mLl
T0O

ENGENHARIA

CADERNO DE ENCARGOS

P2032 — REFEITORIO — INVALIDOS DO COMERCIO Pig.1de 14



mLl
T0O

EMGEMHARIA

INDICE

. ESTRUTURA METALICA .......cueeeereerreireeesessessssessssessssssessssessssessessssssssessssesssssssnsssenssssssssesssssenssnes 3
1. DESCRITIVO .. ouiuieieieietetete ettt et e et ettt as e e s et eses et et et et et ssess s se st et ases et esessanssss st et et esesetetetesenens s ssasesesane 3
2. PROCESSOS DE EXECUGAD .....ovvevceceeececeeeeetetete ettt sttt asasass st s st sttt esssssssssesnesasatesensanananneas 3
3. CONSTITUICAO E EXECUGAD ......oivieieieeceiieeeceeeee ettt sttt sttt s sttt sttt stens st snensnanas 3
A, IMONTAGEM ...ttt ee et et ettt ettt s st s e st et et e s et et easesssss st et et et etetetetesessssassessasesesesetesensasasnsaeas 4
B LIGAGDES ...ttt ettt ettt et a et a ettt et n ettt et et a e et et ae et r et et e s et etene et etenetaras 5
6. PROTECCAQD ESTRUTURAS ......ovttcteececettetetete et tetesesess et st sessssesetetessasssss et et ssesesesetetessssasssssssssasesesessanssasasas 6
6.1. VERIFICAGCAO DAS SOLDADURAS ......oveeeeeveveteteteteteeeeeetstsestssesetetessasssssssesssssesesetetessssasssssssssasesesessasasasasas 6
T LEGISLAGAD .....vvveveteeeeeee ettt ettt ettt s sttt s st et et et asasas sttt es et et et et et eaeasae et aees et esetetensanananaeas 7
8. PROTECCAO ANTI CORROSIVA ...ttt st ettt sases st et e st et tetetetessasasss st asssssesesessasasasasasas 7
8.1, DESCRITIVO....eiuieiiieecteteteteteteeeett et et e ettt ettt st se s s st st s seae s et easssssas st et et esetetetesessasas st st asssasesetesessanssasaeas 7
8.2. PROCESSO DE EXECUGAD .....cuceieieiieieteteteteteteteteee et sttt easesasas et st et s et sttt s sasas s st asasasasesessasasasasasas 7
8.2.1. DECAPAGEM .......ooviveeteteteteeeecee et e ettt tes st se st st st e st et ssasssssas s et etes et et etetesessaeas st st asesesesetesessannsasasas 7
8.2.2. METALIZAGAO A QUENTE ...cucuieiiieeeteteteteteteeeeeee sttt tessssesssss st esesssetesesesessssssssssssssasesesessasasssasasas 7
8.2.3. METALIZAGAOD A FRIO .....oivieieieiieieeeteeeee ettt sttt ssse st et et ettt et ettt essss s et st st ssssesstesessanasananas 8
8.3 EIM OBRA ...ttt ettt ettt sttt ettt ettt e e e Attt et et ettt ettt e et et et et et ettt ee s s s 8
8.3.1. SUPERFICIES FERROSAS .....evieieiiieteteteteteteeee sttt st sttt ssss st et st ettt sttt sssssas st st ssssssssetesssnanasanasas 8
8.3.2. SUPERFICIES NAO-FERROSAS ......ouvuiriterereteeieeeeetetesesesesesssssssssesessssssssssssssesesesssessssssssssesssassssssssssssesesas 9
8.4, LEGISLACGAD ...ttt ettt ettt ettt sttt et a e as sttt e st et et ettt e e ettt et e et ettt eananan s e 9
Il ESTRUTURA DE BETAO ARMADO ......oceueeererrerressesessessessessessssessessessesssssssessessesssssssessessssssssssensans 9
1. FUNDAGOES. ...eceeeeeetetetete ettt ettt ettt assss st et et et et et et et et eseas st es et st ssssesesessanssas st et et et et etetetesesess s asssasesans 9
2. BETAO CICLOPICO.....cuiuieiieieeeieteteteteteeeeeet et te et teesaeas et sttt ess st et sssasasat st sseteteset et ssessas st ssasssasetesessasanasasas 9
3. COFRAGENS E ESCORAMENTOS PARA ESTRUTURAS DE BETAO .....voveveeeeeeicceeeceeeeeeeeeeee e 10
4. BETAO SIMPLES E BETAO ARMADO........cocueteteteeeeeeeeeeeeeeetetetesessesasesesesesesesesesesesesssssssssesesesesesesessesasasnas 10
5. COLOCAGAO DAS ARMADURAS EM ESTRUTURAS DE BETAO ARMADO .......ovrverereveeeeeeeeerereresesennens 11
5.1. CLAUSULAS GERAIS ....oovvveeeeeeecteteteseeee s st sesesesessssasaesesassssssssssssesesesssesssssassesesasesssssassssesesesassssnsanes 11
5.2. RECOBRIMENTOS ....cveuiuieitieeeeteteteteseeceesesesesesesesesesetesessss s et esesesesesesessasasasss s esesesesesesesesessssasasasasesasane 11
5.3. LIGAGAO DAS ARMADURAS........cocveueeeeeeeeeeeeeesetesetetetetesessesstssesesesesesessasssssssssssssssesesesesssessnsssesssesesesens 11
5.4. ESPAGCADORES E SUPORTES.......ocueteteeieeeeeeeeeeesesesetetetesesesessssssesesesesesessasasasssssssssesesesesessssssssssssssesesesens 11
5.5. DESMOLDAGEM E DESCIMBRAMENTO ......ovvveveretetetetceeeeeetesesese e eseseesesessssssesesesesesesesessssnsesssssesenans 11
5.5.1. CLAUSULAS GERAIS .....vveeeeeeeceeeetereteeseeeetetesesesssessssssssesesessssssssssesesesesssssssssassesasassssssssssesesesesssssssssenes 11
5.5.2. ICONDICOES PARTICULARES DE DESMOLDAGEM ......cuoueiieeiereeeeeteeceeeeesseeesese e sesesesesesssesssesesenns 12
5.5.3. ACABAMENTOS DAS SUPERFICIES MOLDADAS .....cecvevevviieeeeeesereseessesssessesesessssssssssssesesesssssssssenes 12
5.6. JUNTAS DE DILATACGAOD . .....coiveveveeeteeeeceeeeeeeeeete e oot teteseesssesstssesesesesesessasasssssssssesesesesesesssessssnsesssssasasans 13
5.7. ALVENARIA DE TIJOLO OU BLOCOS DE BETAO .....ocvveveeeeieceeeeeeete ettt s senns 13
P2032 — REFEITORIO — INVALIDOS DO COMERCIO Pég.2de 14



mLl
T0O

ENGENHARIA

I ESTRUTURA METALICA

1. DESCRITIVO

Fornecimento e montagem de estrutura metalica do edificio constituida por perfis metalicos S275,
incluindo tratamento das superficies por metalizagdo, constituido por uma demao de primario rico em
zinco e uma pintura a tinta de esmalte com as dema&os necessarias a um perfeito acabamento. Trabalhado
e montado em oficina com preparagdo de superficies em grau SA21/2 segundo EN 1SO 8501-1 e aplicagdo
posterior de duas demados de primdrio com uma espessura minima da pelicula seca de 30 microns por
dem3o. Inclusive p/p de ligagdes a estrutura existente, preparacdo de bordas, soldaduras, cortes, pegas
especiais, desperdicios e repara¢do em obra de quantos retoques e/ou defeitos se originem por razées
de transporte, manuseamento ou montagem, com o mesmo grau de preparacdo de superficies e
aplicagdo de primario.

Execucdo de soldaduras de angulo com corddo de espessura de garganta, de acordo com pegas
desenhadas e caderno de encargos.

Fixag¢do de perfis a parede com bucha quimica e vardo roscado M12, classe 8.8, porca classe 8.8 e anilhas
dureza 200HV.

2. PROCESSOS DE EXECUGAO

3. CONSTITUIGAO E EXECUCAO

As estruturas metalicas a fornecer e a montar, compreenderdo os elementos metalicos e os érgaos de
ligacdo, como parafusos, porcas, anilhas, etc., além dos eléctrodos para as soldaduras a efetuar.

A estrutura é composta, em geral por perfilados de ago macio da classe indicada nas pecas desenhadas,
soldados entre si e a "goussets" de forma a assegurar a distribuicdo de esforgos pelas barras previstas
no respectivo calculo de estabilidade.

Deverdo ser sempre respeitadas as tolerancias e os acabamentos mencionados nos desenhos.

Nos casos omissos, o fornecedor devera reger-se por normas e/ou cddigos que se reportem a este tipo
de construgdo, devendo neste caso comunicar ao Dono de Obra ou ao seu representante as normas
técnicas ou codigos adotados.

Os cortes efetuados por oxicorte, e nomeadamente naqueles aos quais se vao aplicar cordGes de
soldadura, deverao ser convenientemente limpos e afagados.

Os furos serdo abertos por brocagem ou por pungoamento, seguidos de mandrilagem.

Os "goussets" serdo obtidos por oxicorte.

As tolerancias de fabrico deverao estar de acordo com a ENV 1993 1-1 (Eurocddigo 3 - Parte 1.1)

As estruturas deverdo resultar bem alinhadas e niveladas, depois de assentes, e estar rigorosamente de
acordo com as dimensdes e equidistancias do projeto aprovado para execugao.

Os acabamentos das superficies, das ligagdes dos nds ou angulos e dos aparelhos de apoio serdo
cuidados e isentos de quaisquer defeitos que prejudiquem o bom funcionamento da estrutura.

Todos os elementos da estrutura deverdo ser decapados e pintados antes da montagem; as zonas das
soldaduras serdo retocadas com pintura apropriada, anticorrosiva, o mesmo se fazendo a todas as zonas
danificadas durante o transporte e montagem. A camada de acabamento final podera ser aplicada em
obra.
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4. MONTAGEM
O plano de montagem bem como os meios utilizados deverao ser apreciados pelo Dono de Obra ou pelo
seu representante e merecer a respectiva aprovacgao.
O Empreiteiro devera assegurar-se que os meios utilizados na montagem e a forma de suspensado e
unido das pecas nao vao introduzir quaisquer deformagGes ou tensGes permanentes significativas.
As tolerancias de montagem deverao estar de acordo com as normas atualizadas, nomeadamente a ENV
1993 1-1 (Eurocddigo 3 - Parte 1.1).
Quanto ao controle da montagem, deve incluir o cumprimento de um Plano de Controlo de Qualidade,
com verificagdes de diversos aspetos, tais como:

= Apoios;

= Pontos e niveis de referéncia constantes do plano de execucio;
= Critérios de aceitac3o;

= Definicdo de ndo conformidade e sua corregdo.
= Em termos de sequéncia e cuidados a ter nas fases de montagem, devem observar-se as
seguintes recomendacgdes:

= Qs pOrticos serdo transportados por partes, dentro das dimensdes 6timas de cada peca, tendo

em conta o seu transporte, sendo a assemblagem dos diversos componentes efetuados em obra;
= Neste caso, estas partes serdao munidas de olhais de montagem, para que uma vez feito o aperto
destes, por parafusos ajustados, as partes fiquem corretamente posicionadas para a soldadura de

ligagdo. Esta soldadura tera de ser executada em perfeitas condi¢des e ser convenientemente

reforcada. A localizagdo destas secgdes estd definida no projectdo e quando tal ndo suceder serd
necessaria a aprovacao da Fiscalizacdo;

= Qs corddes de soldadura, e a area adjacente numa extensdo de 15cm para cada lado, devem ser
limpos e aplicarem-se duas dem3os de cromato de zinco com a espessura de 30 micrones cada;

= Todo o trabalho de topografia ficara a cargo do Empreiteiro, com o adequado controle
dimensional sujeito a aprovacdo da Fiscalizacdo. Devera ser efetuado o levantamento topogra
fico rigoroso das eventuais pecas de betdo onde ira apoiar-se a estrutura metalica;

= A montagem da estrutura sera realizada de acordo com a sequéncia aprovada pela Fiscaliza¢3o,
sendo que o processo de elevagdo e posicionamento dos trocos, que constituem os pOrticos,

efetuado com recurso aos meios mecanicos considerados necessarios e a definir pelo

Empreiteiro, propondo igualmente a solugdo a aprovagao da Fiscalizagao;

Os porticos isolados deverdo ser estabilizados, se necessario, por meio de estruturas provisorias, a
definir pelo Empreiteiro, enquanto ndo estiverem ligados entre si, pelos elementos de travamento
definidos no projeto de execugdo. Devera também de garantir que a estabilidade do conjunto fique
assegurada em caso de desmontagem eventual de certos membros, para a introdugdo de equipamentos
segundo as instrugdes da Fiscalizagdo;

Todas as estruturas provisdrias necessarias deverao ser fornecidas pelo Empreiteiro. No final dos
trabalhos devera proceder-se a limpeza e remocgdo destas estruturas provisorias;
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Todas as pegas devem ser convenientes e previamente marcadas em oficina para que, na montagem,
ndo surjam duvidas quanto a posi¢do que ocupam e a que outros elementos se ligam, bem como a
forma como o fazem;

A montagem da estrutura metalica devera ser feita por pessoal especializado e respeitar todas as
normas e regulamentos de seguranca aplicaveis, em particular os regulamentos de seguranca dedicados
a Construgdo Civil;

Os eixos principais e as marcas de desnivelamento necessarias a montagem serao fixados,
materializados e referenciados a pontos fixos;

A colocagdo dos chumbadouros deverad ser feita tomando as necessarias precaugdes para que o seu
posicionamento nao seja modificado, por deslocamentos inadvertidos e impercetiveis;

Os erros de montagem ndo poderao ser corrigidos por calor. Antes de corrigir os erros de montagem,
serd necessdria a respectiva autorizagdo da Fiscalizag3do;

No final devem-se retocar as pinturas que tenham ficado danificadas durante a montagem.

A Fiscalizacdo deve reservar-se o direito de, em qualquer momento, inspecionar os materiais e a sua

utilizagdo em obra.

5. LIGACOES
O Empreiteiro devera apresentar a aprovacgao da Fiscalizagdo os desenhos dos pormenores que ndo
estejam definidos no projeto ou pormenores de que se pretendam propor alteragdes. Deverdao merecer
especial atengado as ligagdes dos nds e as condigbes de apoio. As ligagdes serdo feitas cuidadosamente,
sendo rejeitadas aquelas que, por defeito de soldadura, possam prejudicar a boa estabilidade da obra,
quer por defeito de prejuizos causados as secgdes resistentes, quer pela sua execugao.
Sempre que a Fiscalizagdo o entenda poderdo as soldaduras ser radiografadas, sendo as despesas pagas
pelo Empreiteiro, no caso de se detectarem deficiéncias na execugdo das soldaduras.
As ligagOes devem efetuar-se sem introduzir esforgos importantes nas pegas.
Devem retocar-se contra a corrosdo as pinturas que tenham ficado danificadas durante a montagem:

= LligacBes por soldadura
Os soldadores a utilizar deverdo ser devidamente qualificados.
Ao Dono de Obra ou ao seu representante é reservado o direito de exigir provas de qualificagdo dos
soldadores.
E igualmente reservado o direito ao Dono de Obra ou ao seu representante de recusar o soldador que
revelou qualidade insuficiente nas primeiras soldaduras que realizou na obra.
A sequéncia das soldaduras a executar e os eléctrodos a utilizar deverdo ser objeto de prévia aprovacdo
escrita do Dono de Obra ou do seu representante. Deverao igualmente ser apresentadas previamente
ao Dono de Obra ou ao seu representante as especificagcdes dos processos de soldadura, onde vém
definidos entre outros os pardmetros de soldadura, preparacées de chanfres, etc.
As superficies a soldar deverdo ser secas e bem limpas, imediatamente antes da soldadura, eliminando
escorias, ferrugem, dleo, etc. Os eléctrodos deverdo igualmente estar secos.
O fornecedor deve proceder a repicagem das escdrias quando os corddes de soldadura forem obtidos
por mais de uma passagem.
Nos corddes de soldadura topo a topo e sempre que isso seja construtivamente possivel, proceder-se-a
a esmerilagem da raiz e a execuc¢do do respectivo cordao.
A espessura de todos os corddes de canto serd a maxima de acordo com o definido na ENV 1993 1-1
(Eurocddigo 3 - Parte 1.1).
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Quando a espessura dos corddes é indicada nos desenhos, devem observar-se as indicagdes ai contidas.
As soldaduras deverdo ficar sem defeitos prejudiciais e com dimens&es e contornos adequados.

= LigacOes aparafusadas, conectores e chumbadores
As ligagOes aparafusadas a utilizar serdo do tipo pré-esforcado sem deslizamento com parafusos de alta
resisténcia com as caracteristicas indicadas nos desenhos.
A execucdo das varias ligacGes deverd obedecer a regras internacionalmente aceites para este tipo de
ligagGes nomeadamente a ENV 1993 1-1 (Eurocddigo 3 - Parte 1.1).
Os chumbadores deverdo ter as caracteristicas minimas indicadas nos desenhos.
Qualquer alteragdo ao tipo de ligagdo previsto devera cumprir os critérios de dimensionamento
utilizados no projeto e serem em qualquer caso aprovados pela Fiscalizagdo e pelos Projetistas.

6. PROTECCAO ESTRUTURAS

Os perfis deverdo ser protegidos contra a corrosdo por meio de decapagem e pintura com primario e
duas camadas de tinta anticorrosiva.

A protecdo contra a corrosdo e a protec¢do contra o fogo poderao ser realizadas a partir do mesmo
material.

A decapagem serad realizada com granalha de aco ao grau SA 2% em oficina.

As tintas a aplicar nas diversas camadas deverdo ter cores ou tonalidades diferentes.

O primario a adotar devera ser um primario epoxidico de zinco com 30 micron, com exce¢ao das zonas
na vizinhanga dos bordos a soldar.

Nas zonas soldadas e na sua vizinhanga sera aplicado um primdrio especial de grande espessura baseado
em resina epoxidica modificada e aluminio, aplicado em obra imediatamente apds a soldadura e a sua
escovagem com escova de arame duro.

A camada de tinta a aplicar sobre o primario epoxidico (subcapa) devera ter 30 micron sendo baseado
em resinas acrilicas e de borracha clorada.

As camadas seguintes de tinta a aplicar sobre a subcapa terdo 35 micron de espessura, com a coloragao
a definir pela Fiscalizagdo, sera também baseada em resinas acrilicas e de borracha clorada.

As tintas deverdo satisfazer as prescrigdes gerais estabelecidas nas normas portuguesas aplicaveis. A
Fiscalizagdo podera exigir os ensaios necessarios antes da aprovacgao.

A aplicagdo da tinta sera feita por pintores brochantes especializados, seguindo cuidadosamente o que
for aconselhado pelos técnicos do fabricante.

A pintura, no local da obra, sera executada somente depois de os elementos estarem perfeitamente
assentes e cuidadosamente limpos, ndo podendo ser realizada com tempo chuvoso ou com superficies
hamidas. As camadas de tinta deverdo cobrir perfeitamente as superficies e apresentar espessura
uniforme, ndo se permitindo a aplicacdo de uma camada sobre outra ja executada sendo depois de se
verificar que esta estd completamente seca.

6.1. VERIFICAGAO DAS SOLDADURAS

As soldaduras serdo controladas por inspec¢do visual com avaliagdo dos calibres dos corddes da
soldadura e da sua perfei¢do quanto a geometria e acabamento.

As soldaduras poderao ser controladas por liquidos penetrantes no sentido de se detectarem fissuras.
Se a Fiscalizagdo assim o entender poderdo as soldaduras ser radiografadas.
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Apresentara para a sua aprovagao, ao Diretor da Obra, o programa de montagem da estrutura, baseado
nas indicagGes do projeto, assim como a documentagdo que acredite que os soldadores que
intervenham na sua execugdo estejam certificados por um organismo acreditado.

7. LEGISLAGAO

REAE. Regulamento de Estruturas de Ago para Edificios

EN 1090-2. Execution of steel structures and aluminium structures. Part 2: Technical requirements for
steel structures.

8. PROTECGAO ANTI CORROSIVA

8.1. DESCRITIVO

Protegdo anticorrosiva de pegas metalicas instaladas na fachada. Limpeza e desengorduramento,
aplicagdo de decapante lavavel, aplicagdo de esmalte aplicado em 3 demaos (variavel conforme
superficies ferrosas ou ndo-ferrosas), conforme definido nas condigdes técnicas, incluindo todos os
trabalhos e materiais acessoérios a sua correta execugdo e perfeito acabamento.

Processo de Execugdo

Decapagem

a) Todas as superficies metalicas sdo devidamente preparadas em oficina antes da aplicagdo do
esquema de tratamento anticorrosivo. Para tal, deverdo ser removidas todas as oleosidades ou gorduras
existentes na sua superficie com panos limpos, embebidos em diluente celuloso apropriado.

b) Depois de bem limpas, as superficies metalicas sdo decapadas a jacto abrasivo até grau SA 2 1/2 de
acordo com a Norma Sueca 05 9500, de modo a eliminar completamente o cascdo da laminagem,
ferrugem, sujidades e outras particulas estranhas. Finalmente, a superficie devera ser limpa com ar

comprimido seco e limpo, com aspirador ou por escovagem com lixa de grao fino.
8.2. PROCESSO DE EXECUCAO

8.2.1. DECAPAGEM

= Todas as superficies metalicas sdo devidamente preparadas em oficina antes da aplica¢3o do
esquema de tratamento anticorrosivo. Para tal, deverao ser removidas todas as oleosidades ou
gorduras existentes na sua superficie com panos limpos, embebidos em diluente celuloso
apropriado.

= Depois de bem limpas, as superficies metdlicas sdo decapadas a jacto abrasivo até grau SA 2 1/2
de acordo com a Norma Sueca 05 9500, de modo a eliminar completamente o cascdo da
laminagem, ferrugem, sujidades e outras particulas estranhas. Finalmente, a superficie deverd

ser limpa com ar comprimido seco e limpo, com aspirador ou por escovagem com lixa de grao
fino.

8.2.2. METALIZAGAO A QUENTE

ApOs a decapagem é aplicada uma metalizagdo a quente com zinco fosco por projecgdo a quente ou por
imersdo a quente, com uma espessura minima de 50um. O tempo minimo de secagem para
sobrepintura é de 24 horas.
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ApOs metalizagdo a quente € aplicado uma dem3o de primario de espera (promotor de aderéncia) com
uma espessura minima de 15 um.

ApOs secagem (minimo 2 horas) € aplicado 1 dem3o de primario com uma espessura minima de 50 u

m.

8.2.3. METALIZAGCAO A FRIO

ApOs esquema de decapagem previsto, a metalizagdo a frio € executada com 1 dem&o de primario com
uma espessura minima de 80 u m. O tempo minimo de secagem para sobrepintura € de 24 horas.
ApOs metalizac3o a frio € aplicada 1 dem3o de primario anticorrosivo com uma espessura minima de 50

um.

8.3. EM OBRA
No tratamento de gradeamentos e outros elementos metdlicos existentes, devera ser cumprido o
seguinte:

8.3.1. SUPERFICIES FERROSAS
= Limpeza e desengorduramento com produto com solventes especificos para limpeza, para
preparagdo de metais.

= Aplicagdo de decapante lavavel, com composicdo viscosa destinada a remover peliculas secas de
tinta de pegas metalicas, caso a pintura exterior se encontre em mau estado. Deve ser aplicado

fartamente, sobre as areas a decapar, mesmo que sejam verticais. Deixa-se actuar durante algum

tempo, varidvel com o tipo e a idade das tintas a decapar. A pelicula de tinta comega a aparecer
enrugada e pode ser facilmente removida por raspagem com betumadeira.

= No final a drea deve ser lavada abundantemente com agua corrente.
= Aplicacdo de esmalte para aplicagdo directa sobre ferrugem, formulado com resinas de alta

qualidade, pigmentos com boa solidez a luz e particulas de vidro termoendurecidas, possuindo

um solvente que lhe permite uma secagem rapida, funcionando simultaneamente como primario

e acabamento, na cor cinzento prata, alto-brilho. Método de aplica¢do: Trincha - Aplicar pelo
menos 2 demdos tal e qual o produto é fornecido, e de preferéncia 3 demaos, para obter a
espessura adequada. Pistola Convencional - Diluir com 15%, em volume. Aplicar 3 a 4 camadas
finas, a uma pressao de 2 a 3 atmosferas, com intervalos de 1 hora entre cada aplicagdo. A ultima
demao deve ser suficientemente abundante para proporcionar um acabamento uniforme e
brilhante. Pistola Airless - Aplicar 2 a 3 camadas finas, com intervalos de aproximadamente 1
hora entre cada aplica¢do, diluidas com 15%, em volume. Rolo - Embora seja possivel efectuar a
aplicagdo com um rolo de pélo de mohair curto, obtém-se melhores resultados nas aplicagées a
trincha ou pistola. Na aplicagdo a rolo, aplicar 2 a 3 demaos diluidas com 10%, em volume.
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8.3.2. SUPERFICIES NAO-FERROSAS
= Limpeza e desengorduramento com produto com solventes especificos para limpeza, para
preparagdo de metais.
» Aplicagdo de decapante lavavel, com composic&o viscosa destinada a remover peliculas secas de

tinta de pegas metalicas, caso a pintura exterior se encontre em mau estado. Deve ser aplicado

fartamente, sobre as areas a decapar, mesmo que sejam verticais. Deixa-se actuar durante algum

tempo, varidvel com o tipo e a idade das tintas a decapar. A pelicula de tinta comega a aparecer
enrugada e pode ser facilmente removida por raspagem com betumadeira. No final a area deve

ser lavada abundantemente com agua corrente.

* Esmalte para aplicagdo em superficies ndo-ferrosas, brilhante, baseado em resinas sintéticas
especiais de secagem ao ar, sem necessidade de aplicacdo de primario adesdo, com um Unico
revestimento de pintura, em duas dem3os (Diluicdo e n°® de dem3os: Pistola - Aplicar 2 dem3os
diluidas com 10 a 15%, em volume. Trincha - Aplicar 2 demdos diluidas com até 5%, em volume),

e posterior acabamento na cor cinza.

8.4. LEGISLACAO
REAE. Regulamento de Estruturas de Ago para Edificios
EN 1090-2. Execution of steel structures and aluminium structures. Part 2: Technical requirements
for steel structures.

Il. ESTRUTURA DE BETAO ARMADO

1. FUNDACOES

As fundagdes serdo abertas conforme as dimensdes previstas nos respetivos desenhos e obedecendo as
melhores condigdes de estabilidade.

A sua profundidade sera verificada pela Fiscalizagdo devendo o seu leito ficar perfeitamente horizontal,
em degraus ou ndo, conforme a inclinagao transversal do terreno.

Se a altura das fundagdes, calculada no projeto for insuficiente para atingir terreno firme, levar-se-a a
escavagdo até o encontrar, ou consolidar-se-a o terreno pelos meios que se julguem adequados, de
acordo com o parecer da Fiscalizagdo.

As fundagdes depois de abertas, sé poderdo ser cheias depois de a Fiscalizagdo as verificar e se
encontrarem conforme todas as normas exigidas.

2. BETAO CICLOPICO

Se o projeto ndo especificar outra composicdo, o betdo a empregar nos elementos de

betdo ciclopico sera um betdo da classe C16/20.

O volume de pedra a incorporar ndo deve exceder 40 % do volume final, ndo devendo

as dimensdes daquela exceder 0,20 m, mas nunca exceder metade da menor dimensao do
elemento onde for incorporado.

As pedras serdo arrumadas a mao, de forma a ficarem entre si intervalos de largura suficiente para
garantir o seu completo envolvimento pelo betdo.
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Sera sempre colocada primeiramente uma camada de betdo e sobre ela serdo colocadas as pedras.
Sobre estas sera langada nova camada de betdo e assim sucessivamente.

No apiloamento ou vibragdo do betdo deve haver o cuidado de ndo deslocar as pedras. Se o enchimento
tiver de ser interrompido, devem ser deixadas pedras salientes que permitam o perfeito travamento e
ligacdo da camada seguinte.

Quando o betdo cicldpico for executado em enchimentos de fundages ou de muros de suporte, em que
os terrenos laterais ndo sejam suficientemente coerentes, serdo executadas entivagdes de modo a
evitar que as terras desprendidas se incorporem nas massas.

3. COFRAGENS E ESCORAMENTOS PARA ESTRUTURAS DE BETAO

A execucdo das cofragens e escoramentos deverdo obedecer ao estabelecimento neste Caderno de
Encargos. Sempre que a Fiscalizacdo o considere necessario e para a pecgas de maior responsabilidade,
deverd o empreiteiro apresentar os estudos de estabilidade e respetiva pormenorizagdo das cofragens.
A cofragem para superficies de betdo aparente devera ser motivo de cuidados especiais e de rigor na
sua execucgdo. Os moldes e planos de betonagem deverdo ser aprovados pela Fiscalizagdo, bem como a
solidez da estrutura, de modo que nao se deformem durante a betonagem.

A falta de outra indicagdo do projeto, o betdo aparente apresentard a textura natural da cofragem em
tdbuas de solho de larguras iguais. A madeira para o revestimento dos moldes das pecas de betdo
aparente, devem ser aparelhadas e as juntas deverdo ficar bem alinhadas, com espagamentos
semelhantes, sem falhas ou com descontinuidades que provoquem defeitos na superficie do betdo. O
acabamento das superficies de betdo aparente deverd ser da classe A3. As madeiras de cofragem que se
destinem a futuras aplica¢Oes, deverao ser perfeitamente limpas de residuos de betdo. Poderdo ser
utilizados produtos que impe¢am a aderéncia do betdo aos moldes que nao dificultem a posterior

aderéncia de tintas ou vernizes de acabamento.

4. BETAO SIMPLES E BETAO ARMADO

A(s) classe(s) e tipo(s) do betdo a aplicar sera(do) definida(s) no projeto de fundacgGes
e estrutura e neste Caderno de Encargos.

A Fiscalizagdo esclarecera, ouvindo sempre que necessario o autor do projeto, as
duvidas por omissdo ou discrepancia que, porventura, possam surgir.

O empreiteiro devera dispor de pessoal especializado e equipamento que Ihe permita
realizar os seguintes trabalhos:

= Colheita de amostras e britas e determinacdo da sua granulometria, modulo de finura,
humidade e percentagem de po;
= Colheita de amostras de areias e determinacdo das suas granulometrias, mddulo de

finura, humidade, percentagem de p6, mdédulo de argila e matéria organica;

= Colheita de massas fabricadas na central de betonagem para execugdo de cubos de
0,20 m de aresta, sua cura e transporte para ensaio a rotura em laboratorio oficial de
reconhecida competéncia.

= Correc¢3o da curva granulométrica dos inertes e dosagem dos betdes, resultante da

eventual variagdo das caracteristicas granulométricas dos referidos inertes de modificagdo das
dosagens de cimento e de agua, e elaboragdo do correspondente boletim de fabrico do betao.
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Todos estes trabalhos serdo realizados sob a orientagdo do técnico responsavel, e controle da
Fiscalizagdo.

Todo o equipamento considerado indispensavel para a realizagdo destes trabalhos e todas as
despesas com a realizagdo de ensaios referidos, serdo totalmente suportados pelo empreiteiro.

5. COLOCAGAO DAS ARMADURAS EM ESTRUTURAS DE BETAO ARMADO

5.1. CLAUSULAS GERAIS

As armaduras deverdo ser colocadas e mantidas nas posi¢des indicadas nas pegas
desenhadas, com as tolerancias especificadas no projeto da especialidade.

Quando for possivel, recomenda-se que as armaduras sejam pré-fabricadas em
montagem rigidas, as quais deverdo satisfazer as clausulas em vigor (LNEC).

As armaduras montadas em obra deverdo satisfazer as mesmas cldusulas.

Devera ser exercida uma vigilancia constante, durante a colocagao e a compactagao

do betdo de modo a assegurar-se a manutenc¢do das posi¢cdes exatas das armaduras.

5.2. RECOBRIMENTOS

Os recobrimentos das armaduras serdo os indicados nas pegas do projeto.

No caso de omissdo, os recobrimentos deverdo satisfazer os limites minimos

estabelecidos no Regulamento de Estruturas de Betdo Armado e Pré-Esforgado (Decreto-Lei
n.2 235/83 de 31 de maio).

5.3. LIGACAO DAS ARMADURAS

Os vardes que constituem as armaduras serdo convenientemente ligados por ataduras

de arame recozido ou por soldadura por pontos.

No caso de se utilizar soldadura em agos de qualidade diferente do ago A24, deverd

provar-se a aptiddo dos agos a serem soldados e a técnica de soldadura a empregar, mediante
a apresentagdo de documento de homologacao ou parecer favordvel de laboratério oficial.

As extremidades das ataduras de arame deverao ser dobradas de tal modo que nao

atravessem a camada de recobrimento das armaduras.

5.4. ESPACADORES E SUPORTES

As posigdes corretas das armaduras serdo garantidas por espagadores e suportes,
juntamente com as liga¢Oes entre as armaduras.

Em geral, os espagadores e suportes serdao de betdo com a resisténcia e durabilidade
idénticas as do betdo da obra.

Poderdo ser usados espagadores e suportes metalicos desde que sejam aprovados

pelo dono da obra e ndo contactem com a cofragem.

Outros tipos de espacadores e suportes, de fibrocimento ou plastico, sé poderao ser
utilizados mediante a apresenta¢do de documento de homologagdo ou parecer favoravel de
laboratério oficial.

5.5. DESMOLDAGEM E DESCIMBRAMENTO

5.5.1. CLAUSULAS GERAIS
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Desmoldagem e o descimbramento e os respetivos prazos deverdo satisfazer ao prescrito nos seguintes
documentos:
= Regulamento de Estruturas de Betdo Armado e Pré-Esforcado (REBAP). Decreto-Lei n.2 349-C/83
de 30 de julho.
= Regulamento de Bet&es de Ligantes Hidraulicos. Decreto-Lei n.2 301/2007 de 23 de agosto.

5.5.2. ICONDICOES PARTICULARES DE DESMOLDAGEM
As juntas de retragdo e dilatagdo bem como as articulagdes, serdo libertadas de todos os elementos dos
moldes que possam impedir o seu funcionamento.

5.5.3. ACABAMENTOS DAS SUPERFICIES MOLDADAS
Com excecgdo dos casos especiais referidos no projeto ou no Caderno de Encargos, os acabamentos das
superficies moldadas deverdo ao especificado nas clausulas seguintes. A classe de acabamento exigida a
cada uma das superficies de betdo e a indicada nas pec¢as desenhadas. Para efeito da aplicagdo destas
clausulas, classificam-se em bruscas e suaves as irregularidades das superficies de betdo. As saliéncias e
rebarbas causadas pelo deslocamento ou ma colocagdo dos elementos de cofragem, por deficiéncias
das suas ligagGes ou por quaisquer outros defeitos locais das cofragens, sdo consideradas
irregularidades bruscas e sdo medidas diretamente. As restantes irregularidades sdo consideradas
suaves e serdo medidas por meio de uma cércea, que serd uma régua reta, no caso de superficies
planas, ou a seu equivalente, para as superficies curvas. O comprimento desta cércea sera de um metro.
Consideram-se trés classes de acabamento, A1, A2 e A3, de acordo com o que se segue:

= (Classe Al
Acabamento irregular, sem qualquer limite para as saliéncias. As pressdes,
bruscas ou suaves, serdo inferiores a 2,5 cm.

= (Classe A2
As irregularidades bruscas ndo devem exceder 0,5 cm e as suaves 1,0cm.
= (Classe A3

As irregularidades bruscas nao devem exceder 0,3 cm e as suaves 0,5 cm.
Apresentara cor e textura uniforme e sera isento de manchas devidas a
materiais estranhos ao betdo.
As diversas classes de acabamento terdo as seguintes aplicagdes, salvo indicagdo em
contrdrio:
= (Classe Al
Superficies em contacto com o terreno ou com macigos de betdo. Elementos
de fundagdo, moldados em obra.
= Classe A2
Superficies que se destinam a revestimentos com argamassas ou materiais
analogos ou que, ndo tendo qualquer revestimento, ficardo permanentemente
ocultas.
= (Classe A3
Superficies de betdo aparente ou com revestimento muito delgados.
Quando, apds a desmoldagem do betdo, se verificar que o acabamento obtido ndo
satisfaz ao especificado, competird ao empreiteiro propor a técnica a utilizar na sua
preparacdo, a qual terd de ser aprovada pelo dono da obra.
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No acabamento da classe A3, as reparagdes que haja que efetuar deverao garantir
superficies de cor e textura uniformes.

5.6. JUNTAS DE DILATACAO
As juntas de dilatagdo da estrutura e dos panos de alvenaria de tijolo que lhe estdo em correspondéncia
devem ser executadas de acordo com o REBAP e do seguinte modo:
= Asjuntas em planos verticais devem ser preenchidas, a falta de outro material indicado nestas
especificagGes, com chapa de espuma rigida de poliuretano com espessura prevista no projeto;
= O bordo superior das juntas da estrutura em planos verticais, em particular as dos pavimentos,
devem ser vedadas com material vedante aderente que conserve o seu estado plastico ao longo
do tempo e que se deforme sem gerar tensGes aprecidveis, como sejam materiais a base de
uretanos, portanto compativel com o material de enchimento das juntas, ou a base de
terpolimeros acrilicos, semelhante ao referido no assentamento de vidros;
= O empreiteiro deve submeter a aprovacao da Fiscalizagdo o produto proposto e, sendo
aprovado,
= aplicado estritamente de acordo com as instru¢des do fabricante;
Os bordos das juntas de dilatacdo o em fachadas, devem ser vedados com um material
aderente, pigmentado na cor do revestimento da fachada em que se situam ou em cor
parecida, dos tipos referidos na alinea anterior. Se o material usado na vedag¢do destes bordos
nao for quimicamente compativel com o da vedagao das juntas interiores, devem ficar
separados por um trogo de polietileno ou poliestireno, conforme a compatibilidade quimica dos
produtos aprovados.
As juntas em planos horizontais devem ser tratadas do seguinte modo:
= A mesa de apoio de estrutura, ou seja, a face superior das consolas curtas em que ela apoia, deve
ser regularizada e nivelada a disco abrasivo rotativo, brunida, de modo a proporcionar uma
superficie sem rugosidade, perfeitamente plana e horizontal (de modo a reduzir o atrito na
superficie de apoio da estrutura).
= Sobre a superficie de apoio assim tratada, deve ser assente uma placa de chumbo de 3 mm de
espessura ou aparelho de apoio apropriado;
= Os bordos horizontais nos topos destas juntas estreitas devem ser vedados com um material dos
tipos anteriormente referidos.
As juntas de dilatagdo na cobertura deverdo ser vedadas como a dos pisos, mas com um produto de
melhor qualidade além das solu¢Ges previstas na impermeabilizacdo da cobertura.
As juntas de dilatacdo das infraestruturas, principalmente quando interessarem zonas de caves ou
pavimentos térreos, deverdo ser preenchidas com material apropriado a indicar no projeto, ou, na sua
falta, pela Fiscalizagcdo. Nos locais sujeitos a humidades ou onde se faga sentir o efeito do nivel freatico,
serdo na betonagem, utilizadas juntas de borracha ou de plastico que garantam uma perfeita vedacao,
ligado intimamente as duas partes da estrutura.

5.7. ALVENARIA DE TIJOLO OU BLOCOS DE BETAO
As alvenarias deverao ser executadas de acordo com as prescri¢gdes do projecto, com o

dimensionamento indicado nos desenhos de pormenor e obedecer a NP-80 e as especificagdes E-160 -
1965 - LNEC.

Os tijolos devem ser ligados por uma argamassa de cimento e areia ao trago 1:5 ou
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1:3, conforme se localizam em paredes interiores ou em alvenaria com os paramentos expostos aos
agentes atmosféricos.

Nos panos de tijolo servindo de enchimento de painéis de estrutura de betdo armado, os elementos de
betdo onde encostam os panos de tijolo, nas envolventes exteriores do edificio, deverdo ser
previamente aferroados e limpos, para possibilitar uma perfeita aderéncia das argamassas de
assentamento do tijolo.

O tijolo devera ser transportado e colocado no estaleiro e nos locais de aplicagdo, com as maiores
precauc¢Ges, de modo a ndo danificar, alterando a sua geometria. De preferéncia devera fazer-se o
transporte e colocagao nos locais de utilizagdo em paletes.

Nas paredes duplas de tijolo formando lamina de ar, na superficie inferior do apoio, executada com
argamassa de cimento e areia ao trago 1:1 uma caleira ou meia cana, na base do pano inferior,
ocupando a largura da caixa-de-ar. Esta superficie cOncava, serd, depois de bem seca, impermeabilizada
com produto asfaltico, com aplicagdo de emulsdo betuminosa a 3 demaos, ou produto asfaltico aplicado
a quente.

No pano exterior serdo deixadas inferiormente aberturas para limpeza de todas as argamassas que
caiam durante a execucdo. Para tal, na primeira fiada de tijolos, se deixara de assentar um tijolo em
cada trés.

Posteriormente, essas aberturas serdo tapadas, podendo deixar-se ficar somente orificios de cerca de
0,04 m de diametro, para ventilagdo da caixa-de-ar e saida de humidades que, porventura, se tenham
infiltrado.

A medida que forem sendo elevados os dois panos, vao ser rematados e refechados interiormente as
juntas de assentamento e as ligagdes aos elementos da estrutura.

Os dois panos de tijolo serdo travados entre si por grampos ou ligadores de arame zincado de ¢ 5 mm
(arame n.2 6), em forma de Z, ou outra a aprovar pela Fiscalizacdo, colocados nas juntas horizontais de
assentamentos de tijolo e espacados no maximo 1,20m.

Quando houver necessidade de colocar mais de uma fiada de grampos, deverdo os mesmos ser
dispostos em quinconcio.

Os grampos deverdo ser colocados de forma a evitar o escorrimento de aguas para o lado interior, ao
longo do seu corpo, para o que poderdo ter formato especial (curvatura ao meio), de preferéncia serdo
colocados com leve inclinagdo para baixo e para o lado exterior.

Sempre que possivel, nos elementos verticais de betdo da estrutura onde encostam os panos de tijolo
nas envolventes exteriores do edificio, serdo deixados rebaixos para remate desses panos e deixadas,
durante a betonagem, pontas de vardo para travamento dos mesmos. O tijolo a utilizar tera as
dimensdes previstas no projecto. No tijolo macigo a sua furagdo ndo poderd exceder 5 % do seu volume.
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