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CORRENTE

REFERENCIAS E SIMBOLOGIA

Para a representagtio dos simbolos de soldas consideram—se as indicagdes da norma_ANSI/AWS
AE%ﬁME%NSM%T@NDARD SYMBOLS FOR WELDING, BRAZING, AND NONDESTRUCTIVE

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 sequinte esquema de representagdo de uma solda:

Referéncias:
- seta (ligagdo entre 2 e 6)

1
2: linha de referéncia
5 S simbolo de solda
) 4: simbolo solda perimetral,
4 9: simbolo de solda no local de montagen.
1 D 6: linha do desenho gue identifica a ligagdo proposta.
S(E) L S: profundidade do bisel. Em soldas em angulo, & o lado do

3 corddo de solda.

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

L. comprimento efetivo do corddo de solda N

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 ligaglo soldada ¢ 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:

5 05 W 1% (

3 LN I

Onde:

FUROS OBL. 211x20

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

o outro lado da seta

D\ D\

0 lado da seta

Referéncia 3

Designagdo llustragdo | STmbolo

N

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

v
4
K
%

Soldadura combinada de topo em bisel simples e em dngulo

CA

LIGAGOES SOLDADAS EM ESTRUTURA METAL

NORMA:

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

MATERIAIS:

- Perfis (Material base): ASTM—AZ6.

— Material de odicio (soldas): Fletrodos da série E60XX. Para os
procedimento de solda SMAW (Arco elétrico com eletrodo revesti
compatibilidade entre materiais exigidas pelo item 6.2.4 ABNT NB

materiais utilizados e 0
doFg, cumprem—se as condigbes de

8800:2008.

TERCA

ALTERNATIVAS DE SOLDAS.
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OS CORDOES DE SOLDA SERAO CONTINUOS E DE PENETRACAO COMPLETA
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INFORMACOES GERAIS

1. ESTRUTURAS METALICAS:
1.1. ESPECIFICAGOES GERAIS:

ESMERILHADAS.

QUE FORNECERAO OS CERTIFICADOS.

ELASTICAS E A RESISTENCIA DO MATERIAL.
DAS JUNTAS DEVERAO ESTAR LIVRES DE REBARBAS.
SOLDA CONFORME ESTIVER INDICADO NO PROJETO DE DETALHAMENTO.

CONTRACAO.

1.2 SOLDAS:

CONSTRUCTION " DA A.W.S. ( AMERICAN WELDING SOCIETY).

NO PROCESSO DE SOLDAGEM SEJA APLICADO AO MATERIAL MAIS ESPESSO.

CHAPA.
ESMERILHADEIRA, MAGARICO OU CHANFRADEIRA PNEUMATICA.

SOLDAGEM PRE-QUALIFICADOS CONFORME A.W.S. D1.1/94.

1.3. PINTURA:
A OXIDAGAO. DESSE MODO, E NECESSARIO:
REALIZAR A LIMPEZA MANUAL;

1.4. MONTAGEM:

ART DAS MESMAS, CONFORME PROJETO.

GARANTAM A ESTABILIDADE DA ESTRUTURA EM CADA ETAPA.

PROTEGAO DA ESTRUTURA.

FINALIDADE.

APLICAR UMA DEMAO 120 MICRAS DE EPOXI FUNDO ACABAMENTO + 40 MICRAS DE PU.

AS ARESTAS DAS SUPERFICIES DAS CHAPAS E PERFIS GUILHOTINADAS E/OU OXICORTADAS DEVERAO SER
A MATERIA-PRIMA UTILIZADA DEVERA SER DE PRIMEIRA QUALIDADE E ADQUIRIDA DE FABRICANTES NACIONAIS

A FABRICAGAO DAS ESTRUTURAS DEVERA SER REALIZADA DE ACORDO COM AS NORMAS, TODOS 0OS
MATERIAIS DEVERAO SER LIMPOS E RETILINEOS E SE FOR NECESSARIO ENDIREITAR OU APLAINAR ALGUMAS
SUPERFICIES, ISTO DEVERA SER FEITO POR UM PROCESSO TAL QUE NAO PREJUDIQUE AS PROPRIEDADES

AS SUPERFICIES A SOLDAR ESTARAO LIVRES DE ESCAMAS, ESCORIA, FERRUGEM, GRAXA, PINTURA OU
QUALQUER OUTRO MATERIAL ESTRANHO QUE RESISTA A UMA LIMPEZA COM ESCOVA DE AGO. AS SUPERFICIES

OS ELEMENTOS COMPONENTES DA ESTRUTURA METALICA FEITOS EM FABRICA DEVERAO SER SOLDADOS OU
PARAFUSADOS, PREVENDO-SE A LIGAGAO DOS MESMOS NO LOCAL DE MONTAGEM, ATRAVES DE PARAFUSOS OU

EM ESTRUTURAS OU ELEMENTOS SOLDADOS, A EXECUGAO E SEQUENCIA DA SOLDAGEM DEVERAO SER DE TAL
FORMA QUE SE EVITEM DISTORGOES FORA DE NORMA E SE REDUZAM AO MINIMO AS TENSOES RESIDUAIS POR

TODAS AS SOLDAS A ARCO ELETRICO EXECUTADAS PELO PROCESSO DE ARCO SUBMERSO OU QUAISQUER
OUTROS PROCESSO DE EXECUGAO ESTARAO BASEADAS NO " CODE FOR WARE WELDING IN BUILDINGS

0OS ELETRODOS DEVERAO SER POSICIONADOS DE TAL FORMA QUE A MAIOR PARTE DO CALOR DESENVOLVIDO

AS PECAS ACABADAS DEVERAO FICAR ALINHADAS MANTENDO A FORMA DESEJADA, SEM EMPENOS,
DISTORGOES OU TENSOES IMPORTANTES POR RETRAGAO, RESPEITANDO AS TOLERANCIAS DE NORMA.
SOLDAS DE FILETE COM ELETRODO DE E70XX E PERNA DE FILETE NO MINIMO IGUAL A ESPESSURA DA MENOR

A PREPARACAO DAS BORDAS E JUNTAS, QUANDO NECESSARIAS, DEVERA SER FEITA EM GERAL COM
AS SOLDAS DE FABRICA E DE CAMPO DEVERAO SER EXECUTADAS ATRAVES DE PROCEDIMENTOS DE

AS SOLDAS DAS PEGAS PRINCIPAIS, TAIS COMO VIGAS E COLUNAS DEVERAO SER EXECUTADAS POR
SOLDADORES/OPERADORES QUALIFICADOS CONFORME NORMA A\W.S. D1.1/94.

DEVE-SE PREPARAR E PINTAR CORRETAMENTE A ESTRUTURA PARA GARANTIR QUE ESTA FIQUE MAIS RESISTENTE

O LOCAL RESERVADO PARA ESTOCAGEM ANTES DA MONTAGEM DA ESTRUTURA DEVERA SER PLANO, LIMPO,
NAO SUJEITO AS SUJEIRAS DE OBRA, DE FACIL ACESSO E PERTO DO LOCAL DE MONTAGEM.
SERA DE RESPONSABILIDADE DA EXECUTORA: FORNECIMENTO, EXECUGAO E MONTAGEM DA ESTRUTURA E A

A CADA FASE DE MONTAGEM DEVERA SER ACOMPANHADA POR EXECUGAO DE LIGAGOES RESPECTIVAS QUE

TODAS AS SOLDAS EXECUTADAS EM CAMPO DEVEM SER FEITAS DE FORMA A EVITAR QUALQUER TIPO DE
IRREGULARIDADE, TENDO EM VISTA QUE ESTAS PODEM PREJUDICAR A APLICAGAO DA PINTURA PARA A

APOS A CONCLUSAO DA MONTAGEM, O MONTADOR DEVE LIMPAR E PINTAR TODA A SUPERFICIE ONDE A
PINTURA FOI OMITIDA PARA AS SOLDAS DE CAMPO E OS LOCAIS DANIFICADOS.

A LIMPEZA E A PINTURA DE TODAS AS PARTES DANIFICADAS APOS A PINTURA DE OFICINA DEVERA SER DE
MANEIRA EQUIVALENTE E INDICADA NO DOCUMENTO DA ESPECIFICAGAO TECNICA PARA FORNECIMENTO DA
ESTRUTURA METALICA, NOS DESENHOS DE PROJETO, OU EM RECOMENDAGOES ESPECIFICAS PARA TAL

O FABRICANTE DEVERA APRESENTAR LAUDOS QUE ATESTEM A RESISTENCIA DOS ACOS UTILIZADOS. NAO
SERA PERMITIDA A UTILIZAGAO DE MATERIAIS FORA DAS ESPECIFICAGOES DE PROJETO.
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