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MOLDES RECUPERAVEIS



TECNOLOGIA

PRINCIPIOS

O sistema de moldes FGM assenta em principios de racionalizacdo econdmica que permitem a execucao de lajes nervuradas
unidirecionais ou bidirecionais vulgarmente referenciadas como lajes fungiformes aligeiradas e foi concebido tendo em
vista, ndo so, a reducdo dos recursos utilizados na construcdo mas também numa otica de reutilizacdo e rotatividade do
equipamento necessario a execucao de uma laje, com significativos beneficios ao nivel dos consumos de betdo e aco, mas
também ao nivel da imobilizacdo de equipamento de cofragem e necessidade de mao-de-obra.

A utilizagdo do sistema de moldes FGM garante:

» Recuperacdo do equipamento de cofragem ao final do terceiro dia
apos betonagem da laje;

» Execucdo de vaos de grandes dimensdes com reduzido consumo
de betao;

> Economia ao nivel dos elementos verticais em virtude da reducao
de carga;

» Redugéo das necessidades de armaduras especificas de
pungcoamento;

» Compatibilidade com qualquer sistema de suporte da cofragem;

- Maior eficiéncia na utilizacdo de recursos naturais, pelo seu caracter

reutilizavel, pela redu¢cdo do consumo de betdo e de madeira e pelo
facto de conter material reciclado na sua composicao.

Moldes FG500  {g

Os moldes FG600 foram concebidos para execucado de lajes unidirecionais, permitindo a reducdo do consumo de materiais
em simultaneo com a manutencdo de uma inércia elevada na direcdo dominante. Os moldes sdo constituidos pela
conjugacao de dois tipos de peca, o topo e o centro, permitindo diversas configuracdes, a malha resultante da utilizacéo
destes moldes tem uma disténcia entre eixos de 0.60m na dire¢cdo principal e 1.20m, 1.91m ou 2.62m na outra direcdo, e em
ambos os sentidos a base das nervuras tem 0.125m. Os moldes FG600 existem com alturas de 0.325m e 0.425m.
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Altura Espessura Altura Largura Areada Distanciaao Centro Inércia Médulo de Flexdo Malha de Nervuras 0,60 x 1,20 Malha de Nervuras 0,60 x 1,91
do Molde daLamina Total Médiada Seccado de Gravidade da
Nervura da Seccdo Volume Peso Volume Volume Peso Volume
Nervura de Vazio Préprio de Betdo de Vazio Préprio de Betdo
hm hs H bm A A v, ! w, w, Vv Betéo 25 [kN/m?] Vv Betdo 25 [kN/m?]
Lace pace Inferior Molde Molde
[mm] [mm] [mm] [mm] [cm?] Superior  Inferior [cm*] Superior 3 3 [m3/m?1  [kN/m?2] [m%/m?] 5 [m3/m2] [kN/m2] [m3/m?]
[em?] [m*] [m?]
[mm] [mm]
50 375 7 838 136 239 104560 7688 4375 4.4 0176 4,10 0,164
325 75 400 175 988 138 262 132740 9619 5066 0,143 0,199 5,03 0,201 0,242 0,211 4,72 0,189
100 425 178 n3s 143 282 162540 n366 5764 5,66 0,226 535 0,214
50 475 184 1057 179 296 210410 n7s5 7108 5,66 0,226 520 0,208
425 75 500 187 1207 180 320 258750 14375 8086 0,179 0,249 6,28 0,251 0,306 0,267 5,82 0,233
100 525 190 1357 184 341 308450 16764 9045 6,91 0,276 6,45 0,258

Nota: Estes moldes permitem a inclusdo do numero de unidades identificadas como tipo B que se pretenderem obtendo-se comprimentos do molde completo de 1.91m, 2.62m, 3.33m, 4.04m ...
Os valores apresentados referem-se & secdo de laje entre eixos de nervura.

Moldes FGBOO ‘

Os moldes FG800 para execucado de lajes bidirecionais tém uma configuracdo retangular com dimensdes de 0.80mx0.725m

em planta, de forma a perfazerem uma malha de 0.80m entre eixos de nervura, quando apoiada a aba mais curta numa régua
de 0.075m. Em termos de altura do vazio, existem 4 medidas diferentes: 0.20m, 0.25m, 0.20m e 0.40m.
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Altura do  Espessura Altura Largura Area da Distancia ao Centro Inércia Médulo de Flexdao Volume do Vazio Peso Volume
Molde da Lamina Total Média da Seccdo de Gravidade da Préprio de Betdo
Nervura Seccido
hm hs H bm A \'A \ 1 w, w, Vv Bet&o 25 [kN/m?]
fece) pocs Superior Inferior Molde
[mm] [mm] [mm] [mm] [cm?] Superior Inferior [cm*] P 5 5 5 [m3/m?] [kN/m?] [m3/m?]
[cm?] [em?] [m?]
[mm] [mm]
50 250 164 710 76 174 35092 4617 2017 315 0,125
200 75 275 169 910 82 193 47499 5793 2461 0,080 0,125 3,75 0,150
100 300 173 mo 90 210 62176 6908 2961 4,40 0,175
50 300 173 810 95 205 60694 6308 2961 3,80 0,152
250 75 325 177 1010 99 226 79426 8023 3514 0,095 0,148 4,45 0,177
100 350 182 1210 106 244 100258 9458 4109 5,05 0,202
50 350 182 918 ns 235 96048 8352 4087 4,30 017
300 75 375 86 ms mz 258 122897 10504 4763 omns 0,179 4,90 0,196
100 400 190 1318 123 277 151574 12323 5472 5,55 0,221
50 450 200 62 156 294 203062 13017 6907 5,60 0,224
400 75 475 204 1362 157 318 251824 16040 7919 0,145 0,226 6,25 0,249
100 500 208 1562 160 340 301779 18861 8876 6,85 0,274

Nota: Para aplicacdo sobre estrado corrido ou directamente sobre estrutura base da cofragem podem ser produzidos moldes quadrados designados Q800 com as mesmas alturas de vazio.
Os valores apresentados referem-se a secéo de laje entre eixos de nervura.

Moldes FGS00

Os moldes FG900 para execucao de lajes bidirecionais tém uma configuracao retangular com dimensdes de 0.90mx0.825m

em planta, de forma a perfazerem uma malha de 0.90m entre eixos de nervura quando apoiada a aba mais curta numa régua
de 0.075m. Em termos de altura do vazio, existem 3 medidas diferentes: 0.225m, 0.325m e 0.425m.
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Altura do  Espessura Altura Largura Area da Distancia ao Centro Inércia Médulo de Flexdao Volume do Vazio Peso Volume
Molde da Lamina Total Média da Seccdo de Gravidade da Préprio de Betdo
Nervura Seccio
hm hs H bm A \'A Vv, 1 W, W, Vv Betdo 25 [kN/m?]
Lace pace Superior Inferior Molde
[mm] [mm] [mm] [mm] [cm?] Superior Inferior [cm*] P [m3/m?] [kN/m?] [m3/m?]
[em?] [cm?] [m?]
[mm] [mm]
50 275 172 816 83 192 49561 5971 2581 3,35 0133
225 75 300 176 1040 87 213 65670 7548 3083 omns 0,142 3,95 0,158
100 325 180 1266 95 230 84158 8858 3659 4,60 0,183
50 375 192 1043 122 253 125718 10304 4969 4,45 0,177
325 75 400 197 1268 123 277 159245 12947 5749 0,161 0,198 5,05 0,202
100 425 203 1493 128 297 194449 15191 6547 5,70 0,227
50 475 207 1310 165 310 255029 15456 8226 5,70 0,228
425 75 500 212 1536 163 337 314390 19347 9315 0,200 0,247 6,35 0,253
100 525 217 1761 165 360 374573 22701 10450 6,95 0,278

Nota: Para aplicacdo sobre estrado corrido ou directamente sobre estrutura base da cofragem podem ser produzidos moldes quadrados designados Q900 com as mesmas alturas de vazio.
Os valores apresentados referem-se a secdo de laje entre eixos de nervura.

EXECUCAO

A Ferca dispde ainda de um sistema complementar de
cofragem, que permite a otimizacdo do sistema de
moldes FGM sobre qualquer estrutura de suporte de
cofragem. Este sistema é constituido por calhas e
cabecotes, que apoiando sobre a estrutura primaria
permitem a remocao de todo o equipamento ao 3¢
dia apds a Dbetonagem, mantendo apenas o
pos-escoramento necessario a esta fase da obra.

> 12 FASE
Montagem da estrutura
de suporte

222 FASE
Aplicacdo das calhas,
cabecotes e prumos

2 3?2 FASE
Colocagao dos moldes
plasticos

>4° FASE

Betonagem da laje

»> 5?2 FASE
Recuperacgéo de todo
o material ao 3¢ dia

ACABAMENTO

As superficies de betdo em contacto com os moldes séo
muito regulares ndo necessitando em geral de qualquer
acabamento final. Devendo ser dada especial atengéo, as
juntas entre moldes e entre estes e a estrutura de
suporte onde poderd, por vezes, ser necessario eliminar
irregularidades de modo a obter melhor acabamento
final.

PREPARACAO DA BETONAGEM

Todo o escoramento devera ser devidamente travado e os
moldes apertados entre si, de forma a eliminar eventuais
movimentos  garantindo em  simultaneo melhor
acabamento da superficie. Aconselha-se ainda a
pulverizacdo dos moldes com produto desmoldante,
previamente a betonagem.

RETIRADA DOS MOLDES

Logo apds a desmoldagem os moldes devem ser limpos
com aguas e materiais n&o abrasivos, ao desmoldar nao se
devem forcar os cantos, nem permitir a queda destes
devendo em caso de quebra ser devolvidos para
reparagao. Quando nao estiverem em uso os moldes devem
ser armazenados ao alto, encaixados e apoiados sobre a
aba mais larga.

RESISTENCIA AO FOGO

Para calculo da resisténcia ao fogo das seccdes apresentadas
nas tabelas anteriores, deverdo ser analisados os parametros
definidos na legislacéo vigente para o efeito, sendo possivel
através da definicdo da geometria da laje, enchimentos e
recobrimentos obter uma resisténcia de 2 horas.




