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CONDICOES TECNICAS GERAIS E ESPECIAIS

| ESTABILIDADE, ESCAVACAO E CONTENCAO PERIFERICA |

1 ESTRUTURA METALICA
1.1  CONDICOES TECNICAS GERAIS
OBIJECTIVO

Defini¢do das condig¢Bes técnicas gerais a satisfazer pelos materiais a utilizar nas estruturas
metalicas e pela sua execucdo. Ao Empreiteiro compete a execucdo de todos os trabalhos
relativos as estruturas metdlicas, incluindo o fornecimento e colocacdo de todos os
materiais e todos os trabalhos inerentes, conforme pecas desenhadas e especificacbes
deste caderno de encargos; deverdao ainda ser respeitadas as disposicdes dos seguintes
regulamentos e normas:

=  REAE (Regulamento de Estruturas de Aco para Edificios, aprovado pelo Decreto-Lei n?
211/86, de 31 de julho);

= NP ENV 1993-1-1 “Eurocddigo 3: Projecto de Estruturas de Aco. Parte 1.1: Regras
Gerais e Regras para Edificios”;

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

MATERIAIS

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

Produtos longos e planos laminados a quente em ago EN 10025 S235 JR, de acordo com a

norma NP EN 10025+A1 “Produtos Laminados a Quente de Acos de Construcdo Nao
Ligados”.

As caracteristicas dimensionais dos perfis laminados a quente sdo as indicadas nas pecas
desenhadas do projeto e definidas nas normas aplicaveis.

Os requisitos relativos ao estado da superficie dos perfis serdo 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”. Ndo serdo permitidas reparagGes por
soldadura (subclasse 3 da referida norma).

EP_Mod_06-3

. .-/‘ REF.N.° 1463_UE_CES_PC_EST CTE_R1

APPC Pag. 3

e k. mmars PME lider



RIPORHTICO

NGENHARIA

As espessuras das chapas sdo as indicadas nas pecas 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”. Ndo serdo permitidas
reparacGes por soldadura (subclasse 3 da referida norma).

Consumiveis para soldadura

Os consumiveis para soldadura estardo conformes as normas portuguesas ou europeias
aplicaveis.

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

Parafusos, porcas e anilhas

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

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

As porcas e anilhas a utilizar nas ligacGes aparafusadas correntes deverdo estar de acordo
com as seguintes indicagdes:

Para parafusos de classe 8.8:

= porcas de classe correspondente, fornecidas de acordo com a norma EN 24032
“Hexagon Nuts, Style 1. Product Grades A and B”;

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

Materiais de pintura

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

Os materiais de pintura serdo fornecidos nas embalagens originais, ndo violadas, com o
nome de marca do fabricante e designacdo da cor, e acompanhadas de instrugdes de
armazenamento e manuseamento.
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Os materiais de pintura serdo armazenados em estrita conformidade com as instrugdes do
fabricante e com as normas e regulamentos de seguranca aplicaveis. Os materiais de
pintura serdo utilizados antes de expirar a validade do armazenamento.

Argamassa _autonivelante ndo retractil, tipo “SikaGrout” ou equivalente, para

assentamento da estrutura metalica, a aplicar em camada com espessura minima de
10mm. Deverdo ser respeitadas todas as regras indicadas na documentacgdo técnica do
fabricante.

Identificacdo e rastreabilidade dos materiais

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

FABRICACAO

Tracagem

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

N3o serdo permitidas marcas a escopro ou punc¢ao a frio que permane¢am no material a
aplicar em obra.

Desempeno

Qualquer desempeno necessario sera realizado preferencialmente a frio, executado a
maquina por pressdo e ndo por choque. Se as distor¢des forem corrigidas a quente, com
prévia autorizacdo da Fiscalizacdo, tal serd efetuado por aplicacdo local de calor e
garantindo que a maxima temperatura no ago e o processo de arrefecimento sdo
cuidadosamente controlados.

Corte

O corte das chapas e perfis serd 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 do sistema de protegao anticorrosiva ou o
ajustamento de pecas, tais como saliéncias, falhas e rebarbas, serdo removidas a esmeril.

Furacao

Os furos para parafusos e chumbadouros poderao ser mandrilados ou pungoados. Os furos
ovalizados deverdo ser pungoados numa Unica operagao ou entdo serdo formados abrindo
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dois furos redondos por pungcoamento ou mandrilagem e completados por corte a magarico
e retificacdo 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 serdo as correspondentes a furos normalizados, indicadas na
cldusula 7.5.2(1) da norma NP ENV 1993-1-1 “Eurocddigo 3: Projecto de Estruturas de Aco.
Parte 1.1: Regras Gerais e Regras para Edificios”:

- 1mm para parafusos M12 e M14;
=  2mm para parafusos M16 a M24;
=  3mm para parafusos M27 e maiores.

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

Dobragem de chapas

Chapas de a¢o laminadas, ndo soldadas, dobradas a frio, resistentes, deverdo ser obtidas de
modo tal que a linha de dobragem faca angulo reto com a direcdao de laminagem.

A dobragem devera ser efetuada de modo a que ndo ocorra fendilhacdo da chapa. Os raios
de curvatura minimos, medidos na face cncava 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

Raios de curvatura
Espessura da chapa, t(mm) L.
minimos, R
t<13 R=2t
13<t<25 R=25t
25<t<38 R=3t
38<t<64 R=3,5t
64 <t<100 R=4t
EP_Mod_06-3
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Quando for essencial um raio menor, as chapas deverdao ser dobradas a quente, a uma
temperatura que ndo exceda 6502 C. As chapas dobradas a quente deverdo satisfazer ao
requisito geral de que a linha de dobragem seja perpendicular a direccdo de laminagem.

Tolerancias de fabricacdo

As tolerancias de fabricacdo a satisfazer sdo as indicadas nas cldusulas 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
1: General Rules and Rules for Buildings”.

A tolerdncia para a posicdo dos centros dos furos é de 0,75mm. A tolerdncia para a
distancia entre eixos de furos é de z1mm 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 deverdao permitir a livre
inscricdo deste, sendo admitida uma tolerancia de 0,5mm na excentricidade, com a
condicdo de se anular esta diferenga a mandril

As dimensbGes dos componentes fabricados serdo verificadas, de forma a garantir a
satisfacdo das tolerancias especificadas.

REALIZACAO DE LIGAGCOES SOLDADAS

Procedimentos de soldadura

As soldaduras serdo realizadas em conformidade com especificagdes de procedimentos de
soldadura (EPS) qualificadas. Uma EPS devera conter todas as informacgdes relevantes da
listagem apresentada no capitulo 4 da norma NP EN 288-2 “Especificagdo e Qualificagdo de
Procedimentos de Soldadura para Materiais Metalicos.

Parte 2: Especificacdo 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
288-1 “Especificacdo e Qualificacdo de Procedimentos de Soldadura para Materiais
Metalicos.

Parte 1: Regras Gerais para Soldadura por Fusdo”. As instrugdes de trabalho a utilizar pelos
operarios serdo elaboradas a partir de EPS qualificadas e deverdo definir os valores a
utilizar pelo soldador para todas as varidveis fundamentais sobre o seu controlo direto.

Qualificacdo dos soldadores

Os soldadores deverdo ser qualificados de acordo com a norma NP EN 287-1 “Qualificagdo
de Soldadores. Soldadura por Fusdo. Parte 1: Agos”, ou de acordo com normas ou
especificagdes mais antigas desde que o seu dominio de validade seja adequado para os
trabalhos a efetuar. A Fiscalizacdo tera acesso aos certificados de qualificacdo dos
soldadores.

EP_Mod_06-3
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Preparacao e execucao das soldaduras

Os trabalhos de soldadura serdo realizados em estrita conformidade com a legislagdo e
normalizacdo aplicaveis sobre segurancga no trabalho. O fornecimento e utilizagdo de todos
0s equipamentos de seguranca necessarios, bem como a recolha e eliminacdo de todos os
residuos, serdo encargo do Empreiteiro.

Preparacao dos chanfros ou dos bordos a soldar

A preparacdo 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
qualguer material que possa afetar negativamente a qualidade dos cordées ou dificultar o
processo de soldadura.

Armazenamento e manuseamento dos consumiveis de soldadura

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

Condicées ambientais

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

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

Execucao

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

Deverdo ser respeitadas as tolerancias de fabricacdo e de montagem fixadas neste caderno
de encargos, tendo em conta as distorgdes e retragdes.

Os corddes de soldadura terdo as dimensdes indicadas nas pe¢as desenhadas do projeto.

As soldaduras de topo serdo sempre de penetracdo total. E fundamental que o passe de
raiz apresente penetra¢do total, o que devera ser verificado através de um exame visual
pelo lado contrario ao da deposicdao do material. Poderao ser utilizados cobre-juntas (em
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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 transicdao na chapa de maior espessura com a inclinacdo de 1:5.

A escdria deve ser totalmente removida da superficie de cada passe antes da execugao do
passe seguinte, assim como da superficie do corddo completo; particular atencdo sera dada
as zonas de ligacdo entre o metal solidificado e o metal de base. Defeitos como fissuras,
poros ou falhas de deposicdo serdo eliminados de cada passe antes da execuc¢ao do passe
seguinte.

As soldaduras serdo executadas de forma a que os seus bordos ndo se apresentem
gueimados. Devem evitar-se os pingos de solda que, caso ocorram, serdao removidos por
esmerilagem ou raspagem.

A Fiscalizagdo poderd exigir que cada soldador seja munido de uma pun¢do com um cédigo
gue o particularize, que serd utilizada para identificar as soldaduras por ele executadas.

REALIZACAO DE LIGACOES APARAFUSADAS

LigacOes aparafusadas correntes

O comprimento dos parafusos nas ligacdes 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 transi¢cdo para o liso) entre a porca e o liso da espiga.

Os parafusos serdo munidos de anilha do lado das porcas.

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

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

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

N3ao serd permitida a soldadura de parafusos e porcas.

Protecdo da estrutura metalica

Os trabalhos de protegdo anticorrosiva e antifogo da estrutura metalica serdo realizados
em estrita conformidade com a legislagdo e normalizagdo aplicdveis em matéria de
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seguranca no trabalho e em matéria de ambiente. O fornecimento e utilizacdo de todos os
equipamentos de seguranga necessarios, bem como a recolha e eliminacdo de todos os
residuos, serdo encargo do Empreiteiro.

ESQUEMA DE PROTECCAO
Os esquemas de protegdo preconizados sao os seguintes:

Elementos estruturais interiores:

=  Decapagem a jacto de areia ao grau SA 2,5;
=  Duas demados de primdrio anti-ferrugem ref. 1001 da MATESICA ou equivalente;

=  Pintura com FOGO-STOP ref. 150 da MATESICA ou equivalente, incluindo chapas,
reforcos, parafusos e soldaduras.

As cantoneiras utilizadas em ligacdes aparafusadas receberdo o mesmo esquema de
protecdo que o menor dos perfis aos quais estardo ligadas.

O Empreiteiro devera propor um esquema de protecao dos parafusos e porcas a utilizar nas
ligacbes aparafusadas. Este esquema sera adequado as caracteristicas de exposicdo da
estrutura, a classe de resisténcia ao fogo REI 60 (60 minutos), aos materiais em contacto
com os parafusos e porcas nas ligacdes e seus revestimentos, ao método de aperto e a
necessidade de proceder a eventuais repara¢des apds o aperto. Qualquer tratamento a
aplicar aos parafusos e porcas apds fabricagdo e montagem sé serd efetuado depois de
inspecionadas as ligagoes.

Preparacao de superficies

Os 6leos, gorduras e sais serdo removidos por processos fisico-quimicos de limpeza. A estas
operagdes de limpeza seguir-se-a a decapagem por proje¢ao de abrasivos ao grau Sa 2 % da
norma ISO 8501-1 “Preparation of Steel Substrates Before Application of paints and Related
Products. Visual Assessment of Surface Cleanliness. Part 1: 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
“Preparagdo de Substratos de Ago Antes da Aplicagdo de Tintas e Produtos Similares.
Caracteristicas de Rugosidade de Substratos de A¢o Decapados. Parte 1: Especificagdo e
Defini¢cdes para Comparadores I1SO de Perfil de Superficie para Avaliacdo de Superficies
Decapadas por Proje¢do de Abrasivos”.

Durante o intervalo de tempo que decorre entre a decapagem e a aplicagdo do
revestimento, o grau de preparacdo das superficies ndo podera sofrer alteragoes.

Defeitos superficiais revelados pelo processo de decapagem devem ser tratados de forma a
que se mantenham as propriedades nominais especificadas para o material original.

EP_Mod_06-3
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A preparacao de superficies apds soldadura para posterior pintura compreende a sua
lixagem ou raspagem (para obtencdo de uma rugosidade adequada ao revestimento por
pintura) e a decapagem localizada ao grau Sa 2 % na zona da soldadura.

As superficies de contacto das ligacdes aparafusadas pré-esforcadas 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 1: General Rules and Rules for Buildings”.

Preparacao dos materiais de pintura

Qualquer depésito existente deve ser facilmente reincorporado na tinta por
homogeneizagcdo. A mistura dos componentes sera sempre feita nas proporg¢des indicadas
pelo fabricante. A homogeneizacdo e mistura serdo feitas por meios mecanicos. Os ajustes
de viscosidade, quando necessarios, serdo feitos de acordo com as instrucées do fabricante.

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

Aplicacdo das tintas

A execucdo dos trabalhos de pintura devera obedecer as 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 aplicagdo
das demado de acabamento deverd ser evitada a utilizacdo de diferentes métodos de
aplicacgdo.

O equipamento de pintura serd de boa qualidade e a sua manutengao 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
contaminacdo. As superficies contaminadas serdo limpas com agua potdvel e escova de
cerdas ou com solvente ou detergente apropriado, determinado pelo tipo de
contaminagao.

Para garantir a ndo existéncia de condensacdo, s6 se poderdo pintar superficies cuja
temperatura seja superior em pelo menos 32C a temperatura do ponto de orvalho.
Nenhuma superficie poderd ser pintada quando a sua temperatura exceder 402C ou em
condicbes de forte incidéncia da luz solar; a humidade relativa ndo devera exceder 85%.
Deverdao ainda ser respeitados os limites de temperatura ambiente indicados pelo
fabricante. Os trabalhos de pintura decorrerdo ao abrigo de ventos fortes e rajadas.

EP_Mod_06-3

= PME lider

REF.N.° 1463_UE_CES_PC_EST CTE_R1

Pag. 11



RIPORHTICO

NGENHARIA

Os intervalos de repintura especificados pelo fabricante deverdao 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 (demdo de refor¢o), para garantir uma adequada protecgdo
anticorrosiva nessas zonas criticas.

Superficies dificilmente acessiveis apds fabricagdo ou montagem serdo tratadas antes da
realizacdo daquelas operacgdes.

As superficies pintadas serdo protegidas contra a acumulagdo de dgua durante o periodo de
tempo apds aplicacdo recomendado pelo fabricante.

Na pintura de pecas que se destinam a ser posteriormente soldadas, as superficies numa
extensdo de 150mm para cada lado da junta serdo isoladas; no caso de esquemas
multicamada, cada demao devera ser deixada um pouco atras da anterior (aplicacdo em
escada).

As superficies de contacto das ligacGes aparafusadas pré-esforcadas ndo receberdo
gualquer revestimento por pintura, de forma a garantir a mobilizacdo do atrito no
interface, a ndo ser que tenha sido demonstrada a conformidade com a classe de superficie
especificada (classe A).

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

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

Transporte, armazenamento e montagem

Os elementos estruturais de aco, incluindo o seu revestimento, ndo deverao sofrer danos
durante o seu transporte, armazenamento e montagem. Particular aten¢do devera ser dada
aos métodos e processos de suspensdo. Os elementos eventualmente danificados serdao
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 metdlica, o Empreiteiro deverd verificar a
implantacdo 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,
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vertical e horizontalmente, antes da realizacdo das ligacdes definitivas e da execucao das
selagens.

As tolerancias de montagem sdo as estabelecidas nas sec¢des 11.4.1 a 11.4.3 da norma ENV
1090-1 “Execution of Steel Structures. Part 1: General Rules and Rules for Buildings”. O
posicionamento dos componentes apds montagem sera verificado, de forma a garantir a
satisfacdo das tolerancias especificadas.

Os erros de montagem ndo poderdao ser corrigidos por calor. A correcdao de erros de
montagem requer a prévia autorizagao da Fiscalizacao.

1.2 CONTROLO DA QUALIDADE PARA A ESTRUTURA METALICA

O Empreiteiro obriga-se a apresentar a Fiscalizacdo toda a documentacao relevante sobre
os ensaios de controlo da qualidade da estrutura metalica, incluindo procedimentos de
ensaio, sua localizacdo e resultados.

Controlo da qualidade das ligagdes soldadas

A verificacdo de uma soldadura sé podera ser realizada pelo menos 16 horas depois da
conclusdo 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 serdo verificadas antes da realizacdo daqueles trabalhos. Quando houver
lugar a correcdo de distorcdes inaceitdveis, as soldaduras nessa regido serdo novamente
verificadas.

Serd efetuada uma inspecdo visual de todas as soldaduras, em todo o comprimento dos
corddes e antes da realizagao de qualquer outro ensaio ou inspegao.

Além da inspegdo visual referida no paragrafo anterior, serdo efetuados ensaios nao
destrutivos adicionais, por liquidos penetrantes, com ultrassons, com particulas magnéticas
ou radiograficos. A frequéncia destes ensaios serd a estabelecida no quadro 8 da norma
ENV 1090-1 “Execution of Steel Structures. Part 1: General Rules and Rules for Buildings”.
As juntas a ensaiar serdo 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.1 do Anexo
H da norma ENV 1090-1 “Execution of Steel Structures. Part 1: General Rules and Rules for
Buildings”.

Sempre que os critérios indicados no paragrafo anterior ndo forem satisfeitos, sera feita
uma avaliagdo de cada situacdo individual pela Fiscalizacdo, de forma a determinar se a
soldadura é aceitdvel, se deve ser reparada ou se as pegas deverdao ser substituidas. As
soldaduras reparadas serdo novamente verificadas.
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Controlo da qualidade das ligagdes aparafusadas

LigacOes aparafusadas correntes

Todas as ligacGes aparafusadas correntes serdo 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 ndo seja inferior a 2mm em zonas interiores e 4mm em zonas exteriores.

Controlo da qualidade dos revestimentos

Imediatamente antes da aplicacdo de qualquer revestimento, a condicdo da superficie do
substrato sera avaliada visualmente.

Para as superficies decapadas, aquela avalia¢do sera feita por comparagdo com os padroes
fotograficos da norma ISO 8501-1 “Preparation of Steel Substrates Before Application of
paints and Related Products. Visual Assessment of Surface Cleanliness. Part 1: Rusted
Grades and Preparation Grades After Overall Removal of Previous Coatings”. As superficies
gue ndo se apresentem conformes serdo novamente preparadas e reavaliadas.

Cada demao de tinta sera avaliada visualmente quanto a uniformidade, cor, opacidade e
defeitos tais como poros, enrugamentos, crateras, empolamentos, delaminacgdes, fissuras,
escorridos ou outros. Os defeitos detetados que possam conduzir a uma reducdo da
protecdo esperada do revestimento ou que afetem significativamente o especto final serao
reparados antes da aplicagdo da demao seguinte.

As espessuras de pelicula seca serdo verificadas no final da aplicagdo do esquema de
protecdo completo. A determinacdao 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”.

Serdo feitas determinag¢des em quarto locais distintos de pelo menos 10% dos elementos
estruturais, a indicar pela Fiscalizagdo. Nao serdo aceitaveis resultados inferiores a 80% da
espessura nominal de pelicula seca especificada. S3o aceitaveis valores individuais entre 80
e 100% da espessura nominal desde que a média das determina¢des 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 ndo conformes serao
reparados e verificados novamente.

1.3 PERFIS LAMINADOS E CHAPAS EM ESTRUTURA METALICA.
A) UNIDADE DE MEDIGAO

Kg (quilograma)
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B) CRITERIO DE MEDICAO

A massa (em Kg) é obtida a partir dos perfis (em m), tal como representados nas pecas
desenhadas do projeto, com base na massa nominal (isto é, na massa correspondente a
seccdo nominal dos perfis) e obtida a partir das dimensdes das chapas, tal como
representados nas pecas desenhadas do projeto, com base na massa especifica de
7850Kg/m3. Ndo sdo feitas as dedugdes relativas a entalhes, furos e aberturas cuja area ndo
exceda 0,10m2. N3o se consideram as massas dos corddes de soldadura, parafusos, buchas,
porcas, anilhas, chumbadouros.

C) CONDICOES DE PRECO

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

a) Todos os estudos e documentos necessarios;
b) Fornecimento de todos os materiais e equipamentos necessarios;

c) Fabricacdo, transporte, armazenamento e montagem, incluindo todos os elementos
provisorios necessarios e a realizacdo de todas as ligacGes, com todos os parafusos,
buchas, porcas, anilhas, material de forra, cantoneiras, vardes roscados, conectores,
chumbadouros e consumiveis de soldadura;

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

e) Demolicdo de betdo armado nos apoios quando necessario, remog¢do do entulho a
vazadouro;

f)  Regularizacao das superficies de apoio;
g) Selagem com grout;

h) Preparagdo das superficies e aplicacdo do esquema de protecdo e pintura em
superficies metalicas;

i)  Verificagdo das tolerancias dimensionais, de fabricagdo e de montagem;

j)  Controlo da qualidade das liga¢Oes soldadas e aparafusadas e dos revestimentos.

2 ESTRUTURA EM MADEIRA

2.1 CONDIGCOES TECNICAS GERAIS

OBIJECTIVO

Defini¢do das condi¢Ges técnicas gerais a satisfazer pelos materiais a utilizar nas estruturas
em madeira e pela sua execucgao.
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Ao Empreiteiro compete a execugdo de todos os trabalhos relativos as estruturas em
madeira, incluindo o fornecimento e colocac¢do de todos os materiais e todos os trabalhos
inerentes, conforme pec¢as desenhadas e especificacbes deste caderno de encargos;
deverdo ainda ser respeitadas as disposicdes dos regulamentos/normas/legislacdo
aplicaveis, entre outros:

= EN 1995 “EUROCODIGO 5 relativo ao projeto de estruturas de madeira”.
GENERALIDADES

As estruturas de madeira devem ser realizadas de forma a respeitarem os principios
adotados no projeto.

Os materiais a utilizar nas estruturas devem ser aplicados, usados ou fixados de forma a
desempenharem de modo adequado as fungGes para as quais foram projetados.

A qualidade da mao-de-obra no fabrico, na preparacdo e na colocacdo em obra dos
materiais deve estar de acordo com as regras da arte.

As dimensGes das secges sdo as constantes no projeto; essas dimensdes referem-se a
madeira com um teor em dgua de 20% ou 15% para madeiras fabricadas industrialmente.

As tolerancias para as dimensdes transversais sao:

- Madeira falquejada: + / - 5%

- Madeira serrada:

+ /- 5mm para todas as dimensdes superiores a 50 mm

+ /- 3mm para todas as dimensdes inferiores ou iguais a 50 mm
As tolerancias das dimensdes longitudinais sao:

-+ /-8 mm para pecgas até 6 m

-+ /-10 mm para pegas de comprimento superior.

O posicionamento das pegas deve respeitar o previsto no projeto; a tolerancia de desvio
dos eixos das pegas relativamente ao especificado é de + / - 20 mm. No caso de sistemas
triangulares a tolerancia estd limitadaa + /- 10 mm.

A qualidade da mdao-de-obra no fabrico, na preparacdao e na colocacdo em obra dos
materiais deve estar de acordo com as regras da arte.

A madeira a utilizar serd de classe C24, com as dimensdes e sec¢des de acordo com o
constante nas pecas desenhadas do projeto de execugao.
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A deformacdo medida a meio-vdo deve ser, para montantes e vigas com o risco de
encurvadura e para elementos de estruturas reticuladas, limitada a 1/500 do comprimento,
para elementos de madeira macica. A madeira e seus derivados, assim como os elementos
estruturais, ndo deverdo, em principio, ser desnecessariamente expostos a condi¢des
climdticas mais do que as previstas para a estrutura concluida. Antes da aplica¢do, a
madeira devera, em principio, ser seca até teor de dgua tdo préximo quanto possivel do
correspondente ao equilibrio nas condicdes ambientes a que a estrutura ficara sujeita. Se
os efeitos da retracdo forem considerados insignificantes, ou caso se possa proceder a
substituicdo do elemento com um grau de degradacdo inaceitdvel, poderdo admitir-se
teores de agua mais elevados no decurso da construcdo, com a condicdo de que esteja
assegurada a possibilidade de a madeira secar até atingir o teor em agua desejado.

As ligacGes deverdo ser executadas de acordo com as pecas desenhadas e pormenores
constantes no projeto de execucdo de estabilidade. Em todo o omisso e na eventualidade
de serem necessdrias outro tipo de ligagOes, deverao ser utilizadas as ligagcdes usuais entre
elementos de madeira e que sdo (entre outras): ligacdes coladas, por encaixe, por justa
posicao, aparafusadas, pregadas, por tira-fundo ou por cavilhas.

Em todas estas ligagdes, que deverdo ser aprovadas pela fiscalizagdo apds o visto da equipa
projetista, devem ser observadas as normas de bem construir. Na colocacdo das pecas em
obra devem ser evitados esforcos adicionais em relacdo aos quais os elementos foram
dimensionados; para isso as condi¢des de apoio ou dispositivos de carga, nas operagdes de
armazenamento, de transporte e de colocacdo em obra, devem ser convenientemente
estabelecidos, projetados e estudados. Para além do ja referido, existem casos particulares,
como o de elementos de madeira ligados por conectores metalicos, em que devem ser
tomados cuidados adicionais com o transporte desses elementos: posi¢cdo (vertical, neste
caso) e condigdes de acomodamento e apoio adequadas para que as ligagdes ndo se
deteriorem, e ndo seja comprometida a capacidade resistente.

Em relagdo ao ambiente de armazenamento, é indispensdvel que os elementos de madeira
sejam protegidos da agdo do sol. Desde que devidamente protegidos das intempéries, é
aconselhdvel a verificagdo de possibilidade de livre circulagdo de ar.

A montagem devera, em principio, ser executada de forma a evitar esforgos adicionais nao
previstos.

Os elementos torcidos, fendidos ou ndo permitindo ligacbes devidamente ajustadas,
deverdo, em principio, ser substituidos. A durabilidade da madeira é essencial para um
conveniente desempenho resistente e estrutural, dai que seja necessario tomar algumas
precaugOes para prevenir situagfes de ataques bidticos. As pegas em contacto ou
encastradas na alvenaria, ou em contacto com o sol ou expostas diretamente a humidade,
devem ser alvo de tratamento sistematico.

Todos os elementos de madeira novos deverdo receber um tratamento em Autoclave de
duplo vacuo com um produto do tipo Xilophene S.0.R. 40 ou equivalente. Se madeira ja
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tratada for sujeita a entalhes em obra, as partes entalhadas devem ser novamente

tratadas.

Em todo o omisso deverdo ser cumpridas as normas vigentes para elementos de madeiras.

Devera ainda existir um plano de controlo a efetuar pela fiscalizacdo compreendendo:

- Controlo de fabrico e de colocacdo em obra (e do cumprimento do projeto);
- Controlo da estrutura concluida.
Este controlo deverd incluir a verificacdo dos materiais, tais como:

- Para madeira e derivados de madeiras: espécie, classe de qualidade,
tratamento e teor de dgua, dimensdes e sec¢des;

- Para ligadores: tipo e protecdo contra a corrosao;

- Transporte, armazenamento e movimentagdo no estaleiro;

- Verificacdo do rigor das dimensdes e da forma;

- Verificacdo da montagem e da colocacdo em obra;

- Verificagdo de pormenores construtivos, tais como:

- Numero de pregos, parafusos de porca, etc.;

- Dimensdes dos furos e precisdo da pré-furagao;

- Espagamentos e distancias dos ligadores aos topos e aos lados;

- Fendas da madeira;

marcagao,

- Verificagdo final do resultado das operag¢des de fabrico, por exemplo, através da inspec¢do

visual ou de ensaios de carga.

As estruturas deverao cumprir rigorosamente o projeto de execugao de estabilidade

obedecendo aos desenhos de pormenor. Qualquer alteragdo, considerada necessdria em

obra, devera ser aprovada pelo projetista e pela fiscalizacdo ficando registada em livro de

obra.

Os elementos da cobertura deverdao ser fabricados de acordo com o projeto. Nao se

considera admissivel a alteracdo da qualidade das madeiras definidas, a alteragdes de

dimensdes e sec¢des e a alteracdo das ligagdes. Todas, e quaisquer, alteragdes sugeridas

em obra, deverdo ser validadas pelo projetista e pela fiscalizacao.

= -
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MATERIAIS

A deformacdo medida a meio vdo deve ser, para montantes e vigas com risco de
encurvadura e para elementos de estruturas reticuladas, limitada a 1/500 do comprimento,
para elementos de madeira lamelada-colada ou a 1/300 do comprimento, para elementos
de madeira macica (as limitagGes impostas para o empeno em arco em muitos sistemas de
classificacdo visual de madeira para estruturas ndo sdo aceitaveis na selecio do material
para estes elementos e portanto devera ter-se em especial atencdo a sua retiddo).

A madeira e seus derivados, assim como os elementos estruturais, ndo deverdo, em
principio, ser desnecessariamente expostos a condi¢cdes climaticas mais severas do que as
previstas para a estrutura concluida.

Antes da aplicacdo, a madeira devera, em principio, ser seca até um teor de agua tdo
proximo quanto possivel do correspondente ao equilibrio nas condicdes ambientes a que a
estrutura concluida ficard sujeita. Se os efeitos da retracdo forem considerados
insignificantes, ou caso se possa proceder a substituicdo de elementos com um grau de
degradacdo inaceitavel, poderdo admitir-se teores de agua mais elevados no decurso da
construcdo, com a condicdo de que esteja assegurada a possibilidade da madeira secar até
atingir o teor de agua desejado.

As madeiras a empregar obedecerdo as seguintes condicdes:

A) Devem ser madeiras sds, ndo apresentando gretas, podriddo, faixas escuras,
perfuracbes, qualquer vestigio de ataque por insetos ou, outras anomalias e
defeitos prejudiciais;

B) Todos os vigamentos e demais elementos a empregar devem ser de quina viva;
C) As madeiras a utilizar devem ter um grau de humidade inferior a 18%;

D) As madeiras a utilizar terdo fibras direitas e paralelas ao bordo longitudinal das
pecas, admitindo-se tolerancias de 1/10 de inclinagdo em relacdo a esse bordo,
para pecas com fungdo de resisténcia;

E) Admite-se uma tolerancia de 1/5 de inclinacdo das fibras em relacdo ao bordo
longitudinal das pegas, nos restantes elementos sem fungao de resisténcia;

F) O ndmero de anéis por cm devera ser superior a 4;

G) As madeiras utilizadas como revestimento (a vista), ndo terdo quaisquer nos,
nomeadamente viciosos ou soltos;

H) Admitem-se nas restantes pec¢as, nés com um didmetro maximo de 5cm;

I) N3o serdo admitidas flechas superiores a 5cm/mm, medidas num cumprimento
maximo de 2.00m;

J) Para pecgas de cumprimento superior a 2.00m, admitem-se flechas maximas até
1/400 do seu cumprimento;
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K) Todas as madeiras serdo tratadas previamente em autoclave, com sais
hidrossoluveis, incluindo as superficies de corte, devendo ser efetuadas
preferencialmente, apds os trabalhos de furacdo e corte.

LIGACOES COM LIGADORES / CONETORES

O descaio, as fendas, os nds e outros defeitos na zona das ligacbes devem ser limitados por
forma a que a capacidade resistente das ligagGes nao seja reduzida.

Salvo especificagdo em contrdrio, os pregos deverdo, em principio, ser introduzidos
perpendicularmente ao fio da madeira e de tal modo que a superficie das suas cabecas fique
nivelada com a superficie da madeira.

Salvo especificagdo em contrario, a pregagem inclinada devera, em principio, ser realizada de
acordo com a figura seguinte:

O diametro dos furos, para os parafusos de porca, ndo devera, em principio, exceder em mais
de 1 mm o didametro do parafuso.

As anilhas, quadradas ou redondas, deverdo, em principio, ter o lado ou o didametro pelo
menos igual a 3d e a espessura de, pelo menos, 0,3d (d é o diametro do parafuso de porca) e
deverao, em principio, ser aplicados sob todas as cabegas e sob todas as porcas dos parafusos.
As anilhas deverdo, em principio, apoiar-se na madeira em toda a sua superficie.

Os parafusos de porca e os parafusos de enroscar deverdo, em principio, ser apertados de
forma que os elementos figuem perfeitamente ajustados entre si e, caso seja necessdrio para
assegurar a adequada capacidade resistente e de rigidez da estrutura, reapertados apds os
elementos de madeira terem atingido o seu teor de agua de equilibrio.

O didametro minimo de uma cavilha é de 6mm. A tolerdncia do diametro da cavilha é de -
0/+0,1mm e os furos da pré-furacdo deverdo, em principio, ter um didmetro inferior ou igual
ao da cavilha.

O diametro dos furos da pré-furacdo para os pregos devera, em principio, ser inferior ou igual
a 0,8d (d é o diametro do prego a utilizar).

A utilizagdo de parafusos de enroscar de didmetro superior a 5mm implica a pré-furagao, a
qual deverd, em principio, ser executada de acordo com as seguintes condi¢Ges:

- O furo de guia para a espiga devera, em principio, ter o mesmo didmetro desta e uma
profundidade igual ao comprimento do liso da espiga.
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- O furo de guia para a parte roscada deverd, em principio, ter um didmetro da ordem dos 70%
do diametro da espiga;

- Os parafusos e cavilhas a usar serdo da classe 8.8.
Montagem
A montagem deverd, em principio, ser executada por forma a evitar esforgos adicionais ndo

previstos. Os elementos torcidos, fendidos ou ndo permitindo ligaces devidamente
ajustadas, deverdo, em principio, ser substituidos.

Parafusos, porcas e anilhas

As caracteristicas mecanicas dos parafusos serdo as correspondentes as classes indicadas
nas pecas desenhadas do projeto, em conformidade com a norma EN 20898-1 “Mechanical
Properties of Fasteners. Part 1: Bolts, Screws and Studs”. Os parafusos das classes 8.8 a
utilizar nas ligagdes correntes serdo fornecidos de acordo com as pecas desenhadas do
projeto e a norma EN 24014 “Hexagon Head Bolts. Product Grades A and B”.

As porcas e anilhas a utilizar nas ligacGes aparafusadas correntes deverdo estar de acordo
com as seguintes indicagdes:

Para parafusos de classe 8.8:

= porcas de classe correspondente, fornecidas de acordo com a norma EN 24032
“Hexagon Nuts, Style 1. Product Grades A and B”;

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

Identificacdo e rastreabilidade dos materiais

O Empreiteiro deverd garantir a identificacdo e rastreabilidade de todos os materiais
utilizados na estrutura em madeira durante todas as fases do processo construtivo.

FABRICACAO

Tracagem

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

Desempeno

Qualquer desempeno necessario serd executado a maquina por pressao e ndo por choque,
com prévia autorizacdo da Fiscalizacdo, tal serd efetuado em processo e ambiente
cuidadosamente controlados.
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Corte

O corte das pecas sera de preferéncia realizado a serra, a fresa ou a plaina. Quando o corte
for realizado a tesoura, deverdo tomar-se cuidados especiais nos acabamentos dos bordos.
Todos os defeitos suscetiveis de prejudicar a eficacia do sistema de protecdo ou o
ajustamento de pecas, tais como saliéncias e falhas, serdo removidas com equipamento e
métodos adequados.

Furacdo

As folgas dos furos redondos serdo as correspondentes a furos normalizados:
=  1mm para parafusos M12 e M14;

. 2mm para parafusos M16 a M24;

=  3mm para parafusos M27 e maiores.

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

Tolerancias de fabricacdo

A tolerancia para a posicdo dos centros dos furos é de 0,75mm. A tolerancia para a
distancia entre eixos de furos é de £1mm 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 deverdo permitir a livre
inscricdo deste, sendo admitida uma tolerdncia de 0,5mm na excentricidade, com a
condicdo de se anular esta diferenca a mandril

As dimensdes dos componentes fabricados serdao verificadas, de forma a garantir a
satisfacdo das tolerancias especificadas.

REALIZACAO DE LIGACOES APARAFUSADAS

Ligacdes aparafusadas correntes

O comprimento dos parafusos nas ligacdes 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 transi¢do para o liso) entre a porca e o liso da espiga.

Os parafusos serdo munidos de anilha do lado das porcas.
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Consideram-se incluidas as cantoneiras utilizadas nas ligacdes 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 pecas apertadas. Como indicacdo, o aperto deverd ser o que
um homem obtém utilizando uma chave inglesa normal (sem qualquer extensdo) ou o que
se obtém até ao primeiro impacto quando se utiliza uma chave de impacto. Em grupos com
um numero elevado de parafusos, o aperto sera feito sequencialmente a partir do centro
do grupo. Serdo realizados os ciclos de aperto adicionais necessarios para a obtencdo de
uma condicdo de aperto uniforme.

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

N3o sera permitida a soldadura de parafusos e porcas.

Protecdo da estrutura em madeira

Os trabalhos de protecdo e antifogo da estrutura serdo realizados em estrita conformidade
com a legislacdo e normalizacdo aplicidveis em matéria de seguranca no trabalho e em
matéria de ambiente. O fornecimento e utilizacdo de todos os equipamentos de seguranca
necessarios, bem como a recolha e elimina¢do de todos os residuos, serdo encargo do
Empreiteiro.

ESQUEMA DE PROTECCAO

O Empreiteiro devera propor um esquema de protecdo dos parafusos e porcas a utilizar nas
ligagcdes aparafusadas. Este esquema sera adequado as caracteristicas de exposicao da
estrutura, a classe de resisténcia ao fogo REI 60 (60 minutos), 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 apds o aperto. Qualquer tratamento a
aplicar aos parafusos e porcas apds fabricagdo e montagem sé serd efetuado depois de
inspecionadas as ligacoes.

2.2  TRANSPORTE E COLOCACAO EM OBRA

Os esforgos adicionais nos elementos durante o armazenamento, o transporte e a
colocacdo em obra deverao, em principio, ser evitados. Se a estrutura for carregada ou
apoiada de modo diverso do que se verificard na estrutura concluida, devera, em
principio, provar-se que tal é aceitavel, devendo ainda tomar-se em consideracdo o
possivel efeito dinamico destas acdes. No caso, por exemplo, de estruturas em arco ou
de poérticos, deverd, em principio, ter-se um cuidado especial a fim de evitar
deformacgdes durante a elevagao da posicao horizontal é posicdo vertical.
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CONTROLO

GENERALIDADES

Deverd, em principio, existir um plano de controlo, compreendendo:

2.3.2

Controlo de fabrico e de colocagdao em obra;

Controlo da estrutura concluida.

CONTROLO E FABRICO E COLOCACAO EM OBRA

Este controlo deverd, em principio, incluir:

2.3.3

Ensaios preliminares, por exemplo, ensaios de verificacdo da adequacdo dos materiais
e dos processos de fabrico;

Verificagdao dos materiais e sua identifica¢do, tais como:

Para madeira e derivados de madeira: espécie, classe de qualidade, marcacdo,
tratamento e teor de dgua;

Para estruturas coladas: tipo de cola, processo de fabrico e qualidade da colagem;
Para ligadores: tipo e protegdo contra corrosao.

Transporte, armazenamento e movimentagao no estaleiro;

Verificagao do rigor das dimensdes e da forma;

Verificagdo da montagem e da colocagao em obra;

Verificacdo dos pormenores construtivos, tais como:

Numero de pregos, parafusos de porca, etc.;

Dimensdes dos furos e precisdao da pré-furagao;

Espacamentos e distancias dos ligadores aos topos e aos lados;

Fendas da madeira;

Verificacdo final do resultado das operacdes de fabrico, por exemplo, através da

inspegdo visual ou de ensaios de carga.

CONTROLO DA ESTRUTURA CONCLUIDA

} -
APPC

Caso ndo esteja assegurado a longo prazo o respeito pelos pressupostos fundamentais
do projeto, devera, em principio, ser elaborado um programa de controlo
especificando as medidas a seguir (inspe¢do, conservagdo) no decurso da exploragdo
da estrutura.

Todas as informagGes necessarias a exploragao e a conservagao da estrutura deverdo,
em principio, ser fornecidas a quem assumir a responsabilidade da estrutura.
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2.4 CONTROLO DA QUALIDADE PARA A ESTRUTURA EM MADEIRA

O Empreiteiro obriga-se a apresentar a Fiscaliza¢do toda a documentacdo relevante sobre
os ensaios de controlo da qualidade da estrutura, incluindo procedimentos de ensaio, sua
localizagdo e resultados.

Controlo da qualidade das ligag6es aparafusadas

LigacOes aparafusadas correntes

Todas as ligacGes aparafusadas correntes serdo verificadas visualmente depois do aperto
dos parafusos, com a estrutura alinhada localmente. O intervalo residual maximo entre as
superficies adjacentes de uma junta ndo excederd 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.

2.5 PEGCAS E CHAPAS EM ESTRUTURA DE MADEIRA

A) UNIDADE DE MEDICAO
m (metros lineares)
B) CRITERIO DE MEDICAO

A medicdo é obtida a partir das pecas (em m), tal como representados nas pecas
desenhadas do projeto, com base no metro linear (isto €, o metro linear correspondente a
sec¢do nominal das pegas) tal como representados nas pecas desenhadas do projeto. Nao
sao feitas as dedugdes relativas a entalhes, furos e aberturas cuja area nao exceda 0,10m2.
N3o se consideram, por estarem incluidas no critério de medigdo, as unidades das chapas,
corddes de soldadura, parafusos, buchas, porcas, anilhas e chumbadouros.

C) CONDIGOES DE PRECO

O preco unitario a fornecer pelo Empreiteiro aplica-se ao m de pe¢a de madeira medido
segundo o critério indicado, sendo independente dos perfis, chapas que irdo ser utilizados.
Este preco compreende as seguintes operagdes:

a) Todos os estudos e documentos necessarios;

b) Fornecimento de todos os materiais e equipamentos necessarios;

c) Fabricacdo, transporte, armazenamento e montagem, incluindo todos os elementos
provisérios necessarios e a realizacdo de todas as ligagdes, com todos os parafusos,
buchas, porcas, anilhas, material de forra, cantoneiras, vardes roscados, conectores,
chumbadouros e consumiveis de soldadura;

d) Fornecimento, corte, dobragem e posicionamento das pecas e chapas;
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e) Demolicdo de betdo armado nos apoios quando necessario, remocdo do entulho a
vazadouro;

f)  Regularizacao das superficies de apoio;

g) Selagem com grout;

h) Preparacdo das superficies e aplicacdo do esquema de protecdao em superficies de
madeira;

i)  Verificacdo das tolerdncias dimensionais, de fabricacdo e de montagem;

j)  Controlo da qualidade das ligacGes soldadas e aparafusadas e dos revestimentos.

Cabanas de Viriato, 14 de abril de 2021

O Técnico Responsavel,

Assinado por: MARCO ANTONIO DE ALMEIDA
PEREIRA
Num. de Identificacao: BI111432685

(Marco Anténio de Almeida Pereira, Eng.2 Civil — OE: 58804)
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