da
linha de referéncia, enquanto que para o lade oposto, indica—se acima da linha de referéncia:

os 0s os
AS AS AS
AS os AS AS
os
0s

o outro lado da seta

Onde:

0S(Other Side):
AS(Arrow Side):

(Ol

o lodo da seta

Referéncia 3

Designagdo llustracdo | Simbolo

Solda de filete

-
Sclda de topo em 'V’ simples (com chanfro) s /

Solda de topo em bisel simples

Solda de topo em bisel duplo

S
Solda de topo em bisel simples com chanfro de raiz largo \\V“

Solda combinada de topo em bisel simples e em &nqulo

Solda de topo em bisel simples com lado curvo

METODO DE REPRESENTAGAO DOS PARAFUSOS DE UMA LIGAGAO
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