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PLANTA DA ESTRUTURA METALICA DA COBERTURA
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ANCORAR NO CONCRETO
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PERSPECTIVA 3D DA ESTRUTURA

O
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ESCALA -

NORMAS E CONSIDERAGOES CONSTRUTIVAS:

Normas Estruturais Principais:

ABNT NBR 8800:2022 - Projeto de estruturas de aco e mistas (versao mais recente)
ABNT NBR 8681:2023 - Ac¢des e seguranga nas estruturas (atualizagao da versao 2003)
ABNT NBR 6123:2022 - Forgas devidas ao vento em edificagcdes (nova versao)

ABNT NBR 14762:2022 - Estruturas de ago com perfis formados a frio (revisdo 2022)
Normas Complementares:

ABNT NBR 16239:2021 - Projeto de estruturas de ago contra fogo

ABNT NBR ISO 12944:2018 - Pintura e protegao anticorrosiva

ABNT NBR 8403:2021 - Tolerancias dimensionais para construgdo metalica

AWS D1.1/D1.1M:2020 - Cédigo de soldagem estrutural (versdo mais recente)
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TERCAS UE 127x50x1x3.00

Processo de Fabricagao
Corte: Plasma, laser ou serra mecanica (bordas limpas sem rebarbas)
Soldagem: Eletrodo AWS E7018 ou processo MIG/MAG (norma AWS D1.1/ NBR 9452)

Tolerancias dimensionais: +3 mm (conforme NBR 8403)
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Material: Ago carbono ASTM A36
Dimensdes: 140 mm (L) x 100 mm (C) x 10 mm (E)
Tratamento superficial: Galvanizado/laminado a quente/pintura epoxi

CHAPA METALICA
Tolerancia dimension
Normas aplicaveis: N
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Soldagem Eletrodo AWS E7018 ou processo MIG/MAG (norma AWS D1.1/ NBR 9452)
CHUMBADOR QUADRADO J AMERICANO DN 16mm
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NOTAS GERAIS

(01) | TODAS AS COTAS ESTRUTURA METALICA ESTAO EM MILIMETROS CIVIL EM CENTIMETROS

(02) | CONFERIR TODAS AS MEDIDAS NO LOCAL

(03) | CONTROLAR RIGOROSAMENTE TODAS AS DIMENCOES

(04) | ACO ESTRUTURAL A-36 OU CSN COR 420, fy=3.000kg/cm2; fu=4.200kg/cm?2

(05) | ACO PARA CHUMBADORES, PINOS E CONTRAVENTAMENTOS SAE 102.

(06) | PARAFUSOS LIGACOES SECUNDARIAS ASTM A-307

(07) | RETIRAR OLEOSIDADE DOS PERFIS ANTES DE APLICAR O FUNDO ANTICORROSIVO.

(10) | FABRICANTE DA ESTRUTURA CONFERIR QUANTITATIVO ANTES DA COMPRA MATERIAL.

NORMAS E CONSIDERAGOES CONSTRUTIVAS:

(01) | ABNT NBR 8800:2008 - PROJETO DE ESTRUTURA DE ACO E DE ESTRUTURAS MISTAS DE

AGO E CONCRETO EM EDIFICAGOES.

(02) | ABNT NBR 8681:2003 - ACOES E SEGURANCA NAS ESTRUTURAS - PROCEDIMENTOS.

(03) ABNT NBR 14762:2010 - DIMENSIONAMENTO DE ESTRUTURAS DE ACO COM PERFIS

FORMADOS A FRIO.

(04) | ABNT NBR 6123:1988 - FORCAS DEVIDO AO VENTO EM EDIFICAGOES.

INFORMAGOES IMPORTANTES

As ligagbes nas estruturas metalicas devem transmitir esforgos de uma peca para
outra sem deformacdes excessivas e com total garantia de seguranga do conjunto.
Essas ligagcdes podem ser soldadas ou parafusadas. A definicao do sistema de
ligacdo cabe ao projetista e especialista nesse tipo de estrutura.
A soldagem é a unidao de componentes metalicos por meio da fusao de eletrodos
metalicos. Devido a alta temperatura produzida por um arco voltaico, processa-se
também a fusdo parcial dos componentes a serem ligados. Apds o resfriamento,
metal base e metal do eletrodo passam a constituir um corpo unico. Essa operagao
(01) | necessita de uma fonte de energia elétrica de baixa voltagem e alta amperagem -
a fim de gerar o calor necessario —, e 0s agos devem ter soldabilidade.

Como boa pratica, as soldas devem ser feitas em fabrica para garantir espessuras
adequadas, integridade das se¢des do ago e da protegao, e outros requisitos de
desempenho. Quando, em casos muito especificos, as soldagens sao feitas em
campo, elas devem obedecer a critérios rigorosos de execugao.

(02) E imprescindivel o controle de temperatura da pega, o preenchimento correto das juntas e a precisao

dimensional prevista no projeto.

(03) Alguns agos estruturais sdo melhores para a soldagem do que outros, e os procedimentos de
soldagem devem levar em conta a composi¢do quimica do metal base.

Muitos agos destinados a construgao de edificios podem ser soldados sem cuidados ou procedimentos
(04) especiais. A tabela 1 da NBR 8800:2008, item 6.2.4, apresenta alguns metais base e tipos de eletrodo
para diferentes procedimentos de soldagem por arco elétrico e por tipo de ago (ver tabela).

estrutural, perda da protegao quimica e perda de segao.

A solda deve possuir resisténcia igual ou maior do que a resisténcia da pecga ligada. Problemas
(05) | comuns resultantes de soldagens mau executadas sdo o empenamento da pega, perda de resisténcia

Para o melhor desempenho da ligagéo, as pecas devem obedecer a uma relagdo entre a espessura
(06) | da peca e a espessura da solda, conforme previsto na NBR 8800:2008, cujas recomendacdes estao
baseadas no Structural Welding Code— Steel da AWS D1.1 (American Welding Society).

CORRESPONDENCIA ENTRE CLASSE DE AGRESSIVIDADE AMBIENTAL E COBRIMENTO NOMINAL

CLASSE DE AGRESSIVIDADE DO AMBIENTE | FUNDAGAO | PILARES VicAS LeJES
() | CAA . Agressividade fraca 30mm 25mm 25mm 20mm
(X) CAA Il Agressividade moderada 30mm 30mm 30mm 25mm
() | CAAlll: Agressividade forte 40mm 40mm 40mm 35mm
() | CAAIV: Agressividade muito forte 50mm 50mm 50mm 45mm

CLASSE DE RESISTENCIA CONCRETO PREPARADO EM OBRA OU DOSADO EM CENTRAL

() c20 | (X) c25 | () c30 | () €35 () ca0 () cas | () C50
() | BRITAO-BASALTICA 9,5mm () S50
(X) | BRITA 1-BASALTICA 19mm (X) s100
( ) | BRITA2-BASALTICA 38mm () S160

NBR 6123 FORGAS DEVIDAS AO VENTO EM EDIFICAGOES

Vo | 32,5m/s = VELOCIDADE BASICA DO VENTO

Vk | 29,9m/s = VELOCIDADE CARACTERISTICA

@ DETALHE CHUMBADOR QUADRADO J AMERICANO

ESCALA-1:5

wi Comprimento PESO POR METRO Peso Total Kg
2U100X50X4.76 22.50 m 14.95 kg/m 336.38
U90X40X2.66mm 74.54 m 3.44 kg/m 256.43
U100X50X2,66 76.97 m 4.06 kg/m 312.50
UE 127X50X1X3,00 105.23 m 5.34 kg/m 561.93
279.24 m 1467.24
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Material estrutural

Aco, 45-345
Aco ASTM A36
Aco ASTM A36
Aco, 45-345

RESPALDO
i£% % | TABELADEANCORAS | . TABELADEPLACAS
Comprime Areade  Revesti
Diametro nto Nuamero Espessura Contagem Peso pintura mento
16.00 mm 250 20 10 8 8.79 kg 0 m? Sem
20 8 8.79 kg 0m?
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Propriedades Mecanicas dos Acos Estruturais

PROPRIEDADES

Modulo de Elasticidade E 205 GPa 2.090.418 HQT."C!T‘IE
Coeficiente de Poisson Vs 03

Coeficiente de Dilatacao Térmica B 12x10° °C

Peso Especifico va 78 kN/m? 7953,8 kg
Madulo de Elasticidade Transversal G 78,93 GPa 804861, 8 I‘:gf.-'r_:n':2

Classificacao dos acos para fins estruturais

Serie ASTM

AGO CARBONO

Norma Grau  Limite de Escoamento Hesisténcia a Tragao Aplicacdo e propriedades
(MPa / kgflem®) (MPa / kgt'em®)
ASTM A36 - 250/ 2550 400 a 550/ 4080 a BE10 Perfis, chapas e barras
ASTM AS5T0 33 230/ 2346 360/ 3672 Perfis dobrados
40 280/ 2856 380 / 3876 Maleavel
45 310/ 3162 410/ 4182
ASTM A500 A 232/ 2366 320/ 3264 Tubos redondos
B 206 /3019 408/ 4162 COIM OU S8mM costura
A 274/ 2795 320 /3264 Tubos retangulares
B 323/ 3295 408 / 4162 COM OU S&M CoStura
ASTM A501 - 250/ 2550 408/ 4162 Tubos pesados
(Cuadr., retangular, redondo

Em nenhum caso deve ser empregado na estrutura de concreto ago de qualidade diferente da especificada ng

projeto, sem aprovagao prévia do projetista.

CARIMBOS E APROVACOES

Ligacoes Soldadas:

As ligacdes deverdo ser SOLDADAS, excetuando-se as parafusadas que forem detalhadas em projeto. Estas deverao ser executadas de forma a garantir o bom desempenho da ligagqo,

observando-se as seguintes recomendagdes:
a) estabelecer bons procedimentos de soldagem
b) utilizar soldadores devidamente qualificados pelas normas

c) empregar inspetores competentes e bem treinados. Antes de se iniciar a execugao das soldas todos os locais deverdo ser previamente inspecionados com relagéo a lim

da junta, posicionamento, pré-aquecimento do metal base, seqliéncia de soldagem, tratamento, de raiz, etc. .
d

caso o fabricante das estruturas execute ligagdes soldadas em campo, em torno da area afetada, devera ser recuperada a pintura , procedendo-se a limpeza do local

através de

e) escovas rotativas com cerdas de ago ou rebolos abrasivos, retirando-se todos os respingos de solda, evitando-se progressao para corroséo futura.

Pintura das Estrutura Metalica;

Ap6s o jateamento das estruturas Remogao das impurezas superficiais tais como, 6leos e graxas resultante do processo de fabricagao devera ser aplicado o seguinte esquema de

pintura:

a) Pintura de Fundo - 02 demé&os de Primer a Base Epoxi Poliamida com espessura do filme seco por demé&o de 45 micras.

b) Pintura de Acabamento - 02 demaos de Tinta epoxi catalisavel de acabamento com espessura do filme seco por deméo de 30 micras. Quanto as cordé=RDE MUNSELL 10GY10/6.

NOTAS:

1- O Eletrodo empregado deve ser compativel com o metal base e apresentar as caracteristicas descritas anteriormente e em projeto.

2- O fabricante da estrutura devera solicitar a aprovagao antecipada de todas alteragdes pleiteadas, por escrito, a8 Contratante, que encaminhara as solicitagdes aos demais profission:

envolvidos neste projeto.
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COMPROMISSO COM A MUDANGA
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PROJETO ESTRUTURAL METALICA

OBRA:
CONSTRUGAO DO CENTRO COMUNITARIO JARDIM YPE

ENDERECO:

RUA DOS RADIALISTAS, 1006, JARDIM IPE, CEP: 78714-303
RONDONOPOLIS - MT

RESPONSAVEL TECNICO PELO PROJETO: RESPONSAVEL TECNICO PELA EXECUCAO:

Documento assinado digitalmente

“b RONIERY MARTINS DOS SANTOS
g Data: 09/01/2026 15:36:12-0300

Verifique em https://validar.iti.gov.br

RONIERY MARTINS DOS SANTOS
ENG. CIVIL - CREA/MT 50863

NUMERO DA ART/RRT: NUMERO DA ART/RRT:

AREA DO TERRENO:

AREA EXISTENTE CONSTRUIDA: DETALHAMENTO

AREA A SER DEMOLIDA: PLANTA BAIXA — ESTRUTURA METALICA

PERIMETRO TOTAL DA AREA: PLANTA BAIXA — ESTRUTURA SOBREPOSTA

AREA A SER AMPLIADA: DETALHES METALICA

AREA PERMEAVEL: DESENHO: REVISAO

e RONIERY MARTINS RO

AREA TOTAL:

TAXA DE OCUPACAO: DATA: ESCALA:

COEFICIENTE DE APROVEITAMENTO: OUTUBRO DE 2025 INDICADA
cODIGO (CDE) COORDENADADAS
SEPPUR-2025-001-ROO-MT-COM-CON Latitude: 16°26'45.10"S Longitude: 54°37'51.73"0

PRANCHA N°:

001

01

Avenida Duque de Caxias, 1000, Vila Aurora, CEP 78740-022 - Rondonopolis/MT - (66) 3411 - 5756 / E-mail: engenharia.sinfra@gmail.com
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