REFERENCIAS E SIMBOLOGIA

Para a representagdo dos simbolos de soldas consideram-se as indicagdes 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:

: seta (ligacéo entre 2 e 6)
: linha de referéncia

: simbolo de solda

: simbolo solda perimetral.

DR WN =

cordao de solda.

: simbolo de solda no local de montagem.
: linha do desenho que identifica a ligagao proposta.
S: profundidade do bisel. Em soldas em angulo, é o lado do

(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 informacao relacionada com o lado da ligagao 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:

AS AS
AS os AS

Onde:

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

Referéncia 3

LIGACOES SOLDADAS EM ESTRUTURA METALICA

Designagéo

llustragéo

Simbolo

Solda de filete
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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
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Solda combinada de topo em bisel simples e em angulo

Solda de topo em bisel simples com lado curvo

SOLDAS TIPICAS

EXETO QUANDO ESPECIFICADO

Dimensodes minimas de Filetes de

Solda:

Espessura da chapa mais grossa (mm) Lado H do filete
- até 6.3mm 3.00mm
-de 6.3 a 12.5mm 5.00mm
- de 12.5 2 19.0mm 6.00mm
- maior do que 19.0mm 8.00mm

DETALHE DE SOLDA DE TODAS AS PECAS

E=3mm C=60mm C/250mm
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NORMA:
ABNT NBR 8800:2008: Projeto de estruturas de ago e de estruturas mistas de ago e concreto de
edificios. Articulo 6: Condig¢des especificas para o dimensionamento de ligagdes metalicas.
MATERIAIS:
- Perfis (Material base): A-36 250Mpa.

- Material de adigao (soldas): Eletrodos da série E60XX. Para os materiais utilizados e o
procedimento de solda SMAW (Arco elétrico com eletrodo revestido), cumprem-se as condi¢cdes de
compatibilidade entre materiais exigidas pelo item 6.2.4 ABNT NBR 8800:2008.

DEFINIGOES PARA SOLDAS EM ANGULO:

- Garganta efetiva: é igual @ menor distancia 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 fusdo do maior triangulo que pode
ser inscrito na se¢ao da solda (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).

- Raiz da solda: é a intersegdo das faces de fusdo (item 6.2.2.2 b) ABNT NBR 8800:2008).
- Comprimento efetivo do cordao de solda: é igual ao comprimento total da solda com dimensées
uniformes, incluidos os retornos (item 6.2.2.2 ¢) ABNT NBR 8800:2008).

DISPOSICOES CONSTRUTIVAS:
1) As prescri¢des consideradas neste projeto aplicam-se a ligagdes soldadas nas quais:

- Os agos das pegas a unir ttm um limite elastico nao superior a 100 ksi [690 MPa] (item 1.2 (1)
AWS D1.1/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 pecas soldadas nao sédo de segao tubular.
2) Em soldas de topo de penetracao total ou parcial verifica-se que:

- O comprimento efetivo das soldas de penetragéo 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 penetragéo total, a garganta efetiva é igual a menor espessura das pegas 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 penetragéo 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 pecgas a Tamanho minimo do lado de uma
unir solda em angulo ©
(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
Maior que 19 8
“Executada em uma s6 passada

- O tamanho maximo do lado de uma solda em angulo 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 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 cordao de solda em angulo cumpre que € maior que ou igual a 4
vezes o tamanho do seu lado, ou que o lado ndo se considera maior que 0 25 % do comprimento
efetivo da solda. Além disso, o comprimento efetivo de uma solda em angulo exposta a qualquer
solicitagéo 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
cordao tem o seu tamanho completo). Para alcangar tal comprimento, pode ser necessario prolongar
o cordao rodeando os cantos, com o mesmo tamanho de corddo.

5) As soldas de angulo de ligagdes 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 fabricagcdo e montagem dever&o 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 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, deverao estar também livres de
laminas, escamas, oxido solto ou aderido, escoria, ferrugem, humidade, 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 verificagdo da resisténcia dos corddes de solda é 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 cordéo pela
espessura de garganta efetiva (itens 6.2.2.1 a) e 6.2.2.2 a) ABNT NBR 8800:2008).

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