DESIGNAGAO ESPECIFICAGAO
ELEMENTOS DE CONSTRUGAO METALICA E TECNICA
SERRALHARIAS

ET- EQ 234

EQUIPAMENTOS

1

GENERALIDADES

As serralharias a aplicar na obra (tampas metalicas, escadas, passadicos, estruturas de
suporte, etc.), serdo executadas com os materiais, forma e dimensbes especificadas nos
desenhos do projecto, ou outros, a fornecer pelo Adjudicatario e sujeitos a aprovacdo da
Fiscalizagao.

Todos estes elementos de construcdo metdlica serdo protegidos contra a corrosdo, apos
construgdo, de acordo com os esquemas de protecgao previstos nas pecas de projecto. Na
sua auséncia sera realizado o seguinte esquema de protecgao:

- Decapagem do grau SA 274 e galvanizag¢ao por imersao a quente;
- Duas deméaos de FRIAZINC R ou equivalente;

- Duas deméaos de ICOSIT K25 ou equivalente.

Sempre que as pegas metdlicas sejam realizadas fora do local da obra, em particular se
forem provenientes de unidades fabris, devem ser transportadas com a aplicagao do primario
realizado. Sempre que necessario essas primeiras camadas deverao ser retocadas em obra.

As soldaduras deverao ser de penetracao total devendo-se depositar material de ambos os
lados das chapas a unir. Para possibilitar a soldadura como especificado, as extremidades a
unir deverao ter chanfros abertos em Y ou em X consoante o valor da espessura for,
respectivamente, igual ou inferior a 8 mm, ou superior a este valor.

Apos moldagem, as pegas sujeitas a pressao interior deverdo ser submetidas a um
tratamento térmico para relaxagao de tensdes.

E condigdo obrigatéria para o fornecimento, que o Fabricante das serralharias possua
calandra, prensa, maquina de quinar e maquinas de soldar automaticas ou manuais
consoante as dimensdes e a forma das pegas.

Os pormenores construtivos das pecas metalicas deverao estar de acordo com o estipulado
no codigo ASME.

Antes da sua execugdo, o Empreiteiro devera submeter a apreciacdo da Fiscalizagao os
desenhos de execugao detalhados de todos os elementos das estruturas. Esses desenhos
deverao ser elaborados de acordo com os desenhos de conjunto do Projecto, e as pecas
devem ser apresentadas devidamente cotadas e designadas com 0s numeros em
correspondéncia com os que serdo marcados pintados nas pecas a assentar. S6 depois da
devolugao dum exemplar desses desenhos ao Empreiteiro, devidamente aprovados e visados
pela entidade fiscalizadora, é que se podera dar inicio a execugao dos trabalhos.
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Todas as eventuais alteragbes de pormenor que seja necessario introduzir no Projecto,
deverdo respeitar, quer as acgbes previstas, quer a metodologia de calculo relevante,
conforme especificado nas Meméorias, adoptando coeficientes de seguranga coerentes com
os utilizados no presente projecto. Essas eventuais alteragcbes de pormenor deverao ser
devidamente justificadas e deverao ser sujeitas a parecer prévio da Fiscalizago.

As prescrigdes patentes nesta especificagdo aplicam-se quer a construgio seja realizada em
instalagdes fabris, no estaleiro ou na frente de obra, com as devidas adaptagdes
relativamente as condigdes e equipamentos utilizaveis.

2 MATERIAIS A UTILIZAR

Todos os agos a utilizar, quer sejam perfilados, quer sejam chapas, devem ser
acompanhados de certificados 3.1B do fabricante garantindo a sua resisténcia e, quando
relevante, a sua soldabilidade. Esses certificados deverdo ser entregues a entidade
fiscalizadora, sendo os trabalhos iniciados apds aprovagao.

3 EXECUGAO DAS PECAS

A execucdo das pecas deve respeitar os desenhos de Projecto, bem como as cotas e
tolerancias ai definidas. Nos casos em que as tolerancias sdo omissas deve ser respeitada a
qualidade 9, definida de acordo com a norma NP-189.

E condigdo obrigatéria para o fornecimento, que o Fabricante das serralharias possua
calandra, prensa, maquina de quinar e maquinas de soldar automaticas ou manuais
consoante as dimensdes e a forma das pegas.

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

Apos moldagem, as pegas sujeitas a pressao interior deverdo ser submetidas a um
tratamento térmico para relaxagéo de tensdes.

As estruturas, depois de assentes, deverao ficar bem alinhadas e estarem rigorosamente de
acordo com as dimensdes e equidistancias indicadas no Projecto.

Os acgos perfilados serdo 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 no Projecto.

Todas as arestas deverao ser devidamente rebarbadas.

Os topos dos perfilados seréo limpos, fresados ou passados a moé de esmeril, de forma a ficar
com a superficie lisa, uniforme e sem rebarbas.
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Devem ser cumpridas as regras gerais de execugdo constantes no Regulamento de
Estruturas de Acgo para Edificios (R.E.A.E.) e os pormenores construtivos das pegas
metalicas deverao estar de acordo com o estipulado no cédigo ASME.

LIGACOES SOLDADAS

Seguir-se-ao os principios definidos no ponto sobre soldadura desta especificagao.

O metal de adigao para soldadura deve apresentar propriedades mecanicas nao inferiores as
do metal de base e possuir as adequadas caracteristicas metalurgicas em face da natureza
do metal de base, do processo de soldadura utilizado, do tipo de corddes a executar e das
condigdes em que é efectuada a soldadura.

Salvo justificacdo em contrério, sujeita a parecer favoravel da entidade fiscalizadora, devera
ser utilizada soldadura por arco eléctrico, com Procedimento Qualificado.

Os eléctrodos a utilizar deverdo ser acompanhados de certificado relativo as suas
caracteristicas, que devera ser apresentado a entidade fiscalizadora.

As soldaduras s6 poderdo ser realizadas por pessoal devidamente qualificado, cabendo a
entidade fiscalizadora a respectiva verificagdo destas. A metodologia de verificacdo devera
ser adequada ao sistema de garantia da qualidade adoptado.

As juntas de topo soldadas nas chapas que constituem as vigas em caixdo, nao
especificadas no Projecto, deverdo garantir a ligagdo perfeita em toda a secgdo. A sua
execugao devera respeitar as especificagées do Art. 30° do R.E.A.E.

Todos os elementos a aplicar deverao ser previamente limpos e rebarbados.

As soldaduras deverao apresentar fusdo e penetragdo completa através de toda a espessura
dos corddes, assegurando a ligagéo perfeita das pegas, sem vazios, poros ou desmaturagéo
do material; os corddes deverao ficar com aspecto uniforme e evitar a sua regularizagao com
esmeril. Seguir-se 8o as regras de boa arte da construgédo soldada.

Devem ser cumpridas as regras de execugdo relativas a ligagdes soldadas constantes no
R.E.A.E.

CONDICOES DE MONTAGEM

Devem ser cumpridas as regras gerais de montagem definidas no R.E.A.E.

PROTECGAO ANTI-CORROSIVA

As partes metalicas da estrutura deverdo ser sujeitas ao seguinte esquema de protecgéo
contra a corrosao:
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a) Desengorduramento e decapagem geral ao grau SA 2%;;

b) Galvanizagao por imersao

c) Uma demao de primario de epoxi e zinco, com 50 um espessura;

d) Uma demao intermédia de tinta de epoxi com 50 pm de espessura;

e) Uma demao de acabamento com tinta de epoxi com 30 um de espessura.

Sempre que as pecgas metalicas sejam produzidas em unidades fabris devem ser
transportadas com todo o esquema anti-corrosivo aplicado a excepgdo da demao de
acabamento que sera aplicada em obra. Antes da aplicagdo em obra, e apds a sua recepgao,
as pecas danificadas devem ser reparadas com o mesmo esquema de protecgdo. Sempre
que a protecgdo anti-corrosiva das pegas metalicas seja severamente danificadas no
transporte, a fiscalizagdo pode recusar a recepgdo das pecas danificadas e devolve-las a
precedéncia para reparagcao em fabrica.

Quando os contactos bimetalicos forem susceptiveis de dar origem a fendmenos de corroséo,
as superficies em contacto deverao ser devidamente isoladas. As solugdes a adoptar estao
sujeitas a parecer favoravel prévio da entidade fiscalizadora.

Todos os produtos em contacto devem ser compativeis entre si e a sua utilizagao € sujeita a
parecer favoravel prévio da entidade fiscalizadora.

Em relagdo a protecgdo contra a corrosdao, devem ser cumpridas as regras definidas no
R.E.A.E.

7 GARANTIA DA QUALIDADE

As ligagdes soldadas, depois de executadas, deverdo ser objecto de inspecgéo pela entidade
fiscalizadora de acordo com o plano de inspecgdo e ensaio para recepgdo que vier a ser
acordado em obra. Este plano deve ser aprovado pelo Dono de Obra antes da recepgao das
pecas metalicas.

Sempre que a fiscalizagdo o entender e as caracteristicas das pecas metdlicas assim o
obriguem, quer em termos da sua dimensao, quer em termos da sua utilizagao, a fiscalizagdo
pode promover a inspecgao das pegas metdlicas por entidade competente e independente.
Os encargos com esta inspecgao serao inteiramente suportados pelo Adjudicatario.

Em relagao a garantia da qualidade deve ser igualmente respeitado o R.E.A.E.

8 TRABALHOS DE SOLDADURA EM OBRA
8.1 - Equipamentos

Os equipamentos para a execugéo de trabalhos de soldadura incluem o seguinte:
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o Utensilios de oxicorte adequados as pegas a soldar;
e Utensilios manuais adequados as pecgas a soldar;
« Utensilios de pré-aquecimento;
o Posicionadores das pecgas a soldar;
« Fornos eléctricos para regeneracgéo dos eléctrodos;
« Estufas eléctricas portateis para conservagao de eléctrodos no campo;
e« Termdmetros;
e etc.
8.2 - Preparacao dos topos a soldar

8.2.1 - Preparagao de chanfros

De acordo com as especificagdes de soldadura aplicaveis.

8.2.2 - Limpeza das superficies

As superficies a soldar devem ser limpas internamente e externamente numa largura minima
de 2 cm, com utensilios apropriados.

Antes de posicionar as pegas a soldar, devem ser inspeccionados os topos para verificar se
estao perfeitamente limpos e isentos de qualquer defeito, 6xidos e gorduras. Defeitos visiveis
serdo eliminados cortando ou limando a as superficies defeituosas.

8.2.3 - Condi¢des meteoroldgicas

Nao é permitido soldar em condigbes ambientais que possam comprometer o bom éxito dos
trabalhos de soldadura.

Em caso de chuva ou de vento forte os trabalhos de soldadura serdo suspensos a menos que
se tomem as medidas de proteccdo do posto de soldadura, nomeadamente utilizagdo de
tendas de soldadura sendo tal encargo do empreiteiro e sem direito a pagamento adicionais
ou a prorrogagao de prazos. A fiscalizagdo decidira discricionariamente as condi¢des
climatéricas em que tal se justifique.

8.2.4 - Espago de manobra

O espaco de manobra assegurado ao soldador deve assegurar a mobilidade necessario para
o soldador operar sem impedimentos, de comprimento e largura minimos de 5 diametros. O
nicho deve permitir o correcto alinhamento dos tubos.
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8.2.5 - Pré-aquecimento das superficies a soldar

O pré-aquecimento, quando necessario, € definido no procedimento de soldadura qualificado.
A temperatura de pré-aquecimento é verificada com termdmetro apropriado e deve ser
rigorosamente proibido soldar com os topos molhados ou humidos.

8.3 - Critérios basicos de execugdo da soldadura

8.3.1 - Caracteristicas eléctricas

As caracteristicas eléctricas (intervalo de tensido e de intensidade para cada passagem e a
polaridade) devem ser de acordo com a natureza do equipamento e as caracteristicas das
pecas a soldar. A intensidade de corrente nunca deve ultrapassar o valor maximo indicado
pelo fabricante. A ligagdo a massa deve ser efectuada por pingas aplicadas em zonas de tubo
onde seja estabelecido um bom contacto.

Nao é permitido fazer o escorvamento do eléctrodo fora do chanfro.

8.3.2 - Limpeza dos corddes de soldadura

No fim de cada passagem deve ser feita a limpeza cuidadosa do cordao com rebarbadora ou
com escovas rotativas. No ultimo passo n&o é permitido utilizar rebarbadora.

8.3.3 - Perfil e dimensodes do cordao

As soldaduras deverao ser de penetracao total devendo-se depositar material de ambos os
lados das chapas a unir. Para possibilitar a soldadura como especificado, as extremidades a
unir deverao ter chanfros abertos em Y ou em X consoante o valor da espessura for,
respectivamente, igual ou inferior a 8 mm, ou superior a este valor.

Ao fim de cada passagem o perfil do material depositado deve ser céncavo e isento de
defeitos. O perfil do rebordo da soldadura acabada deve ser uniforme em qualquer ponto da
circunferéncia. A sobre espessura do cordao externo deve concordar perfeitamente com o
material de base, e nao pode ser superior a 1,6 mm acima da superficie.

A largura do cordao externo da soldadura acabada deve ser superior em 3 + 0,2mm da
largura do chanfro inicial (1,5 £ 0,1mm para cada lado do eixo do corddo). A altura maxima
nao deve ultrapassar 1,6mm em relagdo a superficie exterior.

8.3.4 - Execucgao dos passes de soldadura

Durante a execucdo da 12 passagem as pegas a soldar devem permanecer em posi¢céao
absolutamente imovel, para esse efeito podem ser utilizados posicionadores adequados que
devem ser retirados antes da ultima passagem.
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A soldadura deve ser executada num s6 ciclo térmico, devendo-se respeitar rigorosamente o
intervalo entre as passagens previsto.

8.3.5 - Identificagdo das soldaduras e dos respectivos soldadores

Todas as pegas soldadas devem ser identificadas por um sistema de numeragao
estabelecido antes de se dar inicio aos trabalhos. Nas pecas de maiores dimensdes as
soldaduras ser localizadas num esquema grafico com o0 mesmo sistema numérico utilizado
em obra.

Nas pecgas mais simples a fiscalizagdo pode dispensar este procedimento apds acordo com o
Dono da Obra quanto as pegas a retirar do sistema de marcacgéo.
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9 INSPECCAO DAS SOLDADURAS EM OBRA
9.2 - Exame visual

O exame visual aplica-se exclusivamente na detecgédo de defeitos superficiais e no controlo
das dimensodes do cordao externo das soldaduras. Nas soldaduras de canto pode-se recorrer
a um exame de liquidos penetrantes.

9.2.1 - Exame radiografico

Sempre que a fiscalizagdo o entender ou o Dono da Obra o exigir, sera realizado um controlo
radiografico as soldaduras.

Todas as radiografias devem ser designadas por nimero ou letras correspondentes a jungao
soldada objecto do exame. As diferentes secg¢des serao numeradas em progressdo no
sentido horario, partindo da geratriz superior, no caso de pegas circulares, ou da face exterior
no caso de pegas planas (nesse caso deve-se identificar na pega a origem da soldadura).
As radiografias devem ser marcadas por pelicula da seguinte forma:

« N°da linha ou estagao

« N°da soldadura

« Data de exposicéo

« Aguas do Oeste

« N°do soldador

9.2.2 - Defeitos nas soldaduras

Os defeitos e critérios de aceitacdo dos mesmos serdo de acordo com a Norma API 1104.
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