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GENERALIDADES

Os materiais obedecerao as normas indicadas na presente especificagdo ou equivalentes.

Todos os trabalhos metalicos terao as dimensoes e formas fixadas nos projetos, e deverao respeitar
as condigoes impostas no caderno de encargos e serao executados de acordo com as instrugoes dadas
pela fiscalizagao.

Todas as eventuais alteragdes de pormenor que seja necessario introduzir nos projetos, deverao
respeitar, quer as agoes previstas, quer a metodologia de calculo relevante, conforme especificado nas
memorias. Essas eventuais alteragdes de pormenor deverao ser devidamente justificadas e deverao ser
sujeitas a parecer prévio da fiscalizagao.

Antes da sua execugdo, o empreiteiro devera submeter a apreciagao da fiscalizagio os desenhos de
execucao detalhados de todos os elementos das estruturas. Esses desenhos deverao ser elaborados
de acordo com os desenhos de conjunto dos projetos, e as pegas devem ser apresentadas devidamente
cotadas e designadas com os nimeros em correspondéncia com os que serao pintados nas pegas a
assentar. S6 depois da devolugio dum exemplar desses desenhos ao empreiteiro, devidamente
aprovados e visados pela entidade fiscalizadora, é que se podera dar inicio a execugao dos trabalhos.

2. MATERIAIS A UTILIZAR

2.1. Todos os agos a utilizar, quer sejam perfilados, quer sejam chapas, devem ser acompanhados de
certificados do fabricante garantindo a sua resisténcia e, quando relevante, a sua soldabilidade. Esses
certificados deverao ser entregues a entidade fiscalizadora, sendo os trabalhos iniciados apos
aprovagao.

2.2. Salvo indicagao contraria nos desenhos, os materiais serao:

— Perfis estruturais - S235 JR certificado;
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— Elementos nao estruturais (corrimao, pisos, tarugos, madre, etc.) - SI185;
— Elétrodos - basicos certificados e estufados;
— Parafusaria normal - 5.6 galvanizada;

— Parafusaria de alta resisténcia - 10.9 certificada.

3. EXECUCAO DAS PECAS

3.1. A execugio das pegas deve respeitar os desenhos de projeto, bem como as cotas e tolerancias ai
definidas. Nos casos em que as tolerancias sao omissas deve ser respeitada a qualidade 9, definida de
acordo com a norma NP-189, ou equivalente europeia ou internacional.

3.2.  Os trabalhos serao executados segundo as regras da arte, sendo, quando isso se torne necessario,
limados, aplainados, torneados e apertados com todo o cuidado.

3.3. As estruturas, depois de assentes, deverao ficar bem alinhadas e estarem rigorosamente de acordo
com as dimensoes e equidistancias indicadas nos projetos.

34. Os acos perfilados serao cortados com o maior cuidado e segundo as formas determinadas,
recorrendo-se a maquinagem onde seja necessario para que o ajustamento cumpra as tolerancias
especificadas nos projetos.

3.5. Todas as arestas deverao ser devidamente rebarbadas.

3.6. Os topos dos perfilados serao limpos, fresados ou passados a mé de esmeril, de forma a ficar com a
superficie lisa, uniforme e sem rebarbas.
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3.7. Devem ser cumpridas as regras gerais de execugao constantes na norma NP EN 1993_Eurocédigo 3

ou, em caso de omissao, as regras constantes no antigo “Regulamento de estruturas de ago para
edificios” (R.E.A.E.).

4. LIGACOES SOLDADAS

4.1. O metal de adicao para soldadura deve apresentar propriedades mecanicas nao inferiores as do metal
de base e possuir as adequadas caracteristicas metaltrgicas em face da natureza do metal de base, do
processo de soldadura utilizado, do tipo de cordGes a executar e das condigoes em que é efetuada a
soldadura.

4.2. Salvo justificagdo em contrario, sujeita a parecer favoravel da entidade fiscalizadora, devera ser utilizada
soldadura por arco elétrico.

4.3. Os elétrodos a utilizar deverao ser acompanhados de certificado relativo as suas caracteristicas, que
devera ser apresentado a entidade fiscalizadora.

4.4. Nao poderao ser utilizados elétrodos cujas caracteristicas do armazenamento possam por em causa a
seguranca das soldaduras.

4.5. As soldaduras s6 poderao ser realizadas por pessoal devidamente qualificado, cabendo a entidade
fiscalizadora a respetiva verificagdo destas. A metodologia de verificagdio devera ser adequada ao
sistema de garantia da qualidade adotado.

4.6. As juntas de topo soldadas nas chapas que constituem as vigas em caixdo, nao especificadas nos
projetos, deverao garantir a ligagao perfeita em toda a secgdao. A sua execugao devera respeitar as
especificagoes da norma NP EN 1993_Eurocodigo 3 e do Art. 30° do R.E.ALE.
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4.7. Todos os elementos a aplicar deverao ser previamente limpos e rebarbados.

4.8. As soldaduras deverao apresentar a fusao completa através de toda a espessura dos cordoes,
assegurando a ligagao perfeita das pecgas, sem vazios, poros ou desmaturagao do material; os corddes
deverao ficar com aspeto uniforme e evitar a sua regularizagao com esmeril.

4.9. As soldaduras de canto terdao uma espessura igual a 0.7 da espessura minima a soldar ou um maximo
de |15 mm exceto quando indicado o contrario.

4.10. As soldaduras de topo serao sempre com penetragao total. Os chanfros necessarios deverao ser
cuidadosamente executados de forma a garantir a penetragao total ao longo de toda a soldadura.

4.1'l. E admissivel a utilizacao de elementos de apoio para facilitar a montagem, como sejam esquadros e
vergalhGes aparafusados ou nao. Estes elementos nao poderao ser retirados d posteriori, mesmo os
parafusos, e serao soldados em conjunto com a ligagao.

4.12. As ligagoes entre 2 perfis terao sempre cutelos entre abas do perfil que recebe.

4.13. A espessura dos cutelos é igual a da aba ou da alma, conforme o caso, do perfil que liga de topo.

4.14. Em casos especiais a ligagdo podera ser realizada por meio de chapas de topo que serao objeto de
estudo especifico.

4.15. As ligagoes de diagonais e contraventamentos serao, normalmente, realizadas por meio de goussets. A
espessura do gousset sera sempre superior a espessura do perfil.

4.16. No caso de existirem 2 perfis opostos, um de cada lado do gousset, a espessura deste sera no minimo
de 20m/m de modo a permitir o tratamento anticorrosivo de toda a superficie dos perfis.
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4.17. Devem ser cumpridas as regras de execugao relativas a ligagoes soldadas constantes na norma NP EN

1993_Eurocédigo 3.

5. CONDICOES DE MONTAGEM

5.1. Devem ser cumpridas as regras gerais de montagem definidas na norma NP EN 1993_Eurocédigo 3.

6. PROTEGCAO ANTICORROSIVA

6.1. Se outra especificagdao nao tiver sido apresentada no projeto as partes metalicas da estrutura deverao

ser sujeitas ao seguinte esquema de prote¢do contra a corrosao:

— Desengorduramento e decapagem geral ao grau SA 2'/;

— Uma demao de primario de borracha clorada ou, de preferéncia, de Epoxi de zinco, com 50 pum

de espessura;

— Uma demao intermédia de borracha clorada com 50 um de espessura;

— Uma demao de acabamento de borracha clorada com 30 um de espessura.

6.2. Quando os contactos bimetilicos forem suscetiveis de dar origem a fendmenos de corrosao, as
superficies em contacto deverao ser devidamente isoladas. As solugdes a adotar estdo sujeitas a

parecer favoravel prévio da entidade fiscalizadora.

6.3. Todos os produtos em contacto devem ser compativeis entre si e a sua utilizagao € sujeita a parecer

favoravel prévio da entidade fiscalizadora.

6.4. O periodo de garantia da pintura sera no minimo 2 anos, ao grau Re0.
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6.5. Em relagao a protegao contra a corrosao, devem ser cumpridas as regras definidas na norma NP EN
1993_Eurocédigo 3.

7. LIGACOES APARAFUSADAS

7.1. Caso o empreiteiro opte pela execugao de ligagoes aparafusadas, devera apresentar o detalhe de todas

as ligagoes e respetivas notas de calculo, que serao aprovadas pelo autor do projeto, antes de se dar
inicio aos trabalhos.

8. GARANTIA DA QUALIDADE

8.1. As ligagoes soldadas, depois de executadas, deverao ser objeto de inspegao por entidade competente.

8.2. A entidade fiscalizadora devera estabelecer o plano de inspe¢iao, bem como o plano de ensaios de
recegao.

8.3. Em relagao a garantia da qualidade deve ser igualmente respeitado o especificado na norma NP EN
[993- Eurocodigo 3.
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