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Viga metalica para suporte da calha, fixar ‘

nas vigas laterais através de solda

DISPOSIGOES

CORTES DAS PECAS

Todos os cortes obtidos por tesoura ou magarico deverédo receber acabamento retirando-se rebarbas e entalhes. Os cantos
deverédo ser arr com maior raio possivel, de forma a evitar aparecimentos de fissuras.

LIGACOES COM PARAFUSOS

Furagédo

Os diametros dos furos para parafusos nao ajustados deveréo ter folga maxima de 1,6mm em relagdo ao didmetro do parafuso.

No caso de parafusos ajustados, este valor da folga sera de 0,5mm.

Nas furagdes, a precisao devera ser tal que, apds a montagem, um pino de didmetro igual 0,9d, sendo “d" o didmetro nominal do furo

possa ser introduzido perpendicularmente as faces das pegas sem deformar os furos.

As pegas a serem furadas em conjunto deverao ser rigorosamente apertadas, para evitar a penetragéo de rebarbas entre as

superficies de contato.
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Caracteristicas dos materiais
fck Ecs Abatimento
(kgtor) | (kaffom?) (em) - viemswETAucs ]
250 241500 5.00 —
Dimens3o maxima do agregado = 19 mm Material Familia Secsio Comprimento Linear Peso
Classe Grupo (m) (ke/m) (kg)
Legenda das vigas e paredes Ago estrutural Familia |
ASTM-A36 W - Laminad g W250X17,9 8,26 17,9 147,854
EI Viga de concreto - ~ Laminato 8 giete
Aco estrutural Familia | W250X38.5 13.82 385 £32 07
EI Viga metalica ASTM-A36 W - Laminado a quente ’ ’ ! !
, o Aco estrutural Familia Retangular
E Viga metalica inclinada TQ80X80X3.0 21,73 7,29 |158,4117
ASTM-A36 TQ - Tubular quadrada
Aco estrutural Familia Retangular
TQ50X50X3.0 2 4,48 8,96
ASTM-A36 TQ - Tubular quadrada
Ugaci‘;‘ﬁf d‘gﬁfﬁ:ﬂf: a;”;jl‘ft: Aco estrutural Familia Retangular
P TQ150X150X4.25 13,9 13,73 190,847
-288.4 ASTM-A36 TQ - Tubular quadrada
-288.4
Cobertura
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CARGAS NOS Pilares T e
Nome Secao X Y Carga Max. | Carga Min. Fx Maximo (tf) Fy Maximo (tf) % Q Q
(cm) (cm) (cm) (tf) (tf) Positivo | Negativo | Positivo | Negativo a4
P1 TQ150x150x4.25 7431.33 19439.69 2.5 2.3 0.0 -1.0 0.0 -1.6
P2 TQ150x150x4.25 | 8121.99| 19439.69 25 2.3 0.9 0.0 0.0 -1.6 _
P3 TQ150x150x4.25 |  7431.33| 19724.69 38 3.5 0.2 0.4 1.7 0.0 15N 26.3 ¢/20 C=74
P4 TQ150x150x4.25 | 8121.99| 19724.69 3.8 35 0.5 -0.1 1.7 0.0
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DISPOSIGOES

CORTES DAS PECAS

Todos os cortes obtidos por tesoura ou magarico deverédo receber acabamento retirando-se rebarbas e entalhes. Os cantos
reentrantes deverdo ser arredondados com maior raio possivel, de forma a evitar aparecimentos de fissuras.

LIGACOES COM PARAFUSOS

Furagao

Os diametros dos furos para parafusos nao ajustados deverao ter folga maxima de 1,6mm em relagéo ao diametro do parafuso.

No caso de parafusos ajustados, este valor da folga sera de 0,5mm.

Nas furagdes, a precisao devera ser tal que, apds a montagem, um pino de didmetro igual 0,9d, sendo “d" o didmetro nominal do furo
possa ser introduzido perpendicularmente as faces das pegas sem deformar os furos.

As pecas a serem furadas em conjunto deverao ser rigorosamente apertadas, para evitar a penetracéo de rebarbas entre as
superficies de contato.

LIGACOES COM SOLDA

As ligagoes com solda serdo executadas conforme definiges em projeto,

considerando-se sua posigao, seu tipo e o tipo de entalhe nas pegas a serem unidas.

DISPOSIGOES GERAIS

As disposigoes deste memorial descritivo referem-se a solda manual elétrica, isto &, a arco elétrico.

No caso de solda automatica ou semi-automatica, solda oxi-acetilénica ou outros métodos enquadrados como solda por fusao,
deverao ser atendidas as particularidades de cada um desses processos e as recomendagoes dos fabricantes de equipamentos e
dos materiais de adi¢do correspondentes.

Nenhuma solda devera ser executada sem que previamente hajam sido adequadamente determinados o tipo e didmetro dos
eletrodos, o tipo e regulagem do equipamento, numero de passes, a diregéo e a sequencia de solda a empregar, tendo em
consideragao ao material base, tipo de junta, a dimensao, a posi¢ao da solda e outros fatores relativos ao trabalho a ser executado.
Nos casos se solda de maior respor il devera ser plano de completo, acompanhado de esbogos
explicativos, no qual fiquem perfeitamente determinados ndo somente os elementos variaveis referido no item anterior, como também
medidas is que se fagam r arias para minimizar a deformagdes e as tensdes residuais introduzidas pela solda.
EXECUGAO DE SOLDA

O metal depositado devera apresentar-se limpo, uniforme e sem falhas. Para tal, deveréo ser adotadas precaugoes adequadas na
soldagem como sejam: utilizagao de eletrodos revestidos, arco protegido por fluxo ou gas inerte ou outros meios que empegam a
combinagao do metal em fusdo com gases de atmosfera.

A técnica de execucao de soldagem a arco elétrico devera assegurar:

Que o metal base esteja em fusdo ao entrar em contato com metal de adigéo;

Que o metal depositado ndo escorra sobre o metal base que néo esteja em fusao;

Que o metal base nédo sofra mordeduras ao longo das bordas de solda.

MONTAGEM

Preferencialmente, a estrutura ser4 levada pronta para a montagem, devendo o construtor executar, no campo, os retoques em
fungao de pequenas avarias localizadas.

CONTROLE TECNOLOGICO

Durante a fabricag&o, toda a estrutura sera inspecionada, observado a obediéncia & concepgéo do projeto e a conformidade com os
desenhos aprovados por seu autor.

Tal acompanhamento compreendera as seguintes atividades:

Obtengéo de Certificado de Qualidade do Ago, compreendendo lote, tipo de ago, tensdes nos ensaios de laboratério e data de
fabricagao;

Verificagao dos eletrodos utilizados e da qualidade das soldas;

Aferigao e controle das dimensoes e espessuras das pegas constituidas;

Verificagao das furagdes e, se incorretas, avaliagao da possibilidade de serem efetuadas corregoes que nao prejudiqguem a seguranga
da ligacéo;

Verificagdo dos raios de curvatura do dobramento das chapas que devem ser compativeis com a ductilidade do ago escolhido para a
pega, observando sempre o aparecimento de micro fissuras durante tal operagéo;

Verificagdo do preparo das superficies para pintura, quer através de lixamento, quer através de jateamento de areias.

Tolerancia nas Dimensdes

Para pegas com ambas as extremidades aplainadas sera admitida uma tolerancia no comprimento especificado de +/- 1 mm .

Para pegas com extremidades nao aplainadas serao admitidas as seguintes tolerancias no comprimento especificado:

2 mm para C <5mm

3 mm para 5 <C <15 mm

1,2mm para C > 15 mm

RELAGAO DO AGO VIGAS BALDRAME

RELAGAO DO AGO

V1 V2
4xB
ACO N DIAM | QUANT | C.UNIT | C.TOTAL ACO N DIAM | QUANT | C.UNIT | C.TOTAL
(mm) (cm) (cm) (mm) (cm) (cm)
CA60 1 5.0 20 215 4300 CAB0 1 5.0 92 77 9856
2 5.0 16 203 3248 2 5.0 4 481 1924
CA50 3 10.0 4 700 2800
RESUMO DO AGCO 4 10.0 8 130 1040
1176
ACO DIAM C.TOTAL | PESO + 10% 1252
(mm) (m) (kg)
CA60 5.0 75.5 12.8 RESUMO DO ACO
PESO TOTAL
(kg) ACO DIAM C.TOTAL PESO
(mm) (m) (kg)
CAGO0 128 CA50 10.0 38.42 237
Volume de concreto (C-25) = 0.97 m* CA60 5.0 117.8 20
Area de forma = 6.72 m? PESO TOTAL
(kg)
CA50 237
CA60 20

Volume de concreto (C-25) = 0.65 m*®
Area de forma = 11.35 m?
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