ESPECIFICACOES DOS MATERIAIS:
BANZO@%&%Z%EE Qtde MARCAS Peso em Kag. Qualidade . MATERIALS -
BANZO—2 SUPERIOR PERF”_ LARG COMPR . . o PERFIS EM CHAPA DOBRADA : ASTM A36 (Fy = 250MPa, Fu = 400MPa)
DIAGONAIS E MONTANTES U127X50%X2.25 PEGAS POS Unit. Total Material e CHAPA LAMINADA : ASTM A36 (Fy = 250MPa, Fu = 400MPa )
U120X40X2.00  BARRA REDONDA SAE-1020 (Fy = 240MPa, Fu = 400MPa) - FAZER ENSAIO DE TRAGAO
DACONALS E MONTANTES 15 [ U127X50X3.00 6000.0 | BANZO—1 SUP. E INF. 30.6 459.0 |ASTM A36 0 (Y > 2 ©
4 T O ITES ¢ CHUMBADOR DE EXPANSAO CONTROLADA POR TORQUE : CHB 5/8" x 3.1/2" — ACO ZINCADO
// ‘ i 127%100 4 OSO ) 36 | U127X50X2.25 6000.0 | BANZO—=2 SUP. E INF. 25.4 842.4 |ASTM A36 e TELHA TRAPEZOIDAL TP-40 (e=0,43mm) — AGO GALVALUME
4 l S : 5 s .
/ N A g%gop/%#;%; _ 18| C127X50X17X2.00 6000.0 | VM’s + PILARETE 23.4 421.2 |ASTM A36 CALHAS E RUFOS EM CHAPA GALVANIZADA
V4 | A W4 ‘ /// . o > .
: R 55| U120X40X2.00 6000.0 | DIAGONAIS E MONTANTES 18.0 990.0 |ASTM A36 2. SOLDAGEM CONFORME AWS :
, i \ 2.4. ACOS ESTRUTURAIS :
BANZO- 5 INFERIOR ] R \ = 14 | C100X40X17X2.25 6000.0 | TERCA BEIRAL (TB) 18.8 262.6 |ASTM A36 . ELETRODO REVESTIDO : E60XX ou E70XX
U127X50%2.25 I - - MIG/IMAG : ER70S-X
CEOSRCTE ﬁ;é l:l BANZO—2 INFERIOR 139 | C/5X40X15X2.25 6000.0 | TERCA PADRAO (TP) 16.2 2251.8 |ASTM A36 . ARCO SUBMERSO : FEX-EXXX o ETXEXXX
C CORTE A—A U127X50%2.25 43| Laminado #12.7 140.0 247.0 | CH.02 3.5 148.4 |ASTM A36 - ELETRODO TUBULAR: E6XT-X ou E6XT-X
DUPLAR ESTE TRECHO EM BALANCO DO BANZO—2 SUPERIOR A 3 PINTURA -
(DESDE A DIAGONAL SOBRE O APOIO ATE A EXTREMIDADE) R 1| Laminado #12.7 281.0 281.0 | CH.04 7.9 7.9 |ASTM A36 ' - X
2U127X50%2.25 (FORMATO CAIXA) DUPLAR ESTE TRECHO EM BALANCO DO BANZO—2 SUPERIOR # 3-1. RECOMENDAGAC PARA AMBIENTES URBANOS :
(DESDE A DIAGONAL SOBRE O APOIO ATE A EXTREMIDADE) 18 | Laminado #2 100.0 100.0 | CH.TAMPA 0.2 2.9 |ASTM A36 *  PREPARO DA SUPERFICIE : JATEAMENTO ABRASIVO SECO, ATE O PADRAO Sa 2 1/2
2U127X50X2.25 (FORMATO CAIXA) : . TINTA DE FUNDO : PRIMER ALQUIDICO, 2 DEMAOS, 40 pm/DEMAO
26 | Laminado #2 100.0 127.0 | CH.TAMPA TR's 0.2 5.2 |ASTM A36 @ T ' u,m o
- TINTA DE ACABAMENTO : ESMALTE ALQUIDICO, 2 DEMAOS, 40 pm/DEMAO
88 | PARABOLT 1/2"X3” PARABOLT 1/27"X3” GALVANIZADO - ESPESSURA TOTAL RECOMENDADA (BASE SECA) : 160 pm
— ; . —r - EXPECTATIVA DE DURABILIDADE : 4-7 ANOS
S1s £ .- OBSERVAGOES : CALCINA
5391.4 )
2 2 4. AS ESPECIFICACOES DAS PROPRIEDADES DO ACO DEVEM VIR DESCRITAS NA NOTA FISCAL.
- 385 T -
NGo foram consideradas perdas. .
g~ — % P Notas Gerais:
1013 1013 12 12 \& \£]2 512 1015 1013 1. Medidas em milimetros, exceto onde indicado.
3070 3070 2. Carregamentos adotados :

Peso Proéprio da estrutura = auto avaliado pelo software
Telha standard trapezoidal TP-40 (e=0,43mm) = 0,05 kN/m?
~ -~ Telh ami 1 ( to ti ani lonial) = 0,45 kN/m?
FABRICACAO DA TRELICA TR15 (x1) FABRICACAO DA TRELICA TR17 (x1) Forto de PVC, incl estrutura do suport = 0.10 kNT? i
Sob d bertura = 0,25 kN/m? (ABNT NBR 8800:2008, i B.5.1)
ESC.: 1:50 ESC.: 1:30 Pzesrse;::g:ér:iz: di \l/J;to =0,51 kl\T/mz (V0=35 m/s, S1=1, szjg,rgs, $3=1)
3. Niveis e eixos conforme arquitetura.

»

Todas as dimensdes sao indicativas de projeto, sera de responsabilidade do fabricante conferir as medidas "in loco". Caso
haja necessidade de alteragéo, entrar em contato com o engenheiro autor do projeto.

Posicionamento dos chumbadores e niveis dos pilares com precis&o milimétrica.
Parabolt : torque ou expansdo conforme especificagdo do fabricante do fixador.
As cotas dos detalhamentos das trelicas indicam distancia entre nés dos eixos.

Recortes de canto n&o indicados 15x15mm.

© ® N o o

X

BANZO—2 SUPERIOR Corddes minimos, soldas de filete, soldas de entalhe e soldas ndo especificadas deverdo ser executadas de acordo com a
U127X50X2.25 norma NBR 8800 e/ou ANSI/AWS A2.4, sujeitas aos controles pertinentes.

BANZO—2 SUPERIOR 10. A inspegéo devera certificar a qualidade das soldas, empenamentos, bitolas dos perfis e qualidade da matéria prima.
DIAGONAIS UEW 2%2?8@%%8 B‘ﬁggXNﬁéiongAONTANTES U127X50%2.25 11. Estrutura concebida para ter suas ligagdes soldadas na fabrica. O fabricante devera estudar as sequéncias de fabricagéao,
' ) DIAGONAIS E MONTANTES transporte e montagem, de modo a se obter em campo, somente o minimo necessario de solda.
CHTAMPA TR’s | v CH.TAMPA TR’s U120X40X2.00 N 12. A fabricagédo e a montagem deverao estar de acordo com as normas técnicas vigentes.
127X100 #2.00 I < i A - o 127X100 #2.00 CHTAMPA TR's N\ : \\\ 13. Referéncias normativas (Ultimas edi¢cdes) : NBR 5884, NBR 8800, NBR 6120, NBR 6123, NBR 14762, ANSI/AWS A2.4.
) - i I N ( 197%100 #2.00 R N . i \\\ : \ 14. Em caso de davidas, consultar o projetista. ’
| ! ) | | N\ 1\ ! | N\ | N\ FUROS PADROES e FORCA DE PROTENSAO MINIMA
e — \ AN \ \l AN N \ ) Simbol Diametro | Diametro | Protensdo Minima (KN) Simbol Diametro | Diametro | Protensdo Minima (KN)
D BANZO—=2 INFERIOR D \ - g \ imbolo Parafuso Furo A-325 A-490 imbolo Parafuso Furo A-325 A-490
U127X50X2.25 ® — —
CORTE A-A CORTE A-A ] BANZO—2 INFERIOR Mo | en & | M0 022 125 196
FSC.: 1:20 FSC.: 1:20 CORTE A U127X50%2.25 < M12 @14 53 66 & M22 24 173 216
DUPLAR ESTE TRECHO EM BALANCO DO BANZO—2 SUPERIOR FSC: 1:20 jof M14 215 — — - M24 @27 227 283
<2[EJEWSQD7EX5AO><@A;5ON(AFERSNAOA??)E Ci‘x/xowo ATE A EXTREMIDADE) DUPLAR ESTE TRECHO EM BALANCO DO BANZO—2 SUPERIOR ?:gto%gofge.ﬁ 9?.3’-"‘.’;.00‘;%52‘.5.9 {} M16 @175 85 106 - M27 @30 250 357
’ (DESDE A DIAGONAL SOBRE O APOIO ATE A EXTREMIDADE) ‘ﬁ # M18 320 — — RO M30 @33 317 453
P
2U127X50X2.25 (FORMATO CA‘XA) :30}‘0".”00;50;%. :‘sq?;,;?'ocgpan%. ¢ NOTA: Os parafusos de alta resisténcia devem ser apertados de forma a se obter uma forga de protensdo adequada a cada diametro e
X 8 Tag e - 0 % av90a0> = tipo de parafuso, independente da ligagéo ser por atrito ou por contato. Essa forga de protens&o é indicada na Tabela 15 da norma NBR
FAGA O FURO COM DIAMETRO  INTRODUZA O CHUMBADOR APERTE O PARAFUSO SOLTE O PARAFUSO, POSICIONE 8800:2008, equivalendo & aproximadamente 70% da resisténcia a tragao do parafuso.
E PROFUNDIDADE INDICADOS ~ MONTADO ATRAVES DO FURC COM TROQUE SUFICIENTE APEGAASERFIXADAE DE O
E LIMPE-O EM SEGUIDA PARA EXPANDIR A JAQUETA TORQUE FINAL
. | F o G|
\6 375 5148 E
=]
5 % 5 20k % <£ % .m i A
5 % ! ESTADO DE GOIAS
— s 2T~ /ﬁ | 4 SECRETARIA DE ESTADO DA EDUCACAO
1 SUPERINTENDENCIA DE INFRAESTRUTURA
512 512 1013 1013 1013 1013 512 512 488 | 426 | 426 | 426 849 849 849 o
\20 \20 \20 GERENCIA DE PROJETOS E INFRAESTRUTURA
6140 4333
inal do f comprimento | comprimento | comprimento | profundidade espessura Cargas médias* Cargas médias*
g nomina g do furo do parafuso da jaqueta |do prolongador | min.do furo | max. a ser fixada | tragdo (arrancamento)|  cisalhamento
o A 2 B C D = F G
N 'Y kgf GERENCIA DE PROJETOS E INFRAESTRUTURA
FABRICACAO DA TRELICA TR16 (x4) FABRICACAO DA TRELICA TR18 (x2) pol__{ pol. [rw [ pol [mwp rmm | mm o -
1/2" | 3/4” |19 | 3" |76 | 50 - 76 18 2523 2897 APROVADO YA
ESC.: 1:50 ESC.: 1:50
TECNICO RESPONSAVEL PELA APROVAGAQ
b LB)
PARABOLT o1/2” x 37 (x88)
e CEPI VALERIANO DE BARROS
127 100
=4 3 NOTA TECNICA 1 - MONTAGEM E CONFECCAO DE PECAS SOLDADAS
- ENDEREGO
L LCH 5 00 CABE AO ENGENHEIRO MECANICO/CIVIL RESPONSAVEL PELA EMPRESA FORNECEDORA AV PEDRO LUDOVICO TEIXEIRA, N® 119 - CENTRO INDIARA/GO
igﬂﬁzﬁ% ASTI\ﬁ 'A36 DA ESTRUTURA METALICA, INSPECIONAR E ATESTAR A QUALIDADE DA SOLDA DE
TODAS AS PECAS FABRICADAS, INDICANDO E CORRIGINDO POSSIVEIS FALHAS QUE - - - - - AREA TOTAL
COMPROMETAM A SEGURANCA DA ESTRUTURA. RECOMENDA-SE QUE O MESMO EMITA AREA DO TERRENO| AREA PERMEAB. |AREA EXISTENTE AREA A DEMOLIR|AREA A CONSTRUIR|  CoNSTRUCAO
ART PARA INSPECAO, FABRICACAO E MONTAGEM DE ESTRUTURAS METALICAS. 3.182,81 m2 — 895,33 m2 — 993,27 m2 1.888,60 m2
~ [} >
FABRICACAO DA CH.TAMPA TR’s (x26) FABRICACAO DA CH.TAMPA (x18) , N
. . NOTA TECNICA 2 - CERTIFICACAO DOS MATERIAIS
ESC.: 1:10 LAMINADO 127x100 #2.00 ESC.. 1:10 LAMINADO 100x100 #2.00 ¢
0 O FISCAL DA OBRA DEVERA EXIGIR DO CONSTRUTOR NOTA FISCAL CONTENDO TODAS AUTOR: ENG?. CAMILLA BATISTA DOS ANJOS GRIGOLETTO - CREA: 1018488731 b/GO
AS ESPECIFICACOES DOS MATERIAIS, TAIS COMO TIPO DE ACO, DIMENSOES E
R N ESPESSURA DOS PERFIS E CHAPAS PARA CONFERENCIA DE ACORDO COM ESTE _
‘ PROJETO. KT DA OBRA: (
Plano de solda
140 @ "Sabrina S. Vieira Valente
* PROPRIETARIO: SECRETARTA DE ESTARH D& EBUCACAO CNP3: 01.409.705.0001-20
0,70 @ £ o S / c5Cd ‘ d SOLDA DE ENTALHE SOLDA DE FILETE PREPOSTO: SABRINA SILVA VIEIRA VALENTE CPF: 041.530.091-64
‘ - Espesssura min. da garganta efetiva de Solda Tamanho minimo da perna de Solda de Filete
T R/ QL [ # 14 . T 5 de Penetracao parcial (a): (Peim): s
| = Menor espessura do metal-base na Menor espessura do metal-base na . E S I R U I U RA M E I A L I CA
5 5B } * junta (mm) a (mm) junta (mm) Pmim (MM)
| TIPO DE PROJETO
- 7777‘#7777777 ‘ \ Aé 6.35 3 Aé 6.35 3
L S L 08 | 173 \CH 2.7 Acima de 6.35 até 12.5 5 Acima de 6.35 até 12.5 5 BLOCO ADMINISTRATIVO
281 ASTM A36 . . . . FABRICAGCAO DAS TRELICAS TR15 A TR18 E CHAPAS
CH #12.7 Acima de 12.5 até 19.0 6 Acima de 12.5 até 19.0 6 LTSTA DE MATERTAL
ASTM A36 Montante
Acima de 19.0 até 37.5 8 Acima de 19.0 8 | ASSUNTO:
Acima de 37.5 até 57 10 *Executadas somente com um passe. _
. P —DATA:— _ESCALA\— _REVISAO: N° RRT/ART: —ETAPA PROJETCO: 20
N -2 inferi Sold Acima de 57 até 152 AEa. FABRICACA
FABRICAGAO DA CHAPA CH.02 (x43) FABRICAGAO DA CHAPA CH.04 (x1) " 1o osservAGOES aero/2024 || mozcan || 00| [1o20z40033042 c
Acima de 152
ESC.: 1:10 LAMINADO 247/x140 #1 2.7 ESC.: 1:10 LAMINADO 281x281 #1 2.7 ) e o 16 Emendas e ligagbes soldadas nao especificadas REV. | DATA DESCRIGAO VISTO
'de ligacéio entre dois perfis metalicos): total, a garganta efetiva € dada sempre pela soldagem para junta pré-qualificada da AWS. -
i menor espessura das partes soldadas.
Eletrodo : tipo E60XX FOLHA:
OS DIREITOS AUTORAIS DESTE PROJETO PERTENCEM A SECRETARIA DE ESTADO DA EDUCAGAO
E PROIBIDA A SUA REPRODUGAO, MODIFICACAO E/OU ALTERAGAO. LEI 9.610/98

Arquivo digital: EST_ME_52056503_JAN24.dwg

A1 (594 x 841)



