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PLANTA BAIXA lOCAÇÃO - NÍVEL 3,20 ( BASE CHAPAS DE FIXAÇÃO)

ESCALA: 1:100
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PLANTA BAIXA - NÍVEL 3,80 ( APOIO DO VIDRO)

MARCAÇÃO DAS PEÇAS

ESCALA: 1:100
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PLANTA BAIXA - NÍVEL 7,30 ( FIXAÇÃO DOS TIRANTES)

ESCALA: 1:100
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Lista de Material - Projeto
LINHA ITEM QTD PERFIL MATERIAL DIMENSÕES COMPRIMENTO PESO UNITARIO PESO TOTAL ÁREA PINTURA OBSERVAÇÕES

1 1 MARQUISE 8011.00 8011.00 535.79
2 1 4 UDC SAC 350 300 x 75 x 4.75 5740 92.97 371.89 20.18
3 2 4 TUBO QUAD ASTM A 500 GR. D 50 x 50 x 4 1249 6.82 27.27 1.70
4 3 4 TUBO QUAD ASTM A 500 GR. D 50 x 50 x 4 1197 6.53 26.11 1.63
5 4 50 UDC SAC 350 250 x 50 x 3 957 7.71 385.69 33.15
6 5 13 TUBO QUAD ASTM A 500 GR. D 50 x 50 x 4 907 4.91 63.88 3.99
7 6 30 UDC SAC 350 250 x 50 x 3 5190 41.61 1248.33 107.01
8 7 26 UDC SAC 350 250 x 50 x 4.75 400 4.99 129.67 7.14
9 8 72 UDC SAC 350 250 x 50 x 3 901 7.22 519.64 44.67

10 9 2 UDC SAC 350 250 x 50 x 3 14120 113.10 226.21 19.38
11 10 2 UDC SAC 350 250 x 50 x 3 14170 113.50 227.01 19.45
12 11 4 UDC SAC 350 300 x 75 x 4.75 17870 289.44 1157.77 62.80
13 12 1 TUBO QUAD ASTM A 500 GR. D 50 x 50 x 4 1051 5.73 5.73 .36
14 13 6 UDC SAC 350 250 x 50 x 3 1051 8.42 50.51 4.34
15 14 4 UDC SAC 350 250 x 50 x 3 13930 111.58 446.33 38.25
16 15 4 UDC SAC 350 250 x 50 x 4.75 500 6.23 24.94 1.37
17 16 6 UDC SAC 350 250 x 50 x 3 200 1.60 9.61 .84
18 17 1 TUBO QUAD ASTM A 500 GR. D 50 x 50 x 4 200 1.09 1.09 .07
19 18 4 TUBO QUAD ASTM A 500 GR. D 50 x 50 x 4 966 5.31 21.25 1.33
20 19 8 UDC SAC 350 250 x 50 x 3 1197 9.59 76.71 6.59
21 20 8 UDC SAC 350 250 x 50 x 3 1249 10.00 80.04 6.87
22 21 4 UDC SAC 350 250 x 50 x 3 1013 8.11 32.46 2.79
23 22 4 UDC SAC 350 250 x 50 x 3 1024 8.20 32.81 2.82
24 23 2 UDC SAC350 250 x 50 x 3 3400 27.23 54.47 4.67
25 24 4 UDC SAC 350 300 x 75 x 4.75 3600 58.31 233.24 12.66
26 25 3 TUBO QUAD ASTM A 500 GR. D 50 x 50 x 4 916 5.01 15.02 .94
27 26 32 UDC SAC 350 250 x 50 x 3 3050 24.43 781.80 67.05
28 27 1 TUBO QUAD ASTM A 500 GR. D 50 x 50 x 4 1013 5.53 5.53 .35
29 28 11 TUBO QUAD ASTM A 500 GR. D 50 x 50 x 4 963 5.25 57.78 3.61
30 29 2 UDC SAC 350 300 x 75 x 4.75 19720 319.41 638.81 34.65
31 30 1 TUBO RED ASTM A 714 GR. IV 60.30 x 5.60 6900 52.12 52.12 1.31
32 31 7 TUBO RED ASTM A 714 GR. IV 60.30 x 5.60 4376 33.06 231.40 5.82
33 32 8 TUBO RED ASTM A 714 GR. IV 60.30 x 5.60 6053 45.72 365.80 9.19
34 33 16 CHAPA SAC 350 25.40x70 120 1.67 26.80 .42
35 34 16 CHAPA SAC 350 25.40x70 80 1.12 17.87 .30
36 35 14 CHAPA SAC 350 12.50x350 350 12.02 168.28 3.68
37 36 16 CHAPA SAC 350 12.50x300 300 8.83 141.30 3.12
38 37 15 CHAPA SAC 350 9.50x100 100 .75 11.19 .36
39 38 2 CHAPA SAC 350 12.50x350 650 22.32 44.65 .96

PESO TOTAL 8011.00 kgf 
ÁREA PINTURA    535.79 m2 
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* ELETRODOS - E70XX

* CHUMBADORES QUÍMICOS TIPO HILT OU SIMILAR

* CHUMBADORES E BARRAS REDONDAS - CA-50S

* TUBOS QUAD. A500 Gr. D.

* PERFIS DOBRADOS,CHAPAS -  USI SAC 350

3- AÇO ESTRUTURAL:

4- SOLDAS NÃO ESPECIFICADAS, USAR FILETE 4mm

5- CARGAS ADOTADAS:

* FORÇAS DEVIDO AO VENTO : NBR 6123

* CARGAS ACIDENTAIS NÃO PARTICULARES : NBR 6120, OU 

DE ACORDO COM PROJETO ARQUITETÔNICO RECEBIDO

* COBERTURA METÁLICA : 50Kgf/m2

* VIDRO : 25Kg/m2

6- PROTEÇÃO DA ESTRUTURA:

* PREPARAÇÃO DA SUPERFICIE:

-JATEAMENTO ABRASIVO AO METAL QUASE BRANCO, 

* TINTA DE FUNDO:

- 02 DEMÃOS COM 50 MICRÔMETROS DE PELÍCULA FINAL

SECA DE VITÓRIA E246 PRIMER EPÓXI (TINTA DE FUNDO

EPÓXI DE ALTA ESPESSURA CURADA COM POLIAMIDA)

* PINTURA DE ACABAMENTO CONFORME ARQUITETURA

7- FABRICAÇÃO:

* VERIFICAR DIMENSÕES NO LOCAL ANTES DA FABRICAÇÃO DA

* PARA FABRICAÇÃO DA ESTRUTURA, DEVERÃO SER ELABORADOS

FABRICAÇÃO E MONTAGEM.

TODOS OS DESENHOS DEVERÃO SER APROVADOS PELO

* É DE RESPONSABILIADADE DO FABRICANTE DA ESTRUTURA

DA ELABORAÇÃO DA PROPOSTA COMERCIAL.

A VERIFICAÇÃO DA LISTA DE MATERIAL DESTE PROJETO ANTES

ESTRUTURA.

DESENHOS COM TODAS AS INFORMAÇÕES NECESSÁRIAS PARA 

CONTRATANTE.

COM INTERVALO MÍNIMO DE APLICAÇÃO DE 6 HORAS.

CONFORME PADRÃO VISUAL Sa 2 1/2

* PORCAS - ASTM A563 Gr.C

* ARRUELA LISA - ASTM A436

- ABNT
- ASSOCIAÇÃO BRASILEIRA DE NORMAS TÉCNICAS

A MENOS QUE ESPECIFICADO OU SOLICITADO AO CONTRÁRIO,

TODAS AS ESTRUTURAS DEVERÃO SER PROJETADAS EM

CONFORMIDADE COM A ÚLTIMA EDIÇÃO DOS CÓDIGOS E NORMAS

* PROJETO E EXECUÇÃO DE ESTRUTURAS DE AÇO

- AISC

- AWS

- AISI - AMERICAN IRON AND STEEL INSTITUTE

* CARGAS PARA O CÁLCULO DE ESTRUTURAS DE

EDIFÍCIOS - NBR 6120 1980

* FORÇAS DEVIDAS AO VENTO EM EDIFICAÇÕES

* DIMENSIONAMENTO DE ESTRUTURAS DE AÇO

CONSTITUÍDAS POR PERFIS FORMADOS A FRIO

- AMERICAN INSTITUTE OF STEEL CONSTRUCTION

* MANUAL OF STEEL CONSTRUCTION-ALLOWABLE STRESS

DESIGN NINTH EDITION-1989

- AMERICAN WELDING SOCIETY

* AWS AD1.1 - 1990

* SPECIFICATION FOR THE DESIGN OF COLD - FORMED

STEEL STRUCTURAL MEMBER-1996

DE EDIFÍCIOS (MÉTODO DOS ESTADOS LIMITES)

NOTAS GERAIS - ESTRUTURA METÁLICA

1- DIMENSÕES EM MILÍMETRO, ELEVAÇÕES E COORDENADAS

EM METRO, EXCETO ONDE INDICADO DE OUTRA FORMA.

2- NORMAS TÉCNICAS APLICÁVEIS:

PROCEDIMENTO-2001

NBR 6123-1988

NBR 8800-1986.

RELACIONADOS: ABAIXO:

* TUBOS RED. A714 Gr.IV

Arranque (conforme projeto)

ajustar medidas

VIGA CONCRETO

Verificar Nivel na obra e 

1. Introduzir chumbador (arranque) dentro do furo,

preenchido com 75% de material quimico

2. Girar 270º aproximadamente. 

3. Manter no prumo e aguardar cura

3

2

1

CORTE 2

ESCALA: 1:50

CORTE 1

ESCALA: 1:50

ALUMÍNIO 1mm

1
0
0
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Solda

2UDC 250x50x3,00([])

2UDC 250x50x4,80([])

2UDC 300x75x4,80([])

2UDC 300x75x4,80([])

Solda de topo em bisel simples com lado curvo

Solda combinada de topo em bisel simples e em ângulo

Solda de topo em bisel simples com chanfro de raiz largo

Solda de topo em bisel duplo

Solda de topo em bisel simples

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

Solda de filete

SímboloIlustraçãoDesignação

Referência 3

AS(Arrow Side): é o lado da seta

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

Onde:

OS

AS

AS

OS

ASOS

AS

OS

AS

OS

linha de referência, enquanto que para o lado oposto, indica-se acima da linha de referência:

A informação relacionada com o lado da ligação soldada à qual aponta a seta, coloca-se por baixo da

processo pré-qualificado de solda.

D: dado suplementar. Em geral, a série de eletrodo a utilizar e o

L: comprimento efetivo do cordão de solda

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

cordão de solda.

S: profundidade do bisel. Em soldas em ângulo, é o lado do

6: linha do desenho que identifica a ligação proposta.

5: símbolo de solda no local de montagem.

4: símbolo solda perimetral.

3: símbolo de solda

2: linha de referência

1: seta (ligação entre 2 e 6)

Referências:

D

S(E) L

5

4

6

1

2

3

o seguinte esquema de representação de uma solda:

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

MÉTODO DE REPRESENTAÇÃO DE SOLDAS

EXAMINATION'.

A2.4-98 'STANDARD SYMBOLS FOR WELDING, BRAZING, AND NONDESTRUCTIVE

Para a representação dos símbolos de soldas consideram-se as indicações da norma ANSI/AWS

REFERÊNCIAS E SIMBOLOGIA

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-572 345MPa.

- Material de adição (soldas): Eletrodos da série 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, humidade, 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).
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DETALHE PERFIS

ESCALA: 1:10

DETALHE CALHA

ESCALA: 1:10

DETALHE CHAPAS

ESCALA: 1:10

DETALHE ESQUEMÁTICO ANCORAGEM QUIMICA

S/ ESC.
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NOTAS:
1 - DIREITOS AUTORAIS RESERVADOS - (LEI DE DIREITOS AUTORAIS DE 19 DE FEVEREIRO DE 1998). ESTE ARQUIVO NÃO PODERÁ SER MANIPULADO OU ALTERADO SEM A
PRÉVIA AUTORIZAÇÃO DOS AUTORES DO PROJETO.
2 - TODAS AS MEDIDAS DEVERÃO SER CONFERIDAS NO LOCAL ANTES DA EXECUÇÃO.
3 - ESTE ESTUDO NÃO PODERÁ SER EXECUTADO SEM A DEVIDA CONFERÊNCIA NO LOCAL.
4 - COTAS EM NÍVEL ACABADO
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