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REABILITAGCAO DE CAMARAS DE VISITA DAS REDES DE AGUA
RESIDUAIS - 4* FASE

CONDIGOES ESPECIAIS DE EXE(EUCAO DOS TRABALHOS DE
CONSTRUCAO CIVIL

I CONFIRMAGCAO TECNICA DO TRAGCADO, IMPLANTAGCAO
TOPOGRAFICA E PIQUETAGEM

O Empreiteiro devera proceder, por sua iniciativa, em trabalho de campo assistido pela Fiscalizagao, a
confirmagao do tragado das condutas e coletores conforme consta do projeto, assinalando todos os
pontos singulares que exijam solugoes especiais, como sejam cruzamentos com coletores e outras
condutas e cablagem diversa, travessias de linhas de agua, de aquedutos, de pontdes e de pontes.

O eixo das condutas e coletores sera implantado sempre de tal modo a nao afetar, ou a afetar no
minimo possivel, os pavimentos das estradas nacionais e nao nacionais e, também, a circulagdo viaria.

Competira ao Empreiteiro obter junto da Direcao de Estradas, das Estradas de Portugal, EPE (ex-
ICERR, Instituto de Conservacao e Exploracao da Rede Rodoviaria) as indispensaveis concordancias
com a implantagao que se preveja para os sucessivos trogos das condutas.

Para os efeitos da clausula anterior o Empreiteiro preparara, a partir dos desenhos do projeto,
extratos a escala conveniente onde indicara o tragado previsto do eixo das condutas e coletores, com
base nos quais estabelecera os necessarios contactos com a referida Diregio de Estradas.

O Empreiteiro dara conhecimento formal a Fiscalizagdo dos resultados dos contactos referidos na
clausula anterior e das concordancias obtidas junto da mesma Direcao de Estradas, bem como dos
eventuais condicionamentos a satisfazer em cada caso.

A implantagao topografica e piquetagem do tragado definitivo s6 tera lugar depois de obtidas as
concordancias referidas no ponto anterior deste anexo, a Fiscalizagdao, o seu cumprimento.

2 LIMPEZA, DESMATAGCAO E DECAPAGEM

As superficies dos terrenos a escavar devem ser previamente limpas de pedra grossa, detritos e
vegetacio lenhosa (arbustos e arvores), conservando todavia a vegetagao subarbustiva e herbacea, a
remover com a decapagem.

Antes do inicio dos trabalhos de desmatagio, deve proceder-se a marcagio da area a desmatar
através de vedagio, estacas ou qualquer outro tipo de marcas, para que a zona fique perfeitamente
delimitada.

Toda a vegetagao arbustiva e arbdrea existente nas areas nao atingidas pela decapagem sera
eficazmente protegida, de modo a nio ser afetada pelo desenvolvimento dos trabalhos.

As areas dos terrenos a escavar devem ser previamente decapadas da terra aravel, geralmente numa
camada nao ultrapassando 20 cm de espessura, e da terra vegetal com elevado teor de matéria
organica.

Os produtos da decapagem serao depositados em locais previamente escolhidos ou conduzidos a
vazadouro, a critério da Fiscalizagio.
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3 MOVIMENTO DE TERRAS

3.1 ESCAVACAO E ATERRO PARA EXECUCAO DE ELEMENTOS DE FUNDACAO
3.1. CONDICOES TECNICAS GERAIS

3.1.1.1  OBJETIVO

Definigao das condigdes técnicas gerais a observar na realizagao de escavagao e aterro para execugao
de fundagdes. Ao Empreiteiro compete a execugdo de todos os trabalhos relativos a escavagio e
aterro para execugao de fundagoes, incluindo o fornecimento e aplicagao de todos os materiais com
todos os trabalhos inerentes, conforme pegas desenhadas e caderno de encargos.

3.2 EXECUCAO

3.2.1.1 ESCAVACAO

Os métodos a utilizar na escavagio sio da livre escolha do Empreiteiro, desde que satisfagam as
condigoes deste caderno de encargos e da legislagdo em vigor sobre seguranga e saide no trabalho e
garantam a seguranca e funcionalidade das construgdes e infraestruturas vizinhas.

As escavagbes para execugdo de blocos e macicos de encabegamento, sapatas, lintéis e lajes
modeladas no terreno deverdo ser executadas com perfeita observancia da implantagdo, forma e
demais caracteristicas geométricas destes elementos, como indicadas nas pecas desenhadas do
projeto. As escavagbes serdo realizadas até a cota definida no projeto e terdo o comprimento e a
largura necessarios para que a betonagem de cada elemento seja feita de uma sé vez, isto ¢, sem
interrupgao.

Logo que seja atingida a cota indicada no projeto, sera verificado se as caracteristicas do terreno
estdo de acordo com as hipoteses de projeto.

Se o Empreiteiro, por qualquer outro motivo que nao seja a falta de capacidade resistente do terreno,
levar as escavagbes a uma cota inferior a definida no projeto, tera de preencher a sua custa o excesso
de escavagdo com betdo de enchimento (satisfazendo as condiges técnicas gerais para betdes,
definidas no capitulo 3 “Betdes”).

As superficies laterais das escavagoes serdo regularizadas. O fundo das escavagdes sera regularizado e
nivelado.

A escavagao devera ser mantida livre de agua, qualquer que seja a sua origem, por meio de bombagem
ou de outros processos eficazes, de forma a permitir a colocagao e cura do betio de limpeza, a
colocagio das armaduras e a colocagio e cura do betio do elemento.

A sobrelargura a considerar para colocagio de cofragens laterais sera adequada a profundidade da
escavagao e a hatureza do terreno.

A acumulagao dos produtos de escavagao nao deve impedir o bom andamento dos trabalhos. Em
regra, os materiais escavados deverao ser imediatamente transportados para vazadouros ou aterros
em execugao.

3.2.1.2 ATERRO
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Apos a execugao dos elementos de fundagido e logo que a betonagem da base dos pilares e paredes o
permita, serao realizados aterros compactados até a cota de plataforma, de forma a cobrir os
elementos de fundagao e preenchendo toda a eventual sobrelargura de escavagao. Deverao ser
observadas as condigdes técnicas gerais estabelecidas para a execugdo de aterros para a criagao de
plataformas.

3.3 UNIDADE DE MEDIGAO

m? (metro clbico)

3.4 CRITERIO DE MEDICAO

Os volumes (em m’) serio calculados como sendo os dos sélidos geométricos limitados
inferiormente pela cota da superficie de contacto entre o betdo de limpeza e o terreno, lateralmente
por superficies verticais tangentes as faces exteriores dos elementos de fundagdo e superiormente
pela cota de plataforma. Nao sao considerados empolamentos e recalques.

4 BETAO ARMADO

4.1 BETOES
4.1.1 CONDICOES TECNICAS GERAIS PARA OS BETOES

4.1.1.1  OBJETIVO

Definicdo das condigSes técnicas gerais a satisfazer pelos materiais, composicdo, fabrico, transporte,
colocagao, compactagao, cura, prote¢ao, desmoldagem e descimbramento dos betoes de cimento a
utilizar em elementos de betao simples ou armado. Ao Empreiteiro compete a execugao de todos os
trabalhos relativos aos betdes, incluindo o fornecimento e colocagao de todos os materiais e
trabalhos inerentes, conforme pecas desenhadas e caderno de encargos; deverao ainda ser
respeitadas as disposi¢oes dos seguintes regulamentos e normas:

e NP ENV 206 “Betdo. Comportamento, Produgdo, Colocagio e Critérios de Conformidade”;

e REBAP (Regulamento de Estruturas de Betio Armado e Pré-Esfor¢ado, aprovado pelo
Decreto-Lei n.° 349-C/83 de 30 de Julho);

o ENV 13670-1 “Execution of Concrete Structures — Part |: Common”.

As classes de resisténcia dos betdes a utilizar sio:
e em fundagdes: C25/30 EC2;
e em estrutura: C25/30 ECI.

4.1.2 MATERIAIS CONSTITUINTES

4.1.2.1 CIMENTOS
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O Empreiteiro podera utilizar qualquer um dos tipos de cimento e classes de resisténcia definidos na
norma NP 2064 “Cimentos, Defini¢des, Classes de Resisténcia e Caracteristicas” (e Emenda | a esta
norma). Os requisitos a satisfazer pelas propriedades mecanicas, fisicas e quimicas dos cimentos bem
como os critérios de conformidade sio os especificados na referida norma.

Assiste o direito a Fiscalizagdo de proceder a recegiao do cimento fornecido. Esta recegao, a efetuar
de acordo com a norma NP 2065 “Cimentos. Condi¢coes de Fornecimento e Recegao”, consiste
basicamente na divisio do fornecimento em lotes, na colheita de amostras e na determinacio sobre
essas amostras das caracteristicas definidas na norma NP 2064, de acordo com os métodos de ensaio

nela especificados; constituira encargo do Empreiteiro.

4.1.2.2 INERTES

Os requisitos a satisfazer pelos inertes para betoes sdo os estabelecidos na especificagdio LNEC E 373
“Inertes para Argamassas e Betoes. Caracteristicas e Verificagdo da Conformidade”.

A maxima dimensao do inerte, Dmax, ndo devera exceder os seguintes valores:
e betdo de limpeza e enchimento, de classe de resisténcia C12/15: Dmax < 35mm;
e betao de classe de resisténcia C25/30: o menor dos seguintes valores:
a) um quarto da menor dimens3do do elemento estrutural;
b) a menor distancia livre entre barras da armadura, diminuida de 5mm;

c) 1,3 vezes a espessura de recobrimento das armaduras;

O empreiteiro entregara a fiscalizagdo amostras dos inertes que pretende utilizar e considerados nos
estudos dos betdes, para que em qualquer momento seja possivel a comprovagio das suas
caracteristicas. Em caso de duvida fundamentada sobre as caracteristicas dos inertes, a Fiscalizagao
podera mandar efetuar os ensaios necessarios a verificacdo da conformidade. Estes ensaios, realizados
de acordo com os documentos normativos referenciados na Especificagago LNEC E 373, constituem
encargo do Empreiteiro.

4.1.2.3 AGUA DE AMASSADURA

Os requisitos a satisfazer pela dgua de amassadura para betdes e os critérios de conformidade sao os
estabelecidos na especificacio LNEC E 372 “Agua de Amassadura para Betdes. Caracteristicas e
Verificagdo da Conformidade”.

Em caso de duvida fundamentada sobre as caracteristicas da dgua de amassadura, a Fiscalizagao podera
mandar efetuar os ensaios necessarios a verificacio da conformidade. Estes ensaios, realizados de
acordo com os documentos normativos referenciados na Especificagao LNEC E 372, constituem
encargo do Empreiteiro.
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4.1.2.4 ADJUVANTES

As exigéncias a satisfazer pelos adjuvantes, no que se refere a caracteristicas de identificagao, de
compatibilidade com os cimentos e de comportamento no betao, sao as estabelecidas na
especificagdo LNEC E 374 “Adjuvantes para Argamassas e Betoes. Caracteristicas e Verificagdo da
Conformidade”. Os adjuvantes a base de cloreto de cilcio ou de outros cloretos nio devem ser
adicionados ao betao armado, betio pré-esforcado ou betio contendo metal embebido. O
Empreiteiro devera indicar a Fiscalizagdo os adjuvantes e as percentagens que pretende adotar na
formulagdo dos diferentes betdes, fazendo acompanhar essa indicagio dos documentos de ensaio em
laboratorio oficial de todos os requisitos impostos na especificagao LNEC E 374. O Empreiteiro
devera completar a informagao relativa aos adjuvantes com ensaios sobre a variabilidade da
trabalhabilidade dos betdes com eles produzidos na primeira hora e das resisténcias aos 2, 7 e 28 dias
de idade.

Em caso de davida fundamentada sobre as caracteristicas dos adjuvantes, ou sobre a sua
compatibilidade com quaisquer outros componentes do betio, a Fiscalizagdo podera mandar efetuar
os ensaios que entenda necessarios, constituindo estes ensaios encargo do Empreiteiro.

4.1.2.5 ADICOES

As caracteristicas das adigoes eventualmente utilizadas (pozolanas, cinzas volantes, escéria granulada
de alto forno, filler calcario ou silica de fumo) deverio respeitar as exigéncias dos seguintes
documentos:

NP 4220 “Pozolanas para Betdo. Defini¢cdes, Especificagdes e Verificagio da Conformidade”;
prNP 4243 “Cinzas Volantes para Betao. Defini¢oes, Especificagdes e Controle da Qualidade”;

LNEC E 375 Escéria Granulada de Alto Forno Moida para Betdes. Caracteristicas e Verificagdo da
Conformidade”;

LNEC E 376 “Filler Calcario para Betoes. Caracteristicas e Verificagao da Conformidade”;

LNEC E 377 “Silica de Fumo para Bet&es. Caracteristicas e Verificagdo da Conformidade”.

As adi¢oes nao devem possuir constituintes prejudiciais em quantidades tais que possam afectar a
durabilidade do betao ou provocar a corrosao das armaduras. Nao é permitido o emprego de aditivos
sem que previamente a Fiscalizagao os tenha aprovado. Nao estando a sua utilizagao sancionada pela
experiéncia, serdo encargo do Empreiteiro todos os ensaios que se tornem necessarios para
comprovar a sua eficiéncia e inocuidade.

4.1.3 TRANSPORTE E ARMAZENAMENTO DOS MATERIAIS
CONSTITUINTES

Os diferentes tipos de materiais devem ser transportados e armazenados de forma a evitar a sua
mistura, contaminagao ou deterioragao, conforme disposto na clausula 9.1.2.1. da norma NP ENV 206
“Betao. Comportamento, Produgao, Colocagao e Critérios de Conformidade”.
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4.1.3.1 CIMENTO

O fornecimento e recegao de cimento deverdo estar conformes ao disposto na norma NP 2065
“Cimentos. Condi¢oes de Fornecimento e Recegao”.

Quando o cimento for fornecido em sacos, estes devem ser armazenados ao abrigo da humidade e
nao devem assentar diretamente no chao; o local de armazenagem devera ser ventilado. Os sacos nao
devem ser empilhados em alturas superiores a |,5m para evitar a sua compactagao e um principio de
presa devido a pressao.

Quando o cimento for fornecido a granel (em contentores que devem possuir os necessarios
requisitos de robustez e estanquidade e estar munidos de dispositivos que permitam detetar eventual
violagdo entre a origem e o local de entrega do fornecimento) e armazenado em silos, estes devem
ser estanques e construidos de forma a impedir espagos mortos nos cantos. Tomar-se-do precaugdes
para impedir a condensagao da humidade dentro do silo e, se o cimento for ai conservado durante
muito tempo, sera conveniente recicla-lo, descarregando-o na parte inferior e voltando a carrega-lo
por cima.

O cimento nao devera estar armazenado mais de 2 meses.

Os varios tipos e classes de cimento devem estar claramente identificados, de forma a excluir
qualquer possibilidade de engano. Sera rejeitado todo o cimento que se apresente endurecido, com
granulos, ou que se encontre armazenado em mas condi¢oes. Serao também rejeitados todos os
sacos que apresentem sinais de violagdo ou que nao possuam as inscrigoes previstas na norma NP
2065 “Cimentos. Condigdes de Fornecimento e Recegdo”. O cimento rejeitado deve ser identificado
e retirado do estaleiro da obra.

4.1.3.2 INERTES

Dever-se evitar a segregacdo dos inertes, a sua contaminagdo com substincias estranhas e alteragdes
de granulometria, quer no armazenamento, quer no transporte; a humidade dos inertes devera ser
uniforme.

Os inertes de diferentes classes deverdo ser armazenados separadamente. Ndo sera permitido o
armazenamento de inertes constituidos por uma pré-mistura de areia com inerte grosso, pois
segregam facilmente durante as operagoes de armazenamento e condugao para a sistema de medida.
Inertes de diferentes origens ndo poderdo ser misturados no mesmo depdsito, a ndo ser depois de
uma cuidadosa determinagio das caracteristicas principais e somente em caso de igualdade da
granulometria e da massa volumica.

Quando se descarregam os inertes para o local de armazenamento, estes nao devem cair nem rolar
de grande altura.

Os parques de armazenagem terao de ser devidamente drenados e pavimentados, de forma a evitar
qualquer mistura ou contaminagiao do terreno. No caso de serem armazenados em silos elevados, é
conveniente que estes tenham uma secgao nao angulosa e que terminem em planos com uma
inclinagao igual ou superior a 50° com a horizontal.

Durante as operagoes de transporte e armazenamento, nao sera permitido que se desloquem
quaisquer cargas sobre os inertes, de forma a evitar uma alteragdo de granulometria. Se os inertes
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forem conduzidos para a betoneira por meio de pas de arrasto, devem tomar-se precaugbes para
evitar que o po6 de pedra produzido seja arrastado para a betoneira.

4.1.3.3 ADJUVANTES

As condigoes e o tempo maximo de armazenamento dos adjuvantes em estaleiro devem respeitar as
instrucdes do fabricante.

COMPOSICAO DOS BETOES

Antes de se utilizar um betdo, dever-se-a efetuar o estudo da sua composicio, incluindo a realizagio
dos ensaios prévios necessarios. Este estudo devera ser submetido a apreciagdo da Fiscalizagdo com
pelo menos 30 dias de antecedéncia em relagao a betonagem do primeiro elemento da obra em que
esse betao seja aplicado.

A composigao dos betdes devera satisfazer os requisitos basicos estabelecidos no capitulo 5 da norma
NP ENV 206 “Betao. Comportamento, Produgio, Colocagao e Critérios de Conformidade”. Deverao
ainda ser respeitadas as seguintes limitagoes:

e Dosagem minima de ligante:

o C25/30 — 240 Kg/m3.

e Maxima razdo agua/cimento:

o C25/30 -0,65.

A quantidade total de adjuvantes na composicao dos betdes nao devera exceder 50 g/kg de cimento e
ndo devera ser inferior a 2 g/lkg de cimento. S6 sdo permitidas quantidades menores de adjuvantes se
estes forem dispersos em parte da dgua de amassadura. A quantidade de adjuvantes liquidos deve ser
considerada no calculo da razio agua/cimento sempre que exceda 3 litros/ m3 de betao.

Sao permitidas misturas, no momento da amassadura, de cimento tipo | com adi¢des (pozolanas,
cinzas volantes, escéria granulada de alto forno, filler calcario ou silica de fumo) desde que as
percentagens dos seus constituintes em relagao a massa do ligante respeitem os limites indicados na
especificagdo LNEC E 378 “Betbes. Guia para a Utilizagdo de Ligantes Hidraulicos”.

A utilizagao de betio de fabrico industrial, “betao pronto”, nao dispensa o Empreiteiro de submeter a
respetiva composicao a apreciagao da Fiscalizagao.

4.1.4 FABRICO DOS BETOES

O fabrico dos betoes devera ser feito em conformidade com a composigao estabelecida e aprovada,
utilizando técnicas e equipamentos adequados a obtengao das caracteristicas pretendidas.

Os betoes deverao ser fabricados em Central Automatica.
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O inerte grosso sera convenientemente lavado. A areia sera lavada e cirandada, se tal se mostrar
necessario na opiniao da Fiscalizagao.

A quantidade de agua a utilizar nas amassaduras sera corrigida de acordo com o grau de humidade
dos inertes, de forma a que a relagdo agua/cimento seja a prevista no estudo de composicio. Para tal,
a humidade dos inertes devera ser determinada com uma frequéncia adequada as condigbes locais e
meteorologicas.

O doseamento dos materiais constituintes devera ser feito com a precisdo indicada na clausula 9.2. da
norma NP ENV 206 “Betdo. Comportamento, Produgao, Colocagao e Critérios de Conformidade”.
O doseamento do cimento, dos inertes e das adicoes em forma de pd devera ser feito em peso. A
agua podera ser doseada em peso ou em volume, tal como os adjuvantes e as adigdes liquidas.

Quando se utilizam adjuvantes liquidos, o respetivo recipiente devera ser profusamente mexido, de
modo a nao dar origem a deposicdo do seu residuo sélido. Se os adjuvantes forem adicionados em
muito pequenas quantidades, deverido ser previamente dispersos numa parte da agua de amassadura.

A ordem de introdugdo dos componentes na betoneira sera adequada ao tipo de betoneira e
natureza do betao. Em caso algum, no entanto, se devera introduzir o cimento em primeiro lugar.

A amassadura deve ser realizada até que todo o betio tenha uma consisténcia e cor uniformes.
A composigdo do betdo fresco ndo deve ser alterada apos a descarga da betoneira.

Caso se utilizem camides transportadores, estes poderao ser carregados quer com mistura seca, quer
com betdo acabado, desde que a composigio seja corrigida em cada um dos casos. O enchimento dos
camides nao devera ultrapassar 60% do seu volume quando a amassadura se faz no proéprio camiao,
70% quando a amassadura se realiza em parte na central e em parte no camiao, e 80% no caso de o
betao ser completamente amassado na central.

Todo o betdo que fique enterrado ou em contacto com o terreno devera ser hidrofugado (sapatas,
estacas, macicos de encabegamento, vigas de fundagao, muros de suporte e base de pilares).

4.1.5 TRANSPORTE DOS BETOES

O transporte e descarga dos betdes devera ser feito por processos que evitem a segregagio, perda
de constituintes ou contaminacgao.

A descarga de um camido transportador tera de se efetuar em menos de Ih 30min apds a adigdo da
agua ou do cimento ao inerte humido. Em condigSes desfavoraveis, em que as temperaturas do ar ou
dos componentes provoque tempos de presa mais curtos ou perdas substanciais de trabalhabilidade,
pode ser necessario reduzir aquele periodo.

No caso de utilizagao de betao pronto, devera ser fornecida a Fiscalizagao uma guia de remessa para
cada entrega de betdo, com as informagdoes indicadas na clausula 10.3.2. da norma NP ENV 206
“Betao. Comportamento, Produgao, Colocagao e Critérios de Conformidade”, a saber:

e nome da central fornecedora do betao pronto;

e nuUmero de série da guia;

data e hora da amassadura, isto é, do primeiro contacto entre o cimento e a agua;

e matricula do camiao;
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e nome do empreiteiro;
e nome e localizagao do estaleiro;

e especificagdo, pormenores ou referéncias a especificagoes (por exemplo, nimero de cédigo
e niumero do pedido);

e volume do betdo entregue, em m3;

e nome ou marca do organismo certificador, se for o caso;
e classe de resisténcia;

e limitagoes da composicao;

e classe de consisténcia;

e tipo e classe de resisténcia do cimento;

e tipos de adjuvantes e adigoes, se for o caso.

Nao é permitida a limpeza de camides transportadores no estaleiro.

4.1.6 COLOCACAO E COMPACTACAO

Nenhuma betonagem sera iniciada sem a prévia autorizagdo da Fiscalizagdo. O tempo decorrido entre
a colocagao das armaduras e a betonagem devera ser o menor possivel.

As operagoes de colocagao e compactagao do betao deverao obedecer ao prescrito na norma NP
ENV 206 “Betdo. Comportamento, Produgido, Colocagédo e Critérios de Conformidade”.

Em caso algum se permitira a colocagao em obra dum betao que tenha iniciado a presa.

Os betoes nao deverao ser colocados em obra com temperaturas ambientes inferiores a 4o C. Caso
seja absolutamente necessario betonar a temperaturas inferiores, deverdo aquecer-se os inertes mas
nunca o cimento. De um modo geral, nao serao permitidas betonagens com temperaturas ambientes
superiores a 400C, a nao ser que se adotem medidas apropriadas, aprovadas pela Fiscalizagao.

Sempre que chova, ndo sera permitida a realizagdo de betonagens, a menos que o Empreiteiro efetue
uma protecao adequada, a aprovar pela Fiscalizagao.

O betio devera ser colocado tio cedo quanto possivel apds a amassadura, a fim de minimizar a perda
de trabalhabilidade. Durante a colocagao deverao ser tomadas medidas para evitar a segregagao.
Assim, a descarga de betio em queda livre nunca sera superior a |,50m; no caso de descarga
pneumatica, a extremidade da mangueira nio devera estar a mais de 3,00m do local a betonar e o
volume de betao em cada descarga nao sera superior a 200 litros.

Na descarga do betao, nao serio permitidas concentragoes superiores a duas vezes a espessura
prevista no projeto.

O betao deve ser colocado em camadas horizontais, sendo cada uma delas compactada antes de se
colocar a seguinte. As camadas nao devem ter mais de 30cm; devem ser colocadas com velocidade
suficiente para formarem uma pega so, evitando as juntas de trabalho.
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O betdo devera ser cuidadosamente compactado durante a colocagio, especialmente a volta das
armaduras e nos cantos das cofragens, de modo que se forme uma massa compacta, livre de vazios,
em particular na zona de recobrimento das armaduras. Enquanto se coloca e compacta o betao, deve
haver o cuidado de nao deslocar ou danificar as armaduras e cofragens.

Os vibradores a utilizar deverio ter as frequéncias que se indicam no quadro seguinte em fungiao do
diametro da agulha:

Didmetro da agulha (mm) Frequéncia (ciclos por minuto)
25a35 24000 a 18000
35a50 18000 a 15000
50a75 15000 a 12000
75a 125 12000 a 9000

> 125 9000 a 6000

Quadro |: Frequéncias de vibragao recomendadas em fungao do didmetro da agulha

A vibragdo sera aplicada de forma continua a toda a massa de betio, de modo a ndo provocar
segregacdo, até que cesse a expulsio de ar. Em nenhum caso os vibradores serdo usados para o
espalhamento horizontal do betio fresco. Devera evitar-se o contacto de vibradores com as
armaduras a fim de ndo ser prejudicada a aderéncia nas zonas em que o betio ja iniciou a presa.

Sempre que exigido pela Fiscalizagdo, o Empreiteiro devera submeter para aprovagido planos de
execucao das pegas de betdo. Cada trogo do elemento da construgio previsto no respetivo plano de
execucao devera ser betonado de maneira continua.

As juntas de betonagem sé serdo realizadas de acordo com o previsto no plano de execugio da
respetiva pega, podendo excecionalmente a Fiscalizagdo autorizar a execugao de juntas de betonagem
nao previstas naquele plano.

Nas juntas de betonagem, em especial nas pegas mais importantes ou em que os betdes apresentem
diferenca de idade apreciavel, empregar-se-a um produto adequado na ligagao dos dois betdes.

4.1.7 CURA DO BETAO

A cura dos betoes devera ser executada de acordo com os métodos previstos na clausula 10.6.2. da
norma NP ENV 206 “Betio. Comportamento, Produgio, Colocagido e Critérios de Conformidade”.
No caso de aspersio com agua ou de colocagao de coberturas himidas, a agua a utilizar devera
satisfazer as condigoes especificadas para a agua de amassadura.

A cura devera ser iniciada logo apds a colocagio e compactagiao dos betdes. Em geral, o processo de
cura deve prolongar-se até que se tenha alcangado uma resisténcia a compressio pelo menos igual a
70% do respetivo valor caracteristico.
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4.1.8 PROTECAO DOS BETOES

Os betSes devem ser protegidos contra o arrastar dos finos pela chuva ou pela agua corrente, o
arrefecimento rapido durante os primeiros dias apds a colocagao, as baixas temperaturas ou gelo e a
vibragio e impacto, que podem romper o betdo e prejudicar a sua aderéncia as armaduras.

A protegio dos betdes, quando necessaria, devera ser iniciada logo apés a sua colocagio e
compactagao e prolongar-se durante um periodo conveniente.

4.1.9 DESMOLDAGEM E DESCIMBRAMENTO

As operagoes de desmoldagem e de descimbramento deverao ser realizadas respeitando os prazos
minimos definidos no art. 153° do REBAP (Regulamento de Estruturas de Betao Armado e Pré-
Esforgado, aprovado pelo Decreto-Lei n® 349-C/83 de 30 de Julho) e desde que:

e a peca em questdo tenha atingido a resisténcia necessaria para suportar, com seguranga e
sem excessivas deformagoes ou fendilhacao, os esforgos a que vai ficar submetida;

e acofragem ja ndo seja necessaria para a cura do betdo.

Todos os diferentes elementos que constituem as cofragens devem ser retirados sem produzir
choques nem estremecimentos na estrutura.

4.2 CONTROLO DA QUALIDADE PARA OS BETOES

4.2.1 CONTROLO DO FABRICO

O controlo do fabrico dos betdes, a realizar pelo Empreiteiro e, se for o caso, pelo fabricante de
betio pronto, devera satisfazer o disposto na clausula 11.2.2. da norma NP ENV 206 “Betao.
Comportamento, Producio, Colocagao e Critérios de Conformidade”. Deveriao ser fornecidos a
Fiscalizagao os registos deste controlo que por ela sejam solicitados.

4.2.2 CONTROLO DA CONFORMIDADE

422.1 RESISTENCIA A COMPRESSAO DO BETAO

No controlo da conformidade da resisténcia a compressdo do betdo, os critérios de amostragem e de
conformidade provetes serdo os estabelecidos na clausula 11.3.5. da norma NP ENV 206 “Betdo.
Comportamento, Produgio, Colocagio e Critérios de Conformidade”.

Assim, o volume de betao a utilizar na obra serd dividido em lotes, de acordo com a clausula
I1.3.5.1.1, nos quais é verificada a conformidade. Em geral, por cada lote serao tomadas pelo menos 6
amostras colhidas separadamente; na verificagdo da conformidade do betdo de classe de resisténcia
C12/15 podem tomar-se apenas 3 amostras colhidas separadamente. A amostragem sera sempre feita
no local da obra.

A partir de cada amostra serao preparados pelo menos 2 provetes cubicos (com 0,I5m de aresta),
que serao ensaiados a compressao aos 28 dias. Os moldes para o fabrico dos provetes serao
metalicos, facilmente desmontaveis e de superficies retificadas. A preparagao e conservagao dos
provetes para os ensaios de compressao sera realizada de acordo com a norma NP 1383 “Betoes.
Preparacao de Provetes para Ensaios de Compressao e de Flexao”. Os ensaios de compressao serao
realizados em laboratoério escolhido pelo Empreiteiro e aceite pela Fiscalizagdo, de acordo com a
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especificagdo LNEC E 226 “Betdo. Ensaio de Compressdo”. Os relatérios dos ensaios, que deverao
incluir os elementos definidos na especificagaio LNEC E 226, serio fornecidos a Fiscalizagdo.

Admite-se a conformidade se os resultados dos ensaios satisfizerem:

e o critério | da clausula 11.3.5.4 da norma NP ENV 206 “Betdo. Comportamento, Produgio,
Colocacgio e Critérios de Conformidade”, no caso de 6 ou mais amostras;

e o critério 2 da referida clausula, no caso de 3 amostras.

Em caso de ndo conformidade, as agSes a tomar (que poderdo passar pela demoligdo e reconstrugao
das pegas onde o betdo do lote deficiente foi empregue ou pela realizagdo de ensaios de carga) serao
decididas pela Equipa Projetista e pela Fiscalizagao, as correspondentes despesas serao da conta do
Empreiteiro, que nao tera direito a receber qualquer indemnizagio.

4222 CONSISTENCIA

O controlo da conformidade da consisténcia sera feito através de ensaios de consisténcia com a
frequéncia minima de um ensaio por amassadura, carregamento ou entrega. Os ensaios de
consisténcia serdo efectuados de acordo com um dos seguintes documentos:

e NP 87 “Consisténcia do Betdo. Ensaio de Abaixamento”;
e NP 414 “Consisténcia do Betao. Ensaio de Espalhamento”;

e LNEC E 228 “Betao. Determinagao da Trabalhabilidade Vébé”.

O betio sera considerado conforme se a consisténcia obtida pertencer a classe de consisténcia
especificada; caso contrario, o betio sera rejeitado.

5 ARMADURAS ORDINARIAS

5.1 CONDIGOES TECNICAS GERAIS PARA AS ARMADURAS ORDINARIAS

5.1.1 OBJETIVO

Definicao das condigbes técnicas gerais a satisfazer pelos materiais a utilizar nas armaduras ordinarias
de elementos de betio armado e pelo seu fabrico, armazenamento, transporte e colocagio. Ao
Empreiteiro compete a execugido de todos os trabalhos relativos a armaduras ordinarias, incluindo o
fornecimento e colocagao de todos os materiais e todos os trabalhos inerentes, conforme pegas
desenhadas e especificagoes deste caderno de encargos; deverao ainda ser respeitadas as disposi¢oes
dos seguintes regulamentos e normas:

e REBAP (Regulamento de Estruturas de Betio Armado e Pré-Esforcado, aprovado pelo
Decreto-Lei n.° 349-C/83 de 30 de Julho);

e ENV [3670-1 “Execution of Concrete Structures — Part |: Common”.

5.1.2 CLASSIFICAGAO ou HOMOLOGACAO DAS ARMADURAS
ORDINARIAS

De acordo com o prescrito no art. 23° do REBAP (Regulamento de Estruturas de Betao Armado e
Pré-Esfor¢ado, aprovado pelo Decreto-Lei n° 349-C/83 de 30 de Julho), as armaduras ordinarias de
tipo corrente (tal como definidas no art. 22° daquele regulamento) necessitam de prévia classificagao
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efetuada pelo LNEC; as armaduras que niao possam ser classificadas como de tipo corrente
necessitam de prévia homologagao efetuada pelo LNEC.

5.1.3 TRANSPORTE E ARMAZENAMENTO

No transporte e o armazenamento das armaduras ordinarias devem ser adotadas as medidas
necessarias para evitar deterioragdes tais como mossas ou entalhes, redugdes de secgio devidas a
corrosio e deposigdo na superficie de substancias que possam prejudicar o ago, o betdo ou a
aderéncia entre estes dois materiais. Em particular, as armaduras deverao ser armazenadas em zonas
cobertas e elevadas em relagao ao pavimento.

No caso de armaduras pré-fabricadas, as condigdes de armazenamento e transporte devem garantir a
manutengao da sua forma e das posig¢oes relativas dos vardes que a constituem.

5.1.4 FABRICO, MONTAGEM E COLOCACAO DAS ARMADURAS
ORDINARIAS

O corte das armaduras sera feito por meios mecanicos.

A dobragem das armaduras devera ser feita a frio, por meios mecanicos, a velocidade constante e
com auxilio de mandris, de modo a assegurar um raio de curvatura constante na zona dobrada. Os
didmetros interiores de dobragem das armaduras deverio respeitar os valores minimos estabelecidos
no art. 79° do REBAP. No caso de a temperatura ambiente ser baixa (inferior a 5°C), devem ser
tomadas precaugoes especiais na dobragem dos varoes, tais como reduzir a velocidade de dobragem
ou aumentar os raios de curvatura.

S6 serao admitidas desdobragens quando tal for indispensavel (por exemplo, no caso de vardes de
espera) e desde que a operagao nao danifique os varoes.

As armaduras terao as secgoes previstas ho projeto e serao colocadas rigorosamente conforme as
pecas desenhadas indicam, devendo atar-se de forma eficaz para que nao se desloquem durante o
transporte, colocagdo e betonagem. Devem ainda ter-se presentes os condicionamentos ligados a
colocagdo e a compactagdo do betdo. As armaduras deverio estar perfeitamente limpas e isentas de
oxidacao.

Os posicionadores a utilizar devem ser convenientemente envolvidos pelo betio, nao devem
prejudicar a betonagem nem devem contribuir para o enfraquecimento da pega, quer diretamente,
quer facilitando a agdo agressiva do meio ambiente. Além disso, devem ser constituidos por materiais
inertes relativamente ao betao e ao a¢o das armaduras e ser adequados ao tipo de acabamento
pretendido para as superficies da pega.

Nio sera permitida a colocagio de armaduras transversais sobre camadas de betdo fresco nem a
utilizagdo de suportes metalicos que atinjam a superficie do betdo.

A realizacao de agrupamentos de vardes devera respeitar as disposi¢oes do art. 76° do REBAP.

A distancia livre entre dois vardes consecutivos devera respeitar os limites indicados no art. 77° do
REBAP.

A menos do especificado nas pegas desenhadas do projeto, os recobrimentos deverao cumprir os
valores minimos (absolutos) estabelecidos no art® 78° do REBAP.

As emendas e amarragoes deverao ser realizadas de acordo com as pegas desenhadas do projeto e
respeitando o disposto nos artigos 81°, 82°, 84° e 85° do REBAP. As emendas por soldadura somente
serao de admitir em varoes que possuam as necessarias caracteristicas de soldabilidade, em face do
processo de soldadura a utilizar. A aptidao das armaduras para soldadura sera verificada com base em
ensaios especificos de tragao e de dobragem, a cargo do Empreiteiro.
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As emendas e amarragbes estdo incluidos no prego unitario contratual, pelo que o Empreiteiro nao
tem o direito a reclamar quantidades de trabalho para esse efeito.

Em todas as sapatas e macigos que coincidam com o tragado da rede de terras devera ser deixado um
varao com |,50m de comprimento e didmetro ¢20, metalizado com 80 um, para ser ligado o cabo da
linha de terras. Depois de efetuada a soldadura, o ago devera ser devidamente protegido contra a
corrosao.

Se alguma atadura ficar visivel numa superficie de betao nao aparente, o Empreiteiro devera picar essa
superficie, cortar a atadura em causa e reparar com argamassa a zona danificada. Se esta situagao
ocorrer numa superficie de betao aparente, a pega tera de ser demolida e de novo executada.

Durante a execucao dos trabalhos, nas extremidades dos vardes que fiquem em espera deverao ser
colocadas protegoes em PVC rigido cor de laranja tipo JAR.

5.1.5 TOLERANCIAS

As tolerancias a respeitar no posicionamento e no recobrimento das armaduras ordindrias sao as
definidas nos artigos 149° e 151° do REBAP e que se indicam de seguida:

e sendo d o valor nominal da altura Gtil do elemento, a tolerancia Ad a satisfazer é +0,75d se d
< 20cm, £(0,05d+5mm) se 20cm < d <40cm, e £25mm se d > 40cm;

e atolerancia do recobrimento é de —5mm.

Caso estas tolerancias ndo sejam respeitadas, o Empreiteiro tera de executar, a suas expensas, as
corregoes indicadas pela Fiscalizagao.

5.2 CONTROLO DA QUALIDADE PARA AS ARMADURAS ORDINARIAS

Por cada fornecimento de ago em varao chegado a obra serio retirados, por cada didmetro, uma
amostra constituida por 3 provetes de 50 cm. O empreiteiro indicara, por cada fornecimento, a guia
de remessa respetiva, sua data, tipos de aco, identificagio do fornecedor, do documento de
classificagio ou homologacao e de eventuais licengas para o uso da Marca Produto Certificado
concedidas pelo IPQ.

Sempre que a Fiscalizagao entender, de forma fundamentada, que o controlo da produgio nao
oferece as necessarias garantias, mandara realizar sobre aqueles provetes, a expensas do Empreiteiro,
os seguintes ensaios:

e ensaio de tragao (segundo a norma NP EN 10002-1 “Materiais Metalicos. Ensaio de Tragao.
Parte |: Método de Ensaio (a temperatura ambiente)”);

e ensaio de dobragem (varées com superficie lisa e varées com superficie rugosa de diametro
inferior ou igual a 12 mm; o angulo de dobragem fixado é de 180° encontrando-se a técnica
de ensaio fixada na norma NP 173 “Metais. Ensaio de Dobragem”; o didmetro dos mandris é
o indicado no Quadro V do REBAP);

e ensaio de dobragem-desdobragem (dobragem a 90° segundo a norma NP 173, seguida de
aquecimento durante 30 minutos a 100°C, arrefecimento a temperatura ambiente e
posterior desdobragem de 20°% o didmetro dos mandris é o indicado no Quadro V do
REBAP).
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Os resultados destes ensaios deverao satisfazer os requisitos estabelecidos no art. 22° do REBAP ou
em documento de homologagio. Os ensaios serao realizados em laboratério escolhido pelo
Empreiteiro e aceite pela Fiscalizagao.

5.3 UNIDADE DE MEDICAO PARA O BETAO ARMADO

m? (metro clbico)

5.4 CRITERIO DE MEDICAO PARA O BETAO ARMADO

O volume (em m3) é medido de acordo com as dimensoes geométricas de projeto e tendo em
consideragao a seguinte regra:

e nos elementos de betio armado, nao sao deduzidos, os volumes relativos a aberturas,
cavidades ou furagées que nio excedam 0,10m3, os volumes correspondentes a reentrancias
com perfil (em secgdo transversal) de comprimento ndo superior a 0,I15m e os volumes
correspondentes a chanfros de comprimento nao superior a 0,07m.

As dimensoes dos diferentes tipos de elementos sio definidas da seguinte forma:

e as alturas dos muros sao determinadas entre as faces superiores dos respetivos elementos
de fundagao e o nivel de coroamento;

e as alturas de pilares e paredes sio determinadas entre as faces superiores dos respetivos
elementos de fundagio e os niveis de toscos das faces superiores das lajes;

e as dimensoes das lajes macigas sao determinadas entre as faces dos elementos estruturais de
apoio (vigas, pilares, paredes ou muros de suporte);

e as dimensoes das lajes fungiformes aligeiradas sao determinadas entre as faces dos elementos
estruturais de apoio (vigas, pilares, paredes ou muros de suporte), ao volume de betio
armado sera descontado o volume dos blocos de aligeiramento;

e os comprimentos das vigas sao determinados entre faces dos elementos de apoio (pilares,
paredes, muros de suporte ou outras vigas); as suas alturas incluem a espessura das lajes.

6 BETAOADE LIMPEZA E DE ENCHIMENTO DE CLASSE DE
RESISTENCIA C16/20.

6.1 CONDIGOES TECNICAS ESPECIAIS

6.1.1 OBJETIVO

Definicao das condi¢oes técnicas especiais a respeitar na execu¢ao de uma camada de betio com a
espessura indicada nas pegas desenhadas destinada a servir de base aos elementos de fundagao e na
substituicao de solos, estando incluidos todos os trabalhos acessorios e complementares.

6.1.2 EXECUCAO

Estes elementos s6 poderao ser betonados depois de colocados todos os negativos previstos.
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O trabalho tera inicio com a regularizagao e nivelamento do terreno, a que se seguira a aplicagao da
camada de betdo, depois de terem sido colocadas as marcas ou referéncias para cumprimento das
cotas de projeto. A camada de betdo de limpeza tera a espessura indicada nas pegas desenhadas ou,
em caso de omissao, de 5cm.

No caso do betdo de enchimento, e caso se justifique, a Fiscalizagdo pode autorizar a utilizagdo de
betio ciclopico.

7 BETAO ARMADO, C20/25 A400NR, EM SAPATA.

7.1 CONDICOES TECNICAS ESPECIAIS

7.1.1 OBJETIVO

Definicao das condigbes técnicas especiais a respeitar na execugao de sapatas de muros.

7.1.2 EXECUCAO
Estes elementos sé poderio ser betonados depois de colocados todos os negativos previstos.

A betonagem de cada elemento de fundagdo so se iniciara depois de o betio de limpeza e enchimento
se encontrar endurecido e depois de completamente montadas as armaduras, incluindo as armaduras
dos muros de suporte, pilares e paredes que mergulham nos elementos de fundagao, com os
comprimentos de amarragao e recobrimentos previstos no projeto ou, em caso de omissao, os
previstos no REBAP.

A betonagem de cada elemento sera feita de uma sé vez.

Passadas 2 a 5 horas apés o fim da betonagem, as superficies coincidentes com a sec¢do da base dos
muros de suporte, pilares ou paredes serao convenientemente limpas e saneadas a fim de se obter
uma boa ligagdo com o betio daqueles elementos. Nesta operagdo nio devera ser utilizada escova de
arame.

Nos elementos com superficies em betdo aparente, a colocagio e compactagido do betdo devera ser
particularmente cuidadosa, para que aquelas superficies ndo apresentem diferentes tonalidades ou
defeitos de vibragao. Os respetivos planos de betonagem terao em conta as estereotomias aprovadas.

Todas as superficies que fiquem em contacto com o terreno serio pintadas com trés demaos
cruzadas de emulsao betuminosa (tipo “Flintcoat” da “SIKA” ou equivalente).

8 BETAO ARMADO, C20/25 A400NR, EM VIGAS LINTEL.

8.1 CONDICOES TECNICAS ESPECIAIS

8.1.1 OBJETIVO

Definicao das condigbes técnicas especiais a respeitar na execugio de vigas lintel em betdo armado.

8.1.2 EXECUCAO

Estes elementos s6 poderao ser betonados depois de colocados todos os negativos previstos.
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Nos elementos com superficies em betdo aparente, a colocagio e compactagido do betdo devera ser
particularmente cuidadosa, de forma a que aquelas superficies ndo apresentem diferentes tonalidades
ou defeitos de vibragdo. Os respetivos planos de betonagem terdo em conta as estereotomias
aprovadas.

9 COFRAGENS

9.1 CONDICOES TECNICAS GERAIS PARA AS COFRAGENS

9.1.1 OBJETIVO

Definicao da condigoes técnicas gerais a satisfazer pelos moldes e cimbres a utilizar em elementos de
betdao simples ou armado. Ao Empreiteiro compete a execucao de todos os trabalhos relativos a
cofragens, incluindo o fornecimento e colocagao de todos os materiais e todos os trabalhos inerentes,
conforme pegas desenhadas e caderno de encargos.

9.1.2 MOLDES

Os moldes para betdo deverao garantir que o posicionamento, a forma e as dimensées dos elementos
de betdo, apés a desmoldagem, sejam as indicadas nas pegas desenhadas do projeto, com as
tolerancias definidas mais a frente. Deverao ser suficientemente estanques para ndo permitirem a fuga
da pasta de cimento.

Os moldes serdo metélicos ou de madeira (em contraplacado ou em tabuas). No caso de tabuas de
pinho, dever-se-a utilizar exclusivamente no seu fabrico tabuas de largura constante, aplainadas,
tiradas de linha e sambladas a meia madeira, para ndo permitir a fuga da calda de cimento através das
juntas e conferir as superficies um acabamento regular. As tabuas deverdo ter espessura uniforme,
com o maximo de 2,5cm para evitar a utilizagdo de cunhas ou calgos, e os seus quadros nio deverdo
ficar afastados mais de 0,50m. Admite-se o emprego de tabuas de solho de pinho sem sambladura em
moldes exigindo menores cuidados. No caso do contraplacado maritimo, a espessura a adotar nio
devera ser inferior a 2,0cm.

Antes da colocagdo das armaduras, as superficies dos moldes deverdo ser tratadas com produto
previamente aprovado pela Fiscalizagao, por forma a facilitar a desmoldagem e permitir maiores
reaplicagoes. Os produtos a utilizar deverao ser inertes relativamente ao betdo ao ago das armaduras
e ser adequados ao tipo de acabamento pretendido para as superficies do elemento. Na sua aplicagdo
serdo seguidas todas as regras estabelecidas pelo fabricante serao adotadas as precau¢oes adequadas
em termos de salde e higiene no trabalho. Devera ser impedido o contacto entre os produtos de
tratamento dos moldes e as armaduras.

Nos elementos que nao se destinem a ser rebocados ou estucados e que apresentem arestas vivas,
deverao ser previstos negativos para chanfrar as arestas. Excetuam-se os elementos com cofragem da
classe A4. Em todos os casos, a Fiscalizagao tera de indicar explicitamente a colocagao ou nao destes
chanfros.

Deverao ser fornecidos e colocados negativos em ago destinados a passagens de instalagoes técnicas
(3guas, esgotos, eletricidade, gas e climatizagao), de acordo com as indicagoes do projeto. O custo de
marcagao dos negativos e suas atualizagdes considera-se incluido no prego unitario das cofragens
respetivas.

Devera ser tomada em consideragio a eventual necessidade de execugao de pingadeiras. Estas
pingadeiras deverao ser executadas nos moldes de betdo e os seus custos deverao estar incluidos nos
custos da cofragem.
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Na colocagdo de pegas (tubos) que sirvam para prender os esticadores, estes deverido ser untados
com massa consistente ou outro material que facilite a sua retirada das pegas betonadas.

Antes da betonagem, os moldes serao limpos de todas as poeiras, serradura e arames. No caso de
serem de madeira ou de contraplacado, devem ser abundantemente molhados antes da betonagem,
tendo-se o cuidado, no entanto, de remover toda a d4gua em excesso.

A reaplicagdo dos moldes carece de prévia aprovagao da Fiscalizagdo que, para a dar, podera exigir do
Empreiteiro as reparagdes que, de forma fundamentada, entender convenientes.

Apos a sua utilizagdo, os moldes serdo pertenca do Empreiteiro.

9.1.3 CIMBRES

Compete ao Empreiteiro o fornecimento, armazenagem em estaleiro, montagem, desmontagem e
remogdo de todas as estruturas e elementos necessarios ao bom andamento e adequada execugio
dos trabalhos, incluindo todas as plataformas e passadicos para o pessoal, que deverao satisfazer a
legislagdo e normalizagdo em vigor, nomeadamente no que diz respeito a seguranca.

Ao Empreiteiro é dada inteira liberdade de escolha dos tipos de cimbres, respetivas fundagbes e
materiais a adotar. No projeto dos cimbres dar-se-a particular atengdo as contraflechas e as
condigoes de montagem e desmontagem.

Se o sistema a utilizar ndo for homologado, devera ser apresentado calculo justificativo. No caso de
cimbres metélicos, os calculos deverdo ser efetuados de acordo com o REAE (Regulamento de
Estruturas de Ago para Edificios, aprovado pelo Decreto-Lei n® 211/86 de 31 de Julho) ou de acordo

com a norma NP ENV 1993-1-1 “Eurocédigo 3: Projeto de Estruturas de Acgo. Parte |-1: Regras
Gerais e Regras para Edificios”. No caso de cimbres de madeira, os calculos serdo efetuados de
acordo com a norma NP EN 1995-1-1 “Eurocédigo 5: Projeto de Estruturas de Madeira. Parte |-1:

Regras Gerais e Regras para Edificios”.

O sistema de moldes e cimbres (e seus apoios) devera assegurar que os movimentos locais nio
ultrapassem 5mm e que a flecha seja inferior a um milésimo do vao.

Deverao ser apresentados para aprovagao esquemas de circulagio para as zonas afetadas pela
montagem dos cimbres. Sera obrigatério prever espagos com pelo menos 2,00x0,80m2 para
circulagao das pessoas.

Os cimbres que arranquem ao nivel do piso térreo deverio apoiar-se nesse mesmo piso térreo. Se tal
ndo for possivel, os cimbres serdo apoiados em vigas de betdo com 0,15m de altura encastoadas no
terreno.

9.1.4 DESMOLDAGEM E DESCIMBRAMENTO

Recorda-se que, tal como estabelecido no capitulo “Betdes”, as operagbes de desmoldagem e de
descimbramento deverao ser realizadas respeitando os prazos minimos definidos no art. 153° do
REBAP e desde que:

e a peca em questido tenha atingido a resisténcia necessaria para suportar, com seguranga e
sem excessivas deformagoes ou fendilhagao, os esforgos a que vai ficar submetida;

e a cofragem ja nao seja necessaria para a cura do betao.

Todos os diferentes elementos que constituem as cofragens devem ser retirados sem produzir
choques nem estremecimentos na estrutura.

ApOs a retirada dos esticadores, proceder-se-a ao tamponamento e reparagao dessas zonas.
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TOLERANCIAS

Os moldes e cimbres para betdo deverdo garantir que o posicionamento, a forma e as dimensdes dos
elementos de betdo, ap6s a desmoldagem e descimbramento, sejam as indicadas nas pegas desenhadas
do projeto, com as tolerancias que se indicam de seguida:

A tolerancia a respeitar na implantagiao de sapatas, lintéis e lajes modeladas no terreno é de
+10mm.

A tolerancia a respeitar na implantagdo dos muros de suporte e pilares é de £10mm. Nestes
elementos, nao sao tolerados desvios da verticalidade superiores a |Omm entre pisos
consecutivos.

Em muros de suporte, nao sio permitidos desvios do alinhamento superiores a £20mm em
toda a sua extensao.

A tolerancia a respeitar no alinhamento de vigas entre apoios consecutivos € o menor dos
seguintes valores: £L/500 (onde L representa o comprimento do vao em causa) e £15mm.

Para vigas e lajes, nao sao tolerados, em cada vao ou painel, desvios da horizontalidade
superiores a |0mm+L/500, onde L representa o comprimento do vao da viga ou do menor
vao da laje.

A tolerancia a respeitar na altura entre pisos medida nos apoios é de £|5mm.
A tolerancia a respeitar pela cota do dltimo piso é de £20mm.

As tolerancias a respeitar pelas dimensoes das secgoes de betao sao as definidas no art. 148°
do REBAP e que se indicam de seguida: sendo a o valor nominal da dimensio em causa
(altura total de vigas e lajes, largura de vigas, dimensées de secgSes de pilares), a tolerancia
Aa a satisfazer é £0,05a se a < 40cm, e £20mm se a > 40cm.

Caso estas tolerancias ndo sejam respeitadas, o Empreiteiro tera de executar, a suas expensas, as
corregoes indicadas pela Fiscalizagao.

10

10.1

PAVIMENTOS TERREOS

ENROCAMENTO EM PAVIMENTO TERREO.

10.1.1 CONDICOES TECNICAS GERAIS

10.1.1.1 OBJETIVO

Definicao das condigoes técnicas gerais a satisfazer pelos materiais a utilizar no enrocamento do
pavimento térreo, horizontais e inclinados, e pela respetiva execugdo. Ao Empreiteiro compete a
execugdo de todos os trabalhos relativos a enrocamento de pavimentos térreos, incluindo o
fornecimento e colocagao de todos os materiais e todos os trabalhos inerentes, conforme pegas
desenhadas e caderno de encargos.
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10.1.1.2 MATERIAIS

Camada de enrocamento em brita espessura necessiria para garantir as cotas de projecto
devidamente compactada.

11 LAJE DO PAVIMENTO TERREO

11..  CONDICOES TECNICAS GERAIS

11.1.1 OBJETIVO

Definicdo das condigdes técnicas gerais a satisfazer pelos materiais a utilizar em laje de pavimentos
térreos, horizontais e inclinados, e pela respetiva execugido. Ao Empreiteiro compete a execugio de
todos os trabalhos relativos a pavimentos térreos, incluindo o fornecimento e colocagdo de todos os
materiais e todos os trabalhos inerentes, conforme pegas desenhadas e caderno de encargos.

11.1.2 MATERIAIS
Manga plastica em folha de polietileno com 0.2mm de espessura.

Betdo de classe de resisténcia C20/25 com |5cm de espessura. Os materiais constituintes e a
composicao e fabrico do betdo deverido satisfazer as condigSes técnicas gerais para os betdes
estabelecidas no capitulo “Betdes”.

Rede eletrossoldada em aco A500EL, com a referéncia CQ38 e aco em vario AS00NR. Esta
armadura devera satisfazer as condigSes técnicas gerais para as armaduras ordinarias estabelecidas no
capitulo “Armaduras Ordinarias”, nomeadamente no que diz respeito a necessidade de prévia
classificagdo ou homologacao pelo LNEC.

11.1.3 EXECUCAO
Entre as camadas de brita e de betao, sera colocada uma manga plastica em folha de polietileno.

A camada de betao tera uma espessura de 0,I15m e sera armada com rede eletrossoldada em ago
AS500EL com a referéncia CQ38 e aco em varao A500NR. O fabrico, armazenamento, transporte e
colocagao das armaduras desta camada deverido satisfazer as condi¢Ses técnicas gerais para as
armaduras ordinarias estabelecidas no capitulo “Armaduras Ordinarias”. O transporte, colocacao,
compactagao, cura, protecao e desmoldagem do betdo deverio satisfazer as condigbes técnicas gerais
para os betdes estabelecidas no capitulo “Betoes”.

As cofragens a utilizar serao as correspondentes a uma classe A3 de acabamento de superficies.

11.1.4 TOLERANCIAS
A tolerancia a respeitar na altura da camada de betio é de £ 6mm.
A tolerancia a respeitar no recobrimento da armadura é de —5mm.

As tolerdncias a respeitar no nivelamento de todos os pavimentos térreos sio de 3mm com régua de
2m ou de 5 mm com régua de 5m.

Caso estas tolerancias nido sejam respeitadas, o Empreiteiro tera de executar, a suas expensas, as
corregoes indicadas pela Fiscalizagao.

ANEXO IV
“REABILITACAO DE CAMARAS DE VISITA DAS REDES DE AGUA RESIDUAIS - 4° FASE”

23



N\ AGUAS 04 REGIAO
\ o: AVEIRO
&=/ .

Grupo Aguas de Portugal

11.2  UNIDADE DE MEDIGCAO

m? (metro quadrado)

11.3 CRITERIO DE MEDICAO

Area em planta de pavimento térreo, conforme pecas desenhadas do projeto.

12 ESTRUTURA METALICA

12.1 OBJETIVO

Definigao das condigdes técnicas gerais a satisfazer pelos materiais a utilizar nas estruturas metilicas e
pela sua execugao. Ao Empreiteiro compete a execugao de todos os trabalhos relativos as estruturas
metilicas, incluindo o fornecimento e colocacio de todos os materiais e todos os trabalhos inerentes,
conforme pegas desenhadas e especificagdes deste caderno de encargos; deverao ainda ser
respeitadas as disposi¢oes dos seguintes regulamentos e normas:

e REAE (Regulamento de Estruturas de Aco para Edificios, aprovado pelo Decreto-Lei n°
211/86, de 31 de Julho);

e NP ENV 1993-1-1 “Eurocddigo 3: Projeto de Estruturas de Ago. Parte I.I: Regras Gerais e
Regras para Edificios”;

e NP ENV 1994-1-1 “Eurocédigo 4: Projeto de Estruturas Mistas Ago-Betio. Parte |.1: Regras
Gerais e Regras para Edificios”;

e ENV 1090-1 “Execution of Steel Structures. Part |: General Rules and Rules for Buildings”.

12.2  MATERIAIS

Os materiais serao acompanhados de certificados de origem ou declaragées que atestem a sua
conformidade com os requisitos estabelecidos neste caderno de encargos.

Produtos longos e planos laminados a quente em ago EN 10025 5235 JR, de acordo com a norma NP
EN 10025+Al “Produtos Laminados a Quente de Agos de Construgao Nao Ligados”.

As caracteristicas dimensionais dos perfis laminados a quente sdo as indicadas nas pegas desenhadas
do projeto e definidas nas normas:

e NP 2116 “Ago Laminado a Quente. Perfilados IPE. Caracteristicas Dimensionais e
Tolerancias”

e EN 10056-1 “Structural Steel Equal and Unequal Leg Angles. Part |: Dimensions”

Os requisitos relativos ao estado da superficie dos perfis serao os correspondentes a classe C da
norma EN 10163-3 “Delivery Requirements for Surface Condition of Hot Rolled Steel Plates, Wide
Flats and Sections. Part 3: Sections”. Nao serao permitidas reparagoes por soldadura (subclasse 3 da
referida norma).
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As espessuras das chapas sdo as indicadas nas pegas desenhadas, com as tolerancias fixadas na norma
EN 10029 “Hot Rolled Steel Plates 3mm Thick or Above. Tolerances on Dimensions, Shape and
Mass” para a classe A.

Os requisitos relativos ao estado da superficie das chapas serdo os correspondentes a classe A da
norma EN 10163-2 “Delivery Requirements for Surface Condition of Hot Rolled Steel Plates, Wide
Flates and Sections. Part 2: Plates and Wide Flats”. Nao serdo permitidas reparagdes por soldadura
(subclasse 3 da referida norma).

12.2.1 CONSUMIVEIS PARA SOLDADURA
Os consumiveis para soldadura estardo conformes as normas portuguesas ou europeias aplicaveis.

O tipo de consumiveis para soldadura sera apropriado ao processo de soldadura, ao material a ser
soldado e ao procedimento de soldadura.

12.2.2 PARAFUSOS, PORCAS E ANILHAS

As caracteristicas mecanicas dos parafusos serao as correspondentes as classes indicadas nas pegas
desenhadas do projeto, em conformidade com a norma EN 20898-1 “Mechanical Properties of
Fasteners. Part |: Bolts, Screws and Studs”.

Os parafusos das classes 8.8 a utilizar nas ligagoes correntes serao fornecidos de acordo com as pegas
desenhadas do projeto e a norma EN 24014 “Hexagon Head Bolts. Product Grades A and B”.

As porcas e anilhas a utilizar nas ligagdes aparafusadas correntes deverao estar de acordo com as
seguintes indicagoes:
Para parafusos de classe 8.8:

=  porcas de classe correspondente, fornecidas de acordo com a norma EN 24032 “Hexagon
Nuts, Style |. Product Grades A and B”;

= anilhas de classe 200HV, fornecidas de acordo com a norma ISO 7089 “Plain Washers.
Normal Series. Product Grade A”.

12.2.3 MATERIAIS DE PINTURA

Os materiais de pintura a utilizar em cada esquema de pintura serdo compativeis e serdo fornecidos
por um so6 fabricante. Cada camada de um esquema de pintura devera ter uma cor diferente.

Os materiais de pintura serao fornecidos nas embalagens originais, nao violadas, com o nome de
marca do fabricante e designacao da cor, e acompanhadas de instru¢oes de armazenamento e
manuseamento.

Os materiais de pintura serao armazenados em estrita conformidade com as instru¢oes do fabricante
e com as normas e regulamentos de seguranca aplicaveis. Os materiais de pintura serao utilizados
antes de expirar a validade do armazenamento.

12.2.4 IDENTIFICACAO E RASTREABILIDADE DOS MATERIAIS

O Empreiteiro devera garantir a identificagdo e rastreabilidade de todos os materiais utilizados na
estrutura metdlica durante todas as fases do processo construtivo, conforme previsto na secgao 5.2.1
da norma ENV 1090-1 “Execution of Steel Structures. Part |: General Rules and Rules for Buildings”.
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12.3  FABRICACAO

12.3.1 TRACAGEM

A tracagem das pecas da estrutura metalica sera feita com todo o cuidado, de forma a que as pegas
fiqguem com os contornos indicados nas pegas desenhadas do projeto e os bordos se ajustem
perfeitamente em todo o comprimento das juntas.

Nao serao permitidas marcas a escopro ou puncao a frio que permane¢am no material a aplicar em
obra

12.3.2 DESEMPENO

Qualquer desempeno necessario sera realizado preferencialmente a frio, executado a maquina por
pressdo e ndo por choque. Se as distorgoes forem corrigidas a quente, com prévia autorizagio da
Fiscalizagdo, tal sera efetuado por aplicagdo local de calor e garantindo que a maxima temperatura no
ago e o processo de arrefecimento sao cuidadosamente controlados.

12.3.3 CORTE

O corte das chapas e perfis sera de preferéncia realizado a serra, a fresa ou a plaina. Quando o corte
for realizado a tesoura ou a magarico, deverdo tomar-se cuidados especiais no acabamento dos
bordos, em particular quando houver que proceder a soldadura. Todos os defeitos suscetiveis de
prejudicar a eficacia da sistema de protegido anticorrosiva ou o ajustamento de pegas, tais como
saliéncias, falhas e rebarbas, serdo removidas a esmeril.

12.3.4 FURACAO

Os furos para parafusos e chumbadouros poderao ser mandrilados ou pungoados. Os furos
ovalizados deverao ser pungoados numa Unica operagiao ou entio serao formados abrindo dois furos
redondos por pungoamento ou mandrilagem e completados por corte a magarico e retificagao de alta
qualidade, de modo a assegurar que o parafuso se pode deslocar livremente em todo o comprimento
do furo. Nao sera permitida a queima de furos.

As folgas dos furos redondos serao as correspondentes a furos normalizados, indicadas na clausula
7.5.2(1) da norma NP ENV 1993-1-1 “Eurocédigo 3: Projeto de Estruturas de Ago. Parte |.l: Regras
Gerais e Regras para Edificios”:

=  |mm para parafusos M12 e MI4;
= 2mm para parafusos M16 a M24;
= 3mm para parafusos M27 e maiores.

As folgas segundo a menor dimensio dos furos ovalizados serdo iguais as atras indicadas para furos
normalizados. Nas pecas em que se tenham realizado furos, deverio ser eliminadas as rebarbas das
duas faces, por forma a que se possam ajustar perfeitamente umas sobre as outras.

12.3.5 DOBRAGEM DE CHAPAS
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Chapas de ago laminadas, ndo soldadas, dobradas a frio, resistentes, deverdo ser obtidas de modo tal
que a linha de dobragem faga angulo reto com a diregdao de laminagem.

A dobragem devera ser efetuada de modo a que nao ocorra fendilhagdo da chapa. Os raios de
curvatura minimos, medidos na face concava da pega, sdo os indicados no quadro “Raios de curvatura
minimos”, para todas as classes de ago especificadas neste caderno de encargos.

Quadro: Raios de curvatura minimos

Espessura da chapa, t Raios de curvatura minimos,
(mm) R
t<I3 R=2t
13<t<25 R=25t¢t
25<t<38 R=3t
38<t<64 R=35t
64 <t<100 R=4t

Quando for essencial um raio menor, as chapas deverdo ser dobradas a quente, a uma temperatura
que nao exceda 650° C. As chapas dobradas a quente deverao satisfazer ao requisito geral de que a
linha de dobragem seja perpendicular a diregao de laminagem.

12.3.6 TOLERANCIAS DE FABRICACAO

As tolerancias de fabricagio a satisfazer sao as indicadas nas clausulas 11.2.2, 11.2.4, 11.2.5, 11.2.6c),
11.2.6d) e 11.2.7 da norma ENV 1090-1 “Execution of Steel Structures. Part |: General Rules and
Rules for Buildings”.

A tolerancia para a posi¢ao dos centros dos furos é de 0,75mm. A tolerancia para a distancia entre
eixos de furos é de £Imm para furos consecutivos e de £2mm para os furos nas extremidades de um
mesmo alinhamento.

Em pecas sobrepostas, os furos relativos a um mesmo parafuso deverao permitir a livre inscricao
deste, sendo admitida uma tolerancia de 0,5mm na excentricidade, com a condicdo de se anular esta
diferenga a mandril

As dimensoes dos componentes fabricados serao verificadas, de forma a garantir a satisfagio das
tolerancias especificadas.

ANEXO IV
“REABILITACAO DE CAMARAS DE VISITA DAS REDES DE AGUA RESIDUAIS - 4° FASE”
27



N\ AGUAS 04 REGIAO
\ o: AVEIRO
&=/ .

Grupo Aguas de Portugal

13 REALIZACAO DE LIGACOES SOLDADAS

13.1 PROCEDIMENTOS DE SOLDADURA

As soldaduras serio realizadas em conformidade com especificagdes de procedimentos de soldadura
(EPS) qualificadas. Uma EPS devera conter todas as informagdes relevantes da listagem apresentada no
capitulo 4 da norma NP EN 288-2 “Especificagdo e Qualificagao de Procedimentos de Soldadura para
Materiais Metalicos. Parte 2: Especificagdo de um Procedimento de Soldadura por Arco”. O método
de qualificagdo de uma EPS podera ser qualquer um dos métodos previstos na norma NP EN 288-|
“Especificacdo e Qualificagdo de Procedimentos de Soldadura para Materiais Metélicos. Parte I:
Regras Gerais para Soldadura por Fusdao”. As instrugdes de trabalho a utilizar pelos operarios serao
elaboradas a partir de EPS qualificadas e deverao definir os valores a utilizar pelo soldador para todas
as variaveis fundamentais sobre o seu controlo direto.

13.2 QUALIFICAGAO DOS SOLDADORES

Os soldadores deverao ser qualificados de acordo com a norma NP EN 287-1 “Qualificagio de
Soldadores. Soldadura por Fusao. Parte |: Acos”, ou de acordo com normas ou especificagoes mais
antigas desde que o seu dominio de validade seja adequado para os trabalhos a efetuar. A Fiscalizagao
tera acesso aos certificados de qualificacao dos soldadores.

13.3  PREPARAGAO E EXECUGAO DAS SOLDADURAS

Os trabalhos de soldadura serdo realizados em estrita conformidade com a legislagdo e normalizagao
aplicaveis sobre seguranga no trabalho. O fornecimento e utilizagdo de todos os equipamentos de
seguranca necessarios, bem como a recolha e eliminagio de todos os residuos, serdo encargo do
Empreiteiro.

13.4 PREPARAGCAO DOS CHANFROS OU DOS BORDOS A SOLDAR

A preparagio dos chanfros ou dos bordos a soldar devera ser feita de acordo com a EPS qualificada
relevante. As superficies a soldar devem apresentar-se secas e isentas de todo e qualquer material que
possa afetar negativamente a qualidade dos cordoes ou dificultar o processo de soldadura.

13.5 ARMAZENAMENTO E MANUSEAMENTO DOS CONSUMIVEIS DE SOLDADURA

Os consumiveis de soldadura serdo armazenados, manuseados e utilizados em conformidade com as
instrugoes do fabricante. Consumiveis que apresentem sinais de deterioragao ou danos serio
rejeitados.

13.6 CONDICOES AMBIENTAIS

As soldaduras serao realizadas preferencialmente em oficina. O nimero de soldaduras a realizar em
obra devera ser reduzido ao minimo indispensavel.

Os trabalhos de soldadura serao realizados ao abrigo da agao direta do vento, chuva ou neve. As
superficies a soldar serao mantidas secas e sem condensagao. Os trabalhos de soldadura serao
interrompidos desde que a temperatura nos postos de trabalho desca abaixo de 5°C.
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13.7 EXECUCAO

Os elementos a soldar serio alinhados e fixados na posigdo que devem ocupar por meio de
dispositivos que evitem o seu deslocamento durante os trabalhos. Quando se utilizarem elementos
temporarios, estes deverao ser facilmente removiveis sem provocar danos nos elementos estruturais
definitivos; eventuais irregularidades na superficie dos elementos definitivos serdo adequadamente
corrigidas. A posigdo das juntas a soldar sera tal que estas ficardo bem visiveis e facilmente acessiveis
ao soldador.

Deverao ser respeitadas as tolerancias de fabricagio e de montagem fixadas neste caderno de
encargos, tendo em conta as distor¢oes e retragoes.

Os corddes de soldadura terao as dimensdes indicadas nas pegas desenhadas do projeto.

As soldaduras de topo serio sempre de penetragio total. E fundamental que o passe de raiz
apresente penetragdo total, o que devera ser verificado através de um exame visual pelo lado
contrario ao da deposicdo do material. Poderao ser utilizados cobre-juntas (em conformidade com
EPS qualificada), que serdo posteriormente removidos. Nas juntas de topo entre chapas com uma
diferenca de espessura igual ou superior a 4mm, dever-se-a realizar uma zona de transi¢do na chapa
de maior espessura com a inclinagao de |:5.

A escoria deve ser totalmente removida da superficie de cada passe antes da execugdo do passe
seguinte, assim como da superficie do corddo completo; particular atengdo sera dada as zonas de
ligagao entre o metal solidificado e o metal de base. Defeitos como fissuras, poros ou falhas de
deposicao serao eliminados de cada passe antes da execugao do passe seguinte.

As soldaduras serao executadas para que os seus bordos nio se apresentem queimados. Devem
evitar-se os pingos de solda que, caso ocorram, serao removidos por esmerilagem ou raspagem.

A Fiscalizagdo podera exigir que cada soldador seja munido de uma pungao com um cddigo que o
particularize, que sera utilizada para identificar as soldaduras por ele executadas.

14 REALIZAGCAO DE LIGAGCOES APARAFUSADAS

14.1 LIGACOES APARAFUSADAS CORRENTES

O comprimento dos parafusos nas ligagoes correntes deve ser tal que, tendo em conta as tolerancias,
a espiga roscada se projete para fora da porca depois de apertada e fique livre pelo menos um filete
inteiro (além da transicao para o liso) entre a porca e o liso da espiga.

Os parafusos serao munidos de anilha do lado das porcas.

Consideram-se incluidas as cantoneiras utilizadas nas ligagdes aparafusadas, tal como representado nas
pecas desenhadas do projeto.

Os parafusos devem ser suficientemente apertados de modo a assegurar que se obtenha contacto
suficiente entre as pegas apertadas. Como indicagao, o aperto devera ser o que um homem obtém
utilizando uma chave inglesa normal (sem qualquer extensiao) ou o que se obtém até ao primeiro
impacto quando se utiliza uma chave de impacto. Em grupos com um nlimero elevado de parafusos, o
aperto sera feito sequencialmente a partir do centro do grupo. Serao realizados os ciclos de aperto
adicionais necessarios para a obtengio de uma condigao de aperto uniforme.

Os furos ovalizados de elementos exteriores serao cobertos com chapas de recobrimento. Os furos
das chapas de recobrimento nio serao maiores do que os furos normalizados.

Nio sera permitida a soldadura de parafusos e porcas.
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142 PROTECAO DA ESTRUTURA METALICA

Os trabalhos de protegao anticorrosiva e antifogo da estrutura metalica serdo realizados em estrita
conformidade com a legislagdo e normalizagdo aplicaveis em matéria de seguranga no trabalho e em
matéria de ambiente. O fornecimento e utilizagio de todos os equipamentos de seguranga
necessarios, bem como a recolha e eliminagdo de todos os residuos, serao encargo do Empreiteiro.

15 ESQUEMA DE PROTECAO

15.1 OS ESQUEMAS DE PROTEGAO PRECONIZADOS SAO OS SEGUINTES:

15.1.1 ELEMENTOS ESTRUTURAIS INTERIORES:

= demao primaria de epoxi de zinco tipo “Interzinc 42” da “International Protective Coatings”
com a espessura nominal de pelicula seca (ENPS) de 75um, ou equivalente;

* demio(s) intermédia(s) de tinta intumescente tipo “Interbond FP” da “International
Protective Coatings” com as ENPS de 340 um ou equivalente;

= demio de acabamento vinilico tipo “Intersheen 54” da “International Protective Coatings”
com ENPS de 40um, ou equivalente, com as cores previstas no projeto de Arquitetura ou
indicadas pela Fiscalizagao.

As cantoneiras utilizadas em ligagoes aparafusadas receberao o mesmo esquema de protecgao que o
menor dos perfis aos quais estarao ligadas.

O Empreiteiro devera propor um esquema de protegdo dos parafusos e porcas a utilizar nas ligagdes
aparafusadas. Este esquema sera adequado as caracteristicas de exposi¢do da estrutura, a classe de
resisténcia ao fogo EF 30, aos materiais em contacto com os parafusos e porcas nas ligagdes e seus
revestimentos, ao método de aperto e a necessidade de proceder a eventuais reparagdes apos o
aperto. Qualquer tratamento a aplicar aos parafusos e porcas apés fabricagio e montagem sé6 sera
efetuado depois de inspecionadas as ligagoes.

15.1.2 PREPARACAO DE SUPERFICIES

Os Oleos, gorduras e sais serdo removidos por processos fisico-quimicos de limpeza. A estas
operagbes de limpeza seguir-se-a a decapagem por proje¢io de abrasivos ao grau Sa 2 2 da norma
ISO 8501-1 “Preparation of Steel Substrates Before Application of paints and Related Products. Visual
Assessment of Surface Cleanliness. Part |: Rusted Grades and Preparation Grades After Overall
Removal of Previous Coatings”. O perfil de superficie obtido devera corresponder ao grau “médio
(G)” ou “médio (S)”, definidos na norma NP EN ISO 8503-1 “Preparac¢ao de Substratos de A¢o Antes
da Aplicagao de Tintas e Produtos Similares. Caracteristicas de Rugosidade de Substratos de Ago
Decapados. Parte |: Especificagao e Definigoes para Comparadores ISO de Perfil de Superficie para
Avaliagcao de Superficies Decapadas por Projecao de Abrasivos”.

Durante o intervalo de tempo que decorre entre a decapagem e a aplicagao do revestimento, o grau
de preparagao das superficies nao podera sofrer alteragoes.

Defeitos superficiais revelados pelo processo de decapagem devem ser tratados para que se
mantenham as propriedades nominais especificadas para o material original.
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A preparagio de superficies apos soldadura para posterior pintura compreende a sua lixagem ou
raspagem (para obtengdo de uma rugosidade adequada ao revestimento por pintura) e a decapagem
localizada ao grau Sa 2 2 na zona da soldadura.

As superficies de contacto das ligagoes aparafusadas pré-esforgadas devem ser preparadas de forma a
obter-se uma classe A, em conformidade com a sec¢do 8.8 da norma ENV 1090-1 “Execution of Steel
Structures. Part |: General Rules and Rules for Buildings”.

15.1.3 PREPARACAO DOS MATERIAIS DE PINTURA

Qualquer depdsito existente deve ser facilmente reincorporado na tinta por homogeneizagao. A
mistura dos componentes sera sempre feita nas proporgbes indicadas pelo fabricante. A
homogeneizagdo e mistura serdo feitas por meios mecanicos. Os ajustes de viscosidade, quando
necessarios, serao feitos de acordo com as instrucdes do fabricante.

Depois da abertura das embalagens e mistura dos componentes, os materiais de pintura serao
utilizados dentro do prazo de validade especificado pelo fabricante.

15.1.4 APLICAGAO DAS TINTAS

A execucao dos trabalhos de pintura devera obedecer a regras gerais da norma ISSO 12944-7 “Paints
and Varnishes. Corrosion Protection of Steel Structures by Protective Paint Systems. Part 7:
Execution and Supervision of Paint Work”.

A aplicagdo das tintas sera feita pelos métodos recomendados pelo fabricante. Na aplicagao das
demao de acabamento devera ser evitada a utilizagao de diferentes métodos de aplicagao.

O equipamento de pintura sera de boa qualidade e a sua manutencao regularmente efetuada. A sua
limpeza sera feita com periodicidade adequada.

A aplicagdo em recintos fechados de tintas contendo solventes volateis, especialmente tintas de
secagem fisica, exige uma rigorosa ventilagao.

Todas as superficies a revestir deverdo estar limpas, secas e isentas de qualquer contaminagao. As
superficies contaminadas serao limpas com agua potavel e escova de cerdas ou com solvente ou
detergente apropriado, determinado pelo tipo de contaminagao.

Para garantir a nao existéncia de condensagao, sé se poderao pintar superficies cuja temperatura seja
superior em pelo menos 3°C a temperatura do ponto de orvalho. Nenhuma superficie podera ser
pintada quando a sua temperatura exceder 40°C ou em condigoes de forte incidéncia da luz solar; a
humidade relativa nao devera exceder 85%. Deverio ainda ser respeitados os limites de temperatura
ambiente indicados pelo fabricante. Os trabalhos de pintura decorrerido ao abrigo de ventos fortes e
rajadas.

Os intervalos de repintura especificados pelo fabricante deverio ser escrupulosamente respeitados.

A espessura de pelicula seca obtida para cada camada e para todo o esquema de pintura deve estar
conforme ao valor nominal especificado (ver alinea B) CONTROLO DA QUALIDADE PARA A
ESTRUTURA METALICA.

Nas arestas e vértices de elementos expostos exteriormente sera aplicada uma demao suplementar
de primario (demao de reforgo), para garantir uma adequada protegdo anticorrosiva nessas zonas
criticas.

Superficies dificilmente acessiveis apos fabricagio ou montagem serao tratadas antes da realizagao
daquelas operagoes.
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As superficies pintadas serao protegidas contra a acumulagdo de agua durante o periodo de tempo
apos aplicagdo recomendado pelo fabricante.

Na pintura de pegas que se destinam a ser posteriormente soldadas, as superficies numa extensao de
I50mm para cada lado da junta serao isoladas; no caso de esquemas multicamada, cada demao devera
ser deixada um pouco atras da anterior (aplicagdo em escada).

As superficies de contacto das ligagdes aparafusadas pré-esforcadas nao receberio qualquer
revestimento por pintura, de forma a garantir a mobilizagdo do atrito no interface, a nio ser que
tenha sido demonstrada a conformidade com a classe de superficie especificada (classe A).

As superficies que ficardo em contacto com o betdo niao serdo revestidas. O esquema de pintura sera
prolongado para o interface ago-betdo numa extensio de pelo menos 30mm.

Os materiais excedentes, embalagens vazias e quaisquer outros residuos serao removidos e
depositados de acordo com a legislagio aplicavel.

Transporte, armazenamento € montagem

Os elementos estruturais de aco, incluindo o seu revestimento, nio deverao sofrer danos durante o
seu transporte, armazenamento e montagem. Particular atencio devera ser dada aos métodos e
processos de suspensdo. Os elementos eventualmente danificados serdo reparados ou substituidos,
de forma a que seja restabelecida a conformidade com os requisitos especificados neste caderno de
encargos.

Antes de iniciar a montagem da estrutura metalica, o Empreiteiro devera verificar a implantagao e os
niveis dos elementos da infraestrutura de betdo armado.

A montagem sera feita de acordo com o plano de montagem aprovado (ver “Estudos a apresentar
pelo Empreiteiro”). Os elementos da estrutura serdo devidamente posicionados, vertical e
horizontalmente, antes da realizagao das ligagoes definitivas e da execugao das selagens.

As tolerancias de montagem s3o as estabelecidas nas secgdes |1.4.1 a 11.4.3 da norma ENV 1090-1
“Execution of Steel Structures. Part |: General Rules and Rules for Buildings”. O posicionamento dos
componentes apds montagem sera verificado, de forma a garantir a satisfagdio das tolerancias
especificadas.

Os erros de montagem nao poderao ser corrigidos por calor. A corre¢ao de erros de montagem
requer a prévia autorizagio da Fiscalizagdo.

16 CONTROLO DA QUALIDADE PARA A ESTRUTURA
METALICA

O Empreiteiro obriga-se a apresentar a Fiscalizagao toda a documentagao relevante sobre os ensaios
de controlo da qualidade da estrutura metilica, incluindo procedimentos de ensaio, sua localizagao e
resultados.

16.1 CONTROLO DA QUALIDADE DAS LIGAGOES SOLDADAS

A verificagdo de uma soldadura sé podera ser realizada pelo menos 16 horas depois da conclusio
dessa soldadura (40 horas no caso de soldaduras de topo com espessura superior a 40mm). Todas as
soldaduras que fiquem inacessiveis em resultado de trabalhos subsequentes serao verificadas antes da
realizacio daqueles trabalhos. Quando houver lugar a correcio de distorgdes inaceitaveis, as
soldaduras nessa regido serao novamente verificadas.
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Sera efetuada uma inspegdo visual de todas as soldaduras, em todo o comprimento dos corddes e
antes da realizacao de qualquer outro ensaio ou inspegao.

Além da inspegao visual referida no paragrafo anterior, serio efetuados ensaios nao destrutivos
adicionais, por liquidos penetrantes, com ultrassons, com particulas magnéticas ou radiograficos. A
frequéncia destes ensaios sera a estabelecida no quadro 8 da norma ENV 1090-1 “Execution of Steel
Structures. Part |: General Rules and Rules for Buildings”. As juntas a ensaiar serido selecionadas de
forma a que os seguintes aspetos estejam adequadamente representados: tipo de juntas,
procedimentos de soldadura, equipamentos e soldadores.

Os critérios de aceitagdo de defeitos de soldadura sdo os indicados no quadro H.l do Anexo H da
norma ENV 1090-1 “Execution of Steel Structures. Part I: General Rules and Rules for Buildings”.

Sempre que os critérios indicados no paragrafo anterior nio forem satisfeitos, sera feita uma avaliagao
de cada situacdo individual pela Fiscalizagao, de forma a determinar se a soldadura ¢ aceitavel, se deve
ser reparada ou se as pecgas deverdo ser substituidas. As soldaduras reparadas serio novamente
verificadas.

162 CONTROLO DA QUALIDADE DAS LIGAGOES APARAFUSADAS

16.2.1 LIGAGOES APARAFUSADAS CORRENTES

Todas as ligagoes aparafusadas correntes serao verificadas visualmente depois do aperto dos
parafusos, com a estrutura alinhada localmente. O intervalo residual maximo entre as superficies
adjacentes de uma junta ndo excedera 2mm. Quando o intervalo remanescente exceder aquele limite,
poderao utilizar-se chapas de forra soldadas desde que a espessura destas chapas nao seja inferior a
2mm em zonas interiores e 4mm em zonas exteriores.

16.2.2 CONTROLO DA QUALIDADE DOS REVESTIMENTOS

Imediatamente antes da aplicagdo de qualquer revestimento, a condigdo da superficie do substrato
sera avaliada visualmente. Para as superficies decapadas, aquela avaliagio sera feita por comparagao
com os padroes fotogrificos da norma ISO 8501-1 “Preparation of Steel Substrates Before
Application of paints and Related Products. Visual Assessment of Surface Cleanliness. Part |: Rusted
Grades and Preparation Grades After Overall Removal of Previous Coatings”. As superficies que nio
se apresentem conformes serao novamente preparadas e reavaliadas.

Cada demio de tinta sera avaliada visualmente quanto a uniformidade, cor, opacidade e defeitos tais
como poros, enrugamentos, crateras, empolamentos, delaminagoes, fissuras, escorridos ou outros.
Os defeitos detecados que possam conduzir a uma redugao da protegao esperada do revestimento ou
que afetem significativamente o aspeto final serao reparados antes da aplicagao da demao seguinte.

As espessuras de pelicula seca serao verificadas no final da aplicagado do esquema de protecao
completo. A determinagao da espessura de pelicula seca sera realizada por método adequado de
entre os definidos na norma ISO 2808 “Paints and Varnishes. Determination of Film Thickness”. Serao
feitas determinagoes em quarto locais distintos de pelo menos 10% dos elementos estruturais, a
indicar pela Fiscalizagao. Nao serdo aceitaveis resultados inferiores a 80% da espessura nominal de
pelicula seca especificada. Sao aceitdveis valores individuais entre 80 e 100% da espessura nominal
desde que a média das determinagoes em cada elemento seja igual ou superior a espessura nominal. A
espessura maxima de pelicula seca ndo podera ser superior a trés vezes a espessura nominal. Os
elementos nao conformes serao reparados e verificados novamente.
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17 PERFIS LAMINADOS, CHAPAS E CHUMBADOUROS EM
ESTRUTURA METALICA

17.1  UNIDADE DE MEDICAO
Kg (quilograma)

17.2  CRITERIO DE MEDICAO

A massa (em Kg) é obtida a partir dos perfis (em m), tal como representados nas pegas desenhadas
do projeto, com base na massa nominal (isto €, na massa correspondente a sec¢ao nominal dos perfis)
e obtida a partir das dimensoes das chapas, tal como representados nas pegas desenhadas do projeto,
com base na massa especifica de 7850Kg/m3. Nao sao feitas as dedugdes relativas a entalhes, furos e
aberturas cuja area nao exceda 0,I10m2. Nao se consideram as massas dos corddes de soldadura,
parafusos, buchas, porcas, anilhas, chumbadouros.

17.3 CONDICOES DE PRECO

O preco unitario a fornecer pelo Empreiteiro aplica-se ao Kg de aco medido segundo o critério
indicado, sendo independente dos perfis, chapas que irao ser utilizados. Este preco compreende as
seguintes operagoes:

=  Todos os estudos e documentos necessarios;
= Fornecimento de todos os materiais e equipamentos necessarios ;

= Fabricagdo, transporte, armazenamento e montagem, incluindo todos os elementos
provisorios necessarios e a realizagao de todas as ligagdes, com todos os parafusos, buchas,
porcas, anilhas, material de forra, cantoneiras, varées roscados, conectores, chumbadouros e
consumiveis de soldadura;

= Fornecimento, corte, dobragem, posicionamento e soldadura dos perfis, chapas e barras;

= Demolicao de betio armado nos apoios quando necessirio, remogao do entulho a
vazadouro;

= Regularizagao das superficies de apoio;
= Selagem com grout;

=  Preparagiao das superficies e aplicagio do esquema de proteciao e pintura em superficies
metalicas;

= Verificagao das tolerancias dimensionais, de fabricagao e de montagem;

= Controlo da qualidade das ligagoes soldadas e aparafusadas e dos revestimentos.

ANEXO IV
“REABILITACAO DE CAMARAS DE VISITA DAS REDES DE AGUA RESIDUAIS - 4° FASE”
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