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CONDICOES GERAIS DE FORNECIMENTO

Introdugdo

Estas especificagées estabelecem as condigdes técnicas bdsicas a serem
obedecidas na Execugdo do reservatorio elevado de 400 m3 para Sede do

Municipio de Muribeca / SE.

Todos os fornecimentos devem atender as documentagdes emitidas pela
DESO, s6 podendo dela divergir no caso de se obter uma concorddncia prévia

e por escrito da Contratante.

Cada unidade a ser fornecida deve atender rigorosamente aos termos
destas Especificagbes, as normas técnicas citadas, assim como a prépria

proposta da Licitante.

Os equipamentos aqui especificados devem ser fornecidos completos, com
todos os seus pertences e acessérios hecessdrios para operagdo normal,

incluindo-se, porém ndo se limitando, aos itens a seguir discriminados:

o Partes componentes e acessdrios, os quais poderdo exceder aqueles
indicados nesta Especificagdo;

e Manual de Operagdo e Manutengdo;

e Termo de Garantia;

e Desenhos finais.

Ficam excluidos do fornecimento objeto destas Especificagdes:
e Fundagdes e obras civis;

e Fonte de alimentacgdo.
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1.2 Normas Técnicas Aplicaveis

Exceto quando explicitamente indicado nestas especificagdes, todos o

material e equipamentos devem ser projetados, fabricados e ensaiados

segundo a

Ultima revisdo das normas técnicas da ABNT e, nos casos ndo

definidos por esta entidade, pela seguir indicadas:

e HIS:
Pumps

e DIN:

« BSI:

e ISO:

« TEC:

o IBP:

e API:

e« ASTM:

e BPMA:

« NEMA:

- IEEE:

e ANSTI:

« ASME:

e AWWA:

e AISI:

Hydraulic Standards for Centrifugal, Rotary and Reciprocating

Deutsche Industrie Normen

British Standards Institution

International Organization for Standardization
International Eletrotechnical Comission
Instituto Brasileiro de Petréleo

American Petroleum Institute

American Society for Testing Materials

British Pump Manufactures Association
National Electrical Manufactures Association
Institute of Electrical and Electronics Engineers
American National Standards Institute
American Society of Mechanical Engineers
American Water Works Association

American Iron and Steel Institute



DESD

COMPANHIA DE SANEAMENTO DE SERGIPE

1.3 Identificagdo

Todos os equipamentos e material devem ser fornecidos com plaquetas
individuais que identifiquem, no minimo:

e Nlmero do equipamento;

e« Nidmero da Autorizacdo de Fornecimento;

e Identificagdo do Fabricante;

o Especificagdo do Material Utilizado;

o Didmetro Nominal (tubos);

e Pressdo de Servigo;

e Pressdo de Teste;

e Condigdes Gerais de Servigo.

1.4 Documentos Técnicos

Os desenhos que acompanham a proposta devem ser enviados em meio

digital.

Apés a contratagdo, a CONTRATADA deverd submeter a aprovagdo os

desenhos em meio digital.

Apés a aprovagdo, os desenhos certificados também deverdo ser enviados

em meio digital.

Os desenhos que fazem parte integrante do fornecimento devem ser
entregues, em sua primeira remessa, completos e em prazo ndo superior a

30 (trinta) dias da emissdo da ordem de Fornecimento.
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Os desenhos certificados devem ser emitidos no prazo mdximo de 15
(quinze) dias apés o recebimento dos desenhos aprovados. Ndo serdo aceitas

remessas de desenhos certificados sem antes terem sido "TAPROVADOS".

Os desenhos enviados pela primeira vez para andlise serdo devolvidos pela
DESO no prazo mdaximo de 15 (quinze) dias apés seu recebimento, aprovados
ou comentados. Caso, nesse prazo, ndo haja nenhuma manifestagdo, os

desenhos serdo considerados aprovados.

Caso seja iniciada a fabricagdo sem desenhos aprovados, a responsabilidade
serd da CONTRATADA, ndo |lhe cabendo o direito a qualquer indenizagdo

por necessidade de modificagdo.

A aprovagdo dos desenhos ndo exime a CONTRATADA de todas as suas
obrigagdes contratuais quer técnicas, quer comerciais, quer civis e ndo lhe
dd nenhum direito a servir como instrumento de alegagdo de qualquer

alteragdo ou mesmo falha das caracteristicas técnicas propostas.

A CONTRATADA deverd enviar, em qualquer tempo, todos os desenhos que
a DESO julgar necessdrios, mesmo que eles jd tenham sido enviados

anteriormente.

A DESO poderd, também, subsequentemente, especificar e requerer da
CONTRATADA, em qualquer tempo, todos os desenhos ou descrigdes de
quaisquer componentes que julgar necessdrios para acompanhar e controlar

a qualidade da fabricagdo.

A CONTRATADA ndo estard obrigada a fornecer a DESO os desenhos que

ela considere como informagdo confidencial. Todavia, a DESO, por meio de
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seus representantes com credenciais adequadas, deverd ter acesso a

qualquer desenho de equipamento, como Ultima alternativa, desde que a

DESO julgue ser necessdrio e conveniente com o fim de acompanhar

®

controlar a qualidade da fabricagdo do equipamento.

Faz parte do escopo do fornecimento a entfrega de manuais de operagdo e

manutengdo dos equipamentos.

Os manuais devem ser escritos em portugués do Brasil. Serdo enviados no

prazo mdximo de 30 (frinta) dias apdés o embarque, em 05 (cinco) vias e/ou

disponibilizados em meios digitais como sites na WEB.

Os manuais devem conter, pelo menos, o seguinte:

Dados e caracteristicas técnicas dos equipamentos e acessorios;
Valores de ensaios e valores indicativos;

Métodos de trabalho e instrugdo para colocagdo em servigo, operagdo e
manutengdo;

Manuseio, icamento da unidade e acessdrios, e sistemdtica de
armazenamento e conservagdo;

Métodos para remogdo de partes para inspegdo;

Listas de material com marcas, codificagdo, relagdo de subfornecedores
para a unidade, acessdérios, pegas de reposigdo e ferramentas especiais;
Instrugdes completas de equipamentos auxiliares;

Desenhos completos do fornecimento conforme certificados.

A LICITANTE deverd citar e justificar as caracteristicas que ndo atendem

a

estas especificagdes (citando Alternativa”), as quais serdo analisadas pela

10
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DESO para decisdo final sobre sua conformidade. A ndo citagdo implica que

o fornecimento serd feito conforme solicitado nestas especificagdes.

A LICITANTE poderad indicar seus cédigos de produtos e material padrdo,
porém deverd explicar os seus significados na proposta, incluindo desenhos

de apresentagdo e detalhes.

2. CONDICOES GERAIS DE INSPECAO

No ato do recebimento dos produtos a DESO realizard a verificagdo final
para andlise qualitativa e quantitativa, através de exame visual e
dimensional dos equipamentos adquiridos, dos atestados de procedéncia de

matérias primas e de ensaios e testes de componentes e testes finais.
3. EMBALAGEM, TRANSPORTE, DESCARGA E ARMAZENAGEM

Devem ser adotados métodos adequados de embalagem, carga, transporte,
descarga e armazenagem que assegurem a DESO o adequado recebimento do

material, sem deformagdes, perdas ou avarias.

Os tubos, no transporte, devem ser apoiados sobre calgos de madeira, com
as pontas e bolsas desencontradas, sem que venham danificar seu
revestimento ou possibilitar o contato entre eles durante o trajeto até a

obra.

Os tubos com didmefros maiores que 4" devem ser armazenados, por
didmetro, em pilhas de, no mdximo, 2,5 m de altura, com pontas e bolsas
desencontradas, em locais planos e limpos, sem pedras ou qualquer outro

material que possa vir causar esforgos concentrados sob eles.

11
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Para que as bolsas da primeira camada ndo fiquem em contato com o piso,
deve-se compensar a altura das bolsas com a utilizagdo de sarrafos

colocados transversalmente aos tfubos e espagados de 1,50 m.

Os tubos com didmetros menores que 4" devem ser agrupados em feixes,
amarrados com fita pldstica e, no empilhamento, as bolsas em uma mesma

camada e também entre as camadas, devem ser alternadas.

Depois de armazenados, a DESO inspecionard os tubos para verificar

possiveis trincas no material através de percussdo por leve martelamento.

Os demais equipamentos, pegas e acessorios devem ser identificados
adequadamente conforme os itens das listas de material, acondicionadas em
caixas ou sacos que apresentem externamente a perfeita identificagdo do

seu conteldo.

O material em borracha deve ser conservado em locais ao abrigo das
intempéries e ndo sujeito a temperaturas extremas. Em fungdo de sua
sensibilidade a luz, recomenda-se guardd-los em local escuro, a uma
temperatura em torno de 20°C, de preferéncia dentro da prépria embalagem

de transporte.

As superficies usinadas expostas deverdo ser protegidas com uma pelicula

facilmente removivel de protegdo contra a ferrugem.
Todas as aberturas flangeadas deverdo ser protegidas com tampo de

madeira, bem como todas as aberturas roscadas deverdo ser fechadas com

bujoes.

12
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TERMO DE GARANTIA

A LICITANTE deve apresentar, junto a sua proposta, a garantia do material
ou equipamento que propde, cujo TERMO deve ser enfregue posteriormente

ele.

A garantia deverd se estender por um periodo minimo de 18 (dezoito) meses
apés a emissdo do TERMO DE ACEITACAO DEFINITIVA ou 24 (vinte e
quatro) meses a partir da data de emissdo do TERMO DE RECEBIMENTO

PROVISORIO, devendo prevalecer o que ocorrer primeiro.

A emissdo do TERMO DE RECEBIMENTO PROVISORIO serd feita pela
DESO, atestando que o equipamento e/ou material foram recebidos em seu

Almoxarifado e em situagdo considerada de acordo.

A emissdo do TERMO DE ACEITACAO DEFINITIVA também serd feita pela
DESO, declarando a aceitagdo definitiva da totalidade do fornecimento,

apés a conclusdo dos testes de pré-operagdo.

Esta garantia deverd cobrir os defeitos de projeto, fabricagdo, material,
mdo de obra, instalagdo e performance dos equipamentos quando operados
e mantidos conforme estabelecido pela CONTRATADA.

Na redagdo do TERMO DE GARANTIA deve-se considerar que:

e a aprovagdo dos desenhos ndo exime a CONTRATADA de sua completa e

total responsabilidade pelo fornecimento, tanto de qualidade quanto da

performance do equipamento;
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e a aceitagdo pela DESO de qualquer material ou servigo ndo exime a

CONTRATADA de sua ftotal responsabilidade sobre as garantias

oferecidas;

a garantia serd independente de qualquer resultado proveniente dos
testes;

a CONTRATADA garantird a continuidade do fornecimento de
componentes de reposigdo pelo prazo de 10 (dez) anos para todo e

qualquer reparo ou manutengdo do equipamento e acessérios que se

fizerem necessdrios.

Em caso de falha, no periodo de garantia, a CONTRATADA se obriga a

executar os reparos dos servigos de imediato, dos fornecimentos e servigos

defeituosos sem qualquer 6nus para a DESO.

A CONTRATADA deve possuir Assisténcia Téchnica permanente ou por meio

de seus representantes, no Brasil, com oficina prépria para atender a

reparos ou orientar sobre aplicagdes de seus produtos.

A CONTRATADA, quando solicitada pela DESO, deverd prestar assisténcia

técnica durante o periodo da garantia. O prazo mdximo para atendimento

serd de 72 (setenta e duas horas).

ESPECIFICACOES PARTICULARES DE MATERIAL E EQUIPAMENTOS

A seguir sdo apresentadas especificagdes individualizadas por ftipo de

material e equipamento.
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E-01: TUBOS E CONEXOES DE FERRO FUNDIDO DUCTIL

1. ESCOPO
Estas especificagdes fixam as condigdes minimas exigiveis para o
fornecimento de fubos, conexdes e acessérios de ferro fundido dictil e
suas juntas destinados as canalizagbes para esgotos sanitdrios.

2. NORMAS APLICAVEIS

A aplicagdo das presentes especificagdes implica, fambém, atender as

prescrigdes das Ultimas revisdes das seguintes normas técnicas da ABNT:

NBR-7675:2005 | Tubos e Conexdes de ferro fundido ddctil - Exames
e métodos de ensaio aplicdveis para fabricagdo,
recebimento e aplicagdo

NBR-7560:2012 |Tubo de ferro fundido ddctil centrifugado com

flanges roscados ou soldados - Fabricagdo e/ou

recebimento

NBR-7676:2019 |Elementos de veda¢do com base elastomérica
termofixa para tubos, conexdes, equipamentos,
componentes e acessérios para dgua, esgotos,
drenagem e dguas pluviais e dgua quente-

Fabricagdo, inspegdo e recebimento

NBR-7674:1982 |Junta eldstica para tubos e conexdes de ferro

fundido dictil - Inspegdo e Recebimento

NBR-8682:1993 |Revestimento de argamassa de cimento em tubos de

ferro fundido ddctil - Especificagdo
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NBR-7677:1982 |Junta mecdnica para conexdes de ferro fundido

dictil - Inspegdo e Recebimento

CARACTERISTICAS

Os tubos de ferro fundido ddctil centrifugado com flanges roscados devem

atender ds prescrigdes da norma NBR-7675:2005.

As pegas especiais de ferro fundido ddlctil podem ser com junta eldstica,
junta mecdnica ou junta com flanges de acordo com o especificado no
projeto. A fabricagdo e o fornecimento devem atender aos requisitos das

normas da ABNT listadas no item 2 anterior.

Os anéis de borracha devem ser obtidos por vulcanizagdo de borracha
natural, sintética ou ainda de adequada mistura de ambas. Ndo pode ser

empregada nesta mistura nenhuma borracha de recuperagdo ou regeneragdo.

Os anéis devem apresentar superficie isenta de dreas porosas, material
estranhos e defeitos visiveis, sendo permitido apenas sinal de eliminagdo

de rebarbas.
Os anéis de vedagdo dos tubos e pegas especiais de ferro fundido ductil
devem atender ao estabelecido na horma ABNT NBR-7674:1982, com valor

nominal da dureza compreendido entre 50 e 60 unidades SHORE "A".

Os anéis de borracha a serem aplicados nas juntas eldsticas e mecdnicas

devem atender ao disposto na norma ABNT NBR-7676:2019
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Faz parte do fornecimento as arruelas de neoprene ou de amianto, face
plana, bem como os parafusos e porcas de ago cadmiado, nas dimensdes,

classes e quantidades indicadas nas relagdes de material.

REVESTIMENTO

O revestimento interno dos tubos deve ser feito com argamassa de cimento
Portland de alto-forno e areia, aplicado por centrifugagdo, de acordo com

as condigdes exigiveis na horma ABNT-NBR-8682:1993.

O revestimento externo deve ser a base de pintura betuminosa conforme

os requisitos das normas ANSI/AWWA-C-151 e C-104.

Tanto o revestimento interno quanto o externo das pegas especiais devem
ser com pinfura betuminosa de acordo com os requisitos das normas AWWA-
C-151 e C-104. O revestimento deve ser bem aderente, ndo deve escamar,
ndo deve ser quebradigo quando frio, nem pegajoso quando exposto ao sol.
O revestimento interno ndo deve conter nenhum produto suscetivel de
transmitir toxidez, sabor ou odor a dgua, depois da conveniente lavagem da

tubulagdo.

QUALIDADE DOS TUBOS, PECAS ESPECIAIS E ACESSORIOS

O material dos tubos, pegas especiais e acessorios deve atender as
exigéncias da norma NBR-7675:2005 da ABNT, desde que o processo de
fabricagdo do ferro dictil atenda ao item 5, Processing of The Iron, da
Draft International Standard IS0O-2531:2009. Os tubos, pegas especiais e
acessorios devem atender também aos requisitos de fabricagdo enumerados

na NBR-7675:2005.
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TOLERANCIAS

As tolerdncias nas juntas, nas espessuras das paredes, nhos comprimentos
dos tubos e nos pesos dos tubos, pecas especiais e acessdrios, serdo os
permitidos pelas correspondentes normas ABNT ou, na omissdo destas,

pelas prescritas na norma IS0-2531:2009 em seus itens:

7 - Tolerance on Joints;

8 - Tolerance on Thickness;

9 - Manufactguring Lengths and Tolerances on Lenghts;
10 - Tolerance on The Straightness of Spun Pipes e

11 - Tolerances on Masses.. TESTES E INSPECOES

O material dos tubos, pecas especiais e acessdrios deve ser submetido, na
fdbrica, aos métodos de ensaio das normas NBR-6892:2002 e
NBR NM 187-1.1999 referentes a ensaios de tragdo e determinagdo da
dureza, respectivamente, ou com as recomendagdes dos itens 12, 13, 14 e

15 da IS50-2531:2009.

Os tubos devem ser submetidos a testes hidrostdticos a pressdo interna de

acordo com o método da norma ABNT-NBR-7561:1994,

As juntas eldsticas dos tubos de ferro fundido ductil centrifugado devem
ser testadas na fdbrica, por amostragem, de acordo com o método de ensaio

da norma NBR-7666:1984.
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EMBALAGEM, TRANSPORTE, DESCARGA E ARMAZENAGEM

Devem ser adotados métodos adequados de embalagem, carga, transporte,
descarga e armazenagem que assegurem a DESO, o adequado recebimento o

material, sem deformagdes, perdas ou avarias.

Os tubos, no transporte, devem ser apoiados sobre calgos de madeira, com
as pontas e bolsas desencontradas, sem que venham danificar seu
revestimento ou possibilitar o contato entre eles durante o trajeto até a

obra.

As pegas e acessérios devem ser identificadas adequadamente conforme os
itens das listas de material, acondicionadas em caixas ou sacos que

apresentem externamente a perfeita identificagdo do seu contedldo.

Os tubos devem ser armazenados, por didmetros, em pilha de, no mdximo,
2,5 m de altura, com as pontas e bolsas desencontradas, em lugares planos
e limpos, sem pedras ou qualquer outro material que possa vir causar
esforgos concentrados sob eles. Apdés armazenados, a FISCALIZACAO
deverd inspecionar os tubos quanto a frincas no material, através de

percussdo por leve martelamento.
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E-02: TUBOS E CONEXOES DE PVC RIGIDO - PBA

FABRICACAO

Os tubos e conexdes em PVC com junta eldstica - PBA devem ser fabricados

de acordo com a EB-183 da ABNT (NBR-5647:2019).

CARACTERESTICAS

Os tubos devem ter comprimentos de 6 metros, com ponta e bolsa integrada
para junta eldstica, e respectivo anel de borracha, e devem atender as

tolerdncias fixadas na PB-277 da ABNT (NBR-5680:1977).

As conexdes devem ser em PVC ponta e bolsa ou em bolsas, com junta

eldstica e anéis de borracha, conforme tipos definidos no projeto.

TESTES DE FABRICA

Deverdo ser fornecidos pelo fabricante os certificados do material dos

tubos e conexdes, bem como certificados dos testes hidrostdticos.
CLASSE DE PRESSAO

Os tubos poderdo ser classe 12 para pressdo de servigo de 60 m.c.a. (0,6
MPa), classe 15 pressdo de 75 m.c.a. (7,5 MPa), ou classe 20 pressdo de 100

m.c.a. (10 MPa), de acordo com o que consta nas Planilhas do Orgamento

Bdsico.
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TRANSPORTE, DESCARGA E ARMAZENAGEM

Deverdo ser adotados métodos adequados de transporte, carga, descarga e
armazenamento que assegurem total integridade aos tubos, evitando
deformagdes, perdas ou avarias que possam comprometer sua

estanqueidade.

Deve-se evitar, no manuseio, ocorréncia de impactos, atritos e contatos
com corpos que possam prejudicar as extremidades dos fubos, fais como:

pedras, objetos metdlicos e arestas vivas de um modo geral.

Os tubos com diametros menores que 100 mm devem ser agrupados em
feixes, amarrados com fita pldstica e, no empilhamento, as bolsas em uma

mesma camada e também entre as camadas, devem ser alternadas.

Os tubos de didmetros maiores que 100 mm, devem ser empilhados com as
bolsas e as pontas alternadas, de modo que as bolsas sobressaiam

completamente das pontas dos tubos.

Para que as bolsas da primeira camada ndo fiquem em contato com o piso,
deve-se compensar a altura das bolsas com a utilizagdo de sarrafos

colocados transversalmente aos fubos e espagados de 1,50 m.

As conexdes e pertences deverdo ser identificados adequadamente
conforme os itens das listas de material, acondicionados em caixas ou sacos,
contendo externamente a relagdo do material de cada volume.

Os anéis de borracha devem ser conservados em locais ao abrigo das

infempéries e ndo sujeito a femperaturas extremas.
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Em fungdo de sua sensibilidade a luz, recomenda-se guardd-los em local
escuro, a uma temperatura em torno de 20°C, de preferéncia dentro da
propria embalagem de transporte. Os lubrificantes para a montagem

deverdo ser adquiridos dos proprios fabricantes dos tubos e conexdes.
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E-03: TUBOS E CONEXOES DE FERRO MALEAVEL

1.

2.

3.

ESCOPO

Estas especificagdes fixam as condigdes minimas exigiveis para o
fornecimento de tubos e conexdes de ferro maledvel fabricados,
respectivamente, de acordo com as normas NBR-5580/2013 e NBR-
6943/2000 da ABNT.

CARACTERISTICAS

Os tubos de ferro maledvel devem ter comprimento de 6 metros, com rosca
segundo a NBR-NM ISO 7-1/2000 da ABNT. As conexdes também devem
ter roscas segundo a NBR-NM ISO 7-1/2000.

As conexdes devem ter dimensdes conforme a NBR-6943/2000 da ABNT, e
devem ser construidas em ferro maledvel conforme a NBR-6590/1991 da

ABNT.

Os tubos e conexdes de ferro maledvel devem ser galvanizados conforme a

NBR-6323/2007 da ABNT.

TESTES DE FABRICA
Os tubos e conexdes devem ser testados de acordo com as Normas da ABNT
para verificagdo de estanqueidade a pressdo interna. Devem ser fornecidos

pelo fabricante, certificados do material dos tubos e conexdes, bem como

certificados dos testes hidrostdticos.
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4, CLASSE DE PRESSAO

Os tubos deverdo ser da classe pesada. As conexdes serdo de classe 10,

tendo as seguintes pressées mdximas de servigos:

e 0 1/4" - 3/4" = 25 Kgf/cm3;
e o 1" - 4" = 16 Kgf/cm3:
e g 5"-6" = 10 Kgf/cm3.
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E-04: TUBOS COM ROSCA BSP

FABRICACAO DE TUBOS
Os tubos deverdo ser fabricados de acordo com a ABNT-EB-182, com ou

sem costura, zincados ou pretos com pontas e roscas BSP.

ROSCAS
De acordo com a ABNT-PB14 (ISO-r7), roscas BSP.

CLASSE

Classe média, STD ou SCH 40.
TEMPERATURA

Mdxima de 200° C.
TOLERANCIAS

Na espessura de parede admitir-se-a variagées por falta que ndo excedam

12,5%.
PRESSAO HIDROSTATICA (TESTE DE FABRICA)

O ensaio de pressdo hidrostdtica previsto é de 50 kg/cm?, por tubos apés

o processo de fabricagdo.
PROTECAO SUPERFICIAL

Zincada.
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E-05: TUBOS E CONEXOES DE PVC DEFOFO

FABRICACAO

Os tubos e conexdes PVC DEFoFo com junta eldstica devem ser fabricados

em conformidade com a ABNT (NBR-7665:2020).

CARACTERISTICAS

Os tubos devem ter comprimentos de 6 metros com ponta e bolsa para junta

eldstica e devem ser fornecidos com os respectivos anéis de borracha.

As conexdes devem ser em ferro fundido cinzento com bolsa para junta

eldstica.

Os anéis de vedagdo dos tubos devem ser do tipo JEI (junta eldstica
infegrada): anel ndo removivel manualmente, fabricado de borracha EPDM

(estireno butadieno).

Ao longo do corpo, os tubos de PVC DEFoFo devem ter dimensdes adequadas
para o acoplamento direto com as bolsas dos tubos e conexdes de ferro

fundido sem a necessidade de utilizagdo de adaptadores.

Por sua vez, as conexdes PVC DEFoFo devem permitir o acoplamento

indistinto de tubos PVC DEFoFo ou de ferro fundido.
Porém, as bolsas dos tubos e das luvas de correr PVC DEFoFo ndo poderdo

receber pontas dos tubos ou conexdes de ferro fundido, devido as

diferengas de tolerdncias existentes entre os dois materiais.
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TESTES DE FABRICA

As conexdes de ferro fundido para tubos de PVC DEFoFo e suas juntas
devem ser testadas de acordo com a norma da ABNT (NBR-7675:2020),

para verificagdo da estanqueidade a pressdo interna.

Deve ser feita verificagdo dimensional das conexdes de acordo com a MB-

1410 da ABNT (NBR-7667:1982).

Deverdo ser fornecidos pelo fabricante, certificados do material dos tubos

e conexdes, bem como certificados dos testes hidrostdticos.

CLASSE DE PRESSAO

Os tubos PVC DEFoFo terdo classe 1,0 MPa, para pressdo de servigo de 100
m.c.a. As conexdes de ferro fundido acompanham a mesma pressdo de

servigo dos tubos.

TRANSPORTE, DESCARGA E ARMAZENAGEM

Deverdo ser adotados métodos adequados de transporte, carga, descarga e
armazenamento que assegurem total integridade aos tubos, evitando
deformagdes, perdas ou avarias que possam comprometer sua

estanqueidade.
As conexdes e pertences deverdo ser identificados adequadamente

conforme os itens das listas de material, acondicionados em caixas ou sacos,

contendo externamente a relagdo do material de cada volume.
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Os anéis de borracha devem ser colocados em locais ao abrigo das
intempéries e ndo sujeito a temperaturas extremas. Em fungdo de sua
sensibilidade a luz, recomenda-se guardd-los em local escuro e a uma
temperatura em torno de 20°C. Os lubrificantes para a montagem deverdo

ser adquiridos dos préprios fabricantes dos tubos e conexdes.
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E-06: TUBOS E CONEXOES DE PVC PARA INSTALACOES PREDIAIS DE
ESGOTO SANITARIO

1. ESCOPO

Estas especificagdes fixam as condigdes minimas exigiveis para o
fornecimento de tubos e conexdes de PVC rigido do tipo ponta e bolsa, com
junta eldstica constituida pelo conjunto formado pela ponta de um tubo,
pela bolsa contigua de outro tubo ou conexdo e pelo anel de borracha, com
estanqueidade obtida pela compressdo do anel de borracha entre a ponta e

a bolsa.
2. NORMALIZACAO

NBR 5688/1999 da ABNT.

3. CARACTERISTICAS

Tubos com comprimento de 6 metros, com ponta e bolsa e anel de borracha.
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E-07: TUBOS E CONEXOES DE PVC RIGIDO - SOLDAVEL/ROSCAVEL

ESCOPO

Estas especificagdes fixam as condigdes minimas exigiveis para o
fornecimento de tubos e conexdes de PVC com junta solddvel/roscdvel,
fabricados de acordo com as normas NBR 5648/1999, NBR 5626/1998, NBR
5647/2007, NBR 5648/2010 e NBR 5626/1998 da ABNT.

CARACTERISTICAS

Os tubos devem ter comprimentos de 6 metros, com junta roscdvel ou ponta

e bolsa para junta solddvel.

TESTES DE FABRICA

Os tubos deverdo ser testados de acordo com as normas da ABNT para

verificagdo da estanqueidade a pressdo interna.

Deverdo ser fornecidos pelo fabricante os certificados do material dos

tubos e conexdes, bem como certificados dos testes hidrostdticos.
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(DDESDO

E-08: TUBOS E PECAS ESPECIAIS DE CHAPAS DE ACO SOLDADAS
1. ESCOPO

Estas especificagdes fixam as condigdes minimas exigiveis para o
fornecimento de fubos e pegas especiais fabricados a partir de chapas de
ago-carbono, com revestimento interno e externo contra corrosdo, com

extremidades chanfradas para solda de topo.

Fazem parte do fornecimento os itens relacionados a seguir, mas ndo se

limitando apenas a eles:

- Andlise dos desenhos e documentos do projeto e ajuste destes as
condigdes especificas do material a serem ofertados;

- Testes dos equipamentos e/ou material na fdbrica, conforme exigido
nestas especificagdes;

- Transporte dos equipamentos, da fdbrica até o local da obra, e colocagdo

no local da obra, incluindo qualquer seguro de transporte necessdrio.
2. DADOS GERAIS

As qualificagdes dos processos de soldagem e de soldadores do fabricante
devem estar de acordo com a segdo IX das "qualificagdes de solda" do
cédigo ASME para vasos de pressdo, com excegdo dos métodos que adotem
processos de arco submerso, gds ou eletrodos tubulares, cujas qualificagdes

serdo feitas de acordo com a AWS-SR-1.
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MATERIAL/FABRICACAO

As chapas de ago-carbono a serem empregadas na confecgdo dos tubos e
pecas especiais devem ser chapas de ago-carbono de intermedidria
resisténcia a tragdo, de qualidade estrutural, designadas por ASTM A-283

graus C ou D, ASTM A-36 ou API-5LX, com certificado de qualidade.

As espessuras das chapas de ago contidas na descrigdo do fornecimento nas
planilhas de pregos deverdo ser confirmadas pela licitante em fungdo das

classes de pressdo e do tipo de ago escolhido.

As propriedades quimicas e mecdnicas do material devem ser comprovadas
mediante certificados de andlise expedidos pela Usina Siderlrgica e

aceitos pela FISCALIZACAO/SUPERVISAOQ.

Caso ndo possa assegurar a correspondéncia entre o certificado de
qualidade e o lote de chapas, deve ser efetuada andlise delas por
amostragem. O tamanho da amostragem deverd ser estabelecido pela
FISCALIZACAO/SUPERVISAO. No caso de rejeigdo de qualquer corpo de

prova, todo o lote deverd ter suas chapas ensaiadas.

Os tubos devem ser fabricados segundo a Ultima revisdo da norma da
AWWA-C-200, nos didmetros e espessuras indicadas nas listas de material

do projeto e em pegas de 12,00 metros de comprimento.
Alternativamente, os fubos podem ser medidos externamente em polegadas,

conforme norma ANSI B-36.10/96, produzidos e inspecionados de acordo

com a horma AWWA C-200/97.
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As pegas especiais devem ser fabricadas a partir de segmentos de tubos ja
testados hidrostaticamente, de acordo com a norma C-208 da AWWA. As

extremidades podem ser em flanges ou lisas, conforme relagdo de material.

Os flanges de ago devem ser fabricados de acordo com todas as exigéncias
de material, dimensdes, tolerdncias e acabamento da dltima revisdo da
norma AWWA-C-207, com furagdo conforme a NBR-7675, ABNT PN 10 ou

16, de acordo com as indica¢des das listas de material.

Para o acoplamento de bombas, os flanges terdo furagdo conforme a ANSI

B.16.5, classes 150 ou 300 psi.

Atengdo especial deve ser dada a correta posigdo do flange quando soldado

a uma pega especial, tendo em vista sua montagem ao conjunto.

EQUIPAMENTOS

Os equipamentos da CONTRATADA para soldagem, corte e fogo ou outras
operagdes devem ser adequados para produzir pegas de qualidade para
satisfazer as exigéncias aqui contidas, devendo ser mantidos em condigdes

adequadas ao seu emprego.

Os geradores e transformadores devem ser os adequados para servigos de
solda e capazes de fornecer uma corrente substancialmente constante;
devem ainda ser ajustdveis e possuir uma escala suficientemente ampla para

as exigéncias do servigo.

Os cabegotes de solda automdtica a arco submerso devem ser munidos de

equipamento auxiliar apropriado para possibilitar controle de velocidade
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dos eletrodos e do arco de solda. Os aparelhos devem ser munidos de

dispositivos de controle e medidores de tensdo e corrente de arco.

Os cabos devem possuir condutividade suficiente para evitar ftensdes e

correntes inadequadas assim como devem apresentar isolagdo satisfatdria.

TOLERANCIAS

O comprimento dos tubos deve ser de 12 metros. Outfros comprimentos
poderdo ser aceitos, desde que estabelecidos de comum acordo e que

constem do pedido de compras.

Para tubos de 12 metros de comprimento nominal, no minimo 80% deve ser
fornecido com tolerdncia de + 0,3 m; até 10% do fornecimento poderd ser
aceito com comprimentos menores que o nominal desde que ndo sejam

inferiores a 10,00 metros.

Qualquer didmetro das segdes extremas do tubo deve ser ortogonal ao eixo
de simetria do tubo, dentro de uma tolerdncia de + 3 mm, medidos na

geratriz do tubo.

A diferenca entre o maior e o menor didmetro externos medida em uma
mesma segdo reta da extremidade, apds a aplicagdo dos revestimentos

inferno e externo, deve ser, no mdximo, igual a 1% do diametro nominal.

O perimetro externo dos tubos, curvas ou pegas especiais até uma distdncia
ndo menor do que 100 mm das extremidades pode variar +3 mm e -1,5 mm.
Em relagdo ao perimetro calculado a partir do didmetro nominal

especificado.
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A altura das saliéncias externas da soldagem acima do contorno da

superficie da chapa ndo deve ser superior a 3 mm.

Saliéncias maiores devem ser removidas por esmeril ou talhadeira. Todas
as soldas longitudinais, espirais ou circulares, na parte interna do tubo,
devem ser esmerilhadas ou raspadas, para que a altura da saliéncia da solda
ndo fique mais do que 1,5 mm acima do contorno da superficie da chapa. Ndo
serd permitido raspar, esmerilhar ou fresar a saliéncia da solda abaixo da

superficie da chapa.

Os chanfros de todas as extremidades para solda de topo deverdo obedecer

ds seguintes dimensdes e tolerdncias:

e Angulo: 30° +5° -0°;
e Nariz: 1,5+ 0,8 m.

Para qualquer curva, a tolerdncia ho dngulo de fabricagdo deve ser de = 1°,
MARCACAO

A marcagdo das pegas especiais deve ser feita com pungdo, cujas letras ou
algarismos deverdo ter altura de 4 mm; esta marcagdo deverd ser envolvida

por um retdngulo de tinta amarela, contendo as seguintes informagdes, onde

forem aplicdveis:

Diametro nominal;

Espessura nominal;

Nimero de fabricagdo;

Material;

Angulo real.
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1

REVESTIMENTO

Os fubos e pegas devem ser revestidos internamente conforme a Norma
AWWA C- 210/03 ( 406 micrometros minima de pelicula seca ) e
externamente conforme Norma AWWA C - 203/2002 (Camada Dupla).

A CONTRATADA poderd apresentar, para aprovagdo da DESO, outro

sistema de pintura externa.

INSPECAO E TESTES

Testes Hidrostaticos

Pegas Especiais

Todos os tubos que dardo origem ds pegas especiais devem ser testados

hidrostaticamente de acordo com a norma AWWA-C-200.

A pressdo de teste deve ser 150% maior (2,5 vezes) que a pressdo
correspondente a espessura do tubo. Esta pressdo deve ser mantida pelo
tempo necessdrio e suficiente para serem examinadas todas as soldas com

referéncia a vazamentos, porém nunca inferior a 5 minutos.

Se a CONTRATADA ndo tiver condigdes para efetuar o teste hidrostatico
nos tubos que dardo origem ds pegas especiais, poderd substituir este teste
por radiografia ou gamagrafias em toda a extensdo das soldas (100%). As

despesas desta substituigdo correrdo por conta da CONTRATADA.
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8.1.2 Tubos

8.2

Antes do revestimento interno e externo, cada tubo de ago deve ser testado

hidrostaticamente a pressdo especificada ha horma AWWA-C-200.

Estando o tubo sob pressdo, apds a eliminagdo de todas as bolhas de ar,
todas as soldas deverdo ser inspecionadas e todas as partes com vazamento
deverdo ser marcadas. Os tubos que acusarem vazamento no teste deverdo
ser reparados nos pontos assinalados e serdo submetidos obrigatoriamente
a novo teste hidrostdtico, bem como serdo novamente testados por

radiografia ou gamagrafia. O custo serd de responsabilidade do fabricante.

Testes Radiograficos

As soldas de ftopo dos fubos e pegas especiais estardo sujeitas a exames

radiogrdficos (raios-X ou gamagrafia), como abaixo discriminado:

e Serdo radiografadas as extremidades e cruzamentos de solda;
e Quando ndo houver cruzamentos de solda, serdo radiografadas as
extremidades e mais quatro pontos adicionais escolhidos pela

inspegdo da DESO.

As radiografias deverdo ser executadas segundo a técnica indicada no

cédigo ASME - Segdo VIII.
Ndo serdo aceitas radiografias executadas com filme medicinal, ou que

contenham marcas d'dgua, emendas, escorrimentos ou quaisquer defeitos

que dificultam o julgamento da qualidade da junta soldada.
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O critério de aceitagdo das juntas soldadas e radiografadas serd o indicado

pela norma AWWA-D-100.

As soldas de topo cujas pegas ndo puderam ser testadas hidrostaticamente
deverdo ser radiografadas em toda a sua extensdo (100%). O critério de
aceitagdo das radiografias das juntas soldadas, serd o da norma

AWWA-D-100.

Teste Pneumatico

Todos os espagos vazios compreendidos entre as chapas de reforgo e o tubo
principal das pegas especiais, bem como entre a camisa e o tubo principal,
devem ser submetidos a teste pneumdtico para verificagdo da

estanqueidade das soldas, com pressdo minima de 80 psi (5,7 kg/m?).

Testes de Matérias Primas

Para toda a matéria prima incorporada nho produto final, a CONTRATADA
deverd fornecer a DESO certificados de andlises comprobatérios de que a
qualidade da matéria prima é aquela exigida pelas normas e especificagées

citadas.

A CONTRATADA deverd possuir uma maneira segura de comprovar a
correspondéncia biunivoca entre cada lote de matéria prima e o respectivo
certificado de qualidade. Ndo serdo aceitos certificados cuja
correspondéncia com o respectivo lote de matéria prima ndo seja

devidamente comprovada.
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Serdo aceitos certificados emitidos pelas usinas produtoras, ou entidades
oficiais, ou laboratdrio de fornecedor, desde que a retirada dos corpos de

prova seja efetuada e identificada na presenga de Inspetores da DESO.

Testes Ultrassdnicos e de Liquido Penetrante

Todas as juntas soldadas de fubos e pegas especiais que ndo forem ou ndo

puderem ser testadas radiograficamente ou gama graficamente, deverdo

ser submetidas a exames por meio de ultrassom ou liquido penetrante.
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E-09: TUBOS E CONEXBES DE PVC RIGIDO PARA DRENAGEM
1. ESCOPO

Estas especificagbes fixam as condigdes minimas exigiveis para o
fornecimento de tubos para drenagem de PVC rigido, corrugados e
perfurados, tipo DR-01 de fabricagdo da TIGRE ou equivalente, nos
didmetros e quantidades indicados nas planilhas de quantitativos do

projeto.
2. CARACTERISTICAS

Os tubos devem ter comprimento de 6 metros, com ponta e bolsa para junta

eldstica e respectivo anel de borracha.

Os tubos devem ser fabricados por extrusdo continua, através de um
processo que apresente uma corrugagdo continua na parede em forma de
onda, a qual deve se desenvolver helicoidalmente no tubo, com passo

constante.

Os tubos devem ter um sistema de perfuragdo com furos simétricos,

equidistantes e localizados em todos os quadrantes do seu circulo.

As conexdes devem ser tipo luva dupla corrugada e o anel de borracha deve

estar em conformidade com a NBR-7369 da ABNT.

40



@

DESD

COMPANHIA DE SANEAMENTO DE SERGIPE

E-10: ACESSORIOS PARA FLANGES

INTRODUCAO

Compreende o fornecimento de parafusos, porcas, arruelas e gaxetas a

serem utilizadas na montagem de juntas flangeadas.

FABRICACAO

As gaxetas devem ser em borracha natural ou sintética, para os flanges
classe PN-10, e de amianto grafitado para os flanges classe PN-16 e PN-25,

conforme a lista de material.

A espessura nominal das gaxetas deve ser de 3 mm. Sdo admitidas

tolerdncias de + 0,4 mm na espessura.

Os parafusos e porcas devem ser de cabega hexagonal, semiacabada, série

pesada, conforme ANSI-B-18.2.1 e ANSI-B-18.2.2, respectivamente.

As roscas devem ser roladas conforme ANSI-B-1.1, série UNC, classes 2A

(parafusos) e 2B (porcas).

Os parafusos devem ser de ago-carbono ASTM-A-307 grau B, e as porcas

em ago-carbono ASTM-A-307 grau A.

Todos os parafusos e porcas devem ser cadmiados conforme ASTM-A-165

tipo 0S.
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E-11: VALVULAS DE GAVETA DE FERRO FUNDIDO
1. ESCOPO

Estas especificagbes fixam as condigdes minimas exigiveis para o
fornecimento de vdlvulas com obturador do tipo gaveta, fabricadas

conforme a NBR-12430/1998, para uso geral no bloqueio de fluxo d'dgua.

O fabricante deverad ter experiéncia no projeto e construgdo das vdlvulas
aqui especificadas, e deverd as ter fabricado, com as dimensdes e em
condigdes semelhantes as especificadas e que tenham apresentado

funcionamento satisfatdrio por um periodo ndo inferior a dois anos.

Todas as vdlvulas e acessérios devem ser projetadas, fabricadas e montadas

de acordo com as mais modernas técnicas de engenharia de fabricagdo.

As pegas devem ser fabricadas em tamanhos e bitolas "Standard" de modo
a permitir sua substituigdo, quando necessdrio, a qualquer tempo. Pegas
semelhantes devem ser intercambidveis. As vdlvulas ndo devem ter sido

usadas a menos que os testes exigirem.

2. NORMAS DE REFERENCIA

Sdo utilizados elementos dos documentos normativos listados a seguir, que
devem ser considerados em suas versdes mais recentes sempre que

necessdrio e conforme citados no texto.

Planos de amostragem e procedimentos na inspegdo por
NBR 5426/1989
atributos
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NBR ISO 261/2004 Rosca métrica ISSO de uso geral

Ferro fundido nodular ou ferro fundido com grafita
NBR 6916/1981
esferoidal

Tubos e conexdes de ferro fundido dictil e acessérios

NBR 7675/2005 para sistemas de adugdo e distribuigdo de dgua -

requisitos

"Standard Specification for Nickel Seamless Pipe and
ASTM B161

Tube"”
NBR 12430/1998 Vélvula de gaveta de ferro fundido nodular

“Ductile iron pipes, fitings and accessories for
ISO 2531

pressure pipe-lines”

“Metal valves for use in flanged pipe system, face to
IS0 5752

face and centre to face dimensions”

DISPOSICOES BASICAS DO PROJETO

A vdlvula é composta por um corpo em forma de T invertido, tendo na
horizontal dois flanges para a sua interligagdo com a canalizagdo, e na

vertical um flange especial sobre o qual é fixada a tampa.

A tampa recobre o corpo e é destinada a alojar a cunha ou gaveta, quando

a valvula estiver na posigdo fechada.
Uma haste presa a gaveta através de uma porca provoca a abertura ou
fechamento da vdlvula. Na extremidade superior da haste existe um volante

ou um cabegote sobre o qual se adapta o dispositivo de acionamento.

A estanqueidade entre o corpo e a tampa é garantida através de juntas e

gaxetas.

43



@

4.1

DESD

COMPANHIA DE SANEAMENTO DE SERGIPE

As vdlvulas que aqui se especificam devem ser fabricadas conforme a NBR-
12430/1998 da ABNT. Quando especificado em projeto, as extremidades
flangeadas devem seguir a NBR-7675/2005 da ABNT, nos diametros

indicados nas relagdes de material e desenhos do projeto.

A mdxima ftemperatura de trabalho das vdlvulas é de 60 °C. A mdxima

pressdo de trabalho é de 1,0 MPa (conforme requisitado).

O acionamento das vdlvulas serd manual. O fechamento das vdlvulas deve se
dar quando a haste € girada no sentido hordrio. No volante devem constar
setas indicativas dos sentidos de abertura e fechamento da vdlvula.

O fabricante deve indicar em sua documentagdo o nimero de voltas a
efetuar para seu fechamento ou abertura. A concepgdo da vdlvula deve
permitir a adaptag¢do de um acionamento comandado.

DISPOSICOES CONSTRUTIVAS DO PROJETO

Geral

Todas as vdlvulas serdo fabricadas em ferro fundido dictil e terdo didmetro

entre 50 e 250 mm

O obturador da vdlvula (cunha ou gaveta) e os seus anéis de vedagdo podem

ser de material fundido, forjado ou laminado.

O obturador deve ser guiado lateralmente e as superficies metdlicas de

vedagdo devem ser retificadas de modo a permitir um perfeito contato. O
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ajuste do obturador com os anéis deve ser tal que permita vedagdo com

desgaste homogéneo das superficies.

Os anéis de vedagdo devem ser fixados ao corpo através de processos de

prensagem, martelagem ou rosqueamento.

Os flanges devem ser de face plana e as suas superficies devem ser
perpendiculares ao eixo longitudinal da vdlvula, com tolerdncia angular

mdxima de 0,167 mm/m.

Os anéis de vedagdo do corpo devem ser fixados através de técnica de

prensagem, mandrilagem ou roscagem.

As hastes devem ter rosca trapezoidal, ACME conforme a NBR 5868, com
dngulo suficiente para permitir fdcil abertura nas pressdes de ensaio.
Devem ser fabricadas em uma Unica pega, com a superficie de contato com
a gaxeta usinada, com acabamento superficial adequado ao tipo de
engaxetamento empregado. No ato de entrega das vdlvulas, devem ser
fornecidas as caracteristicas das roscas das hastes e dos parafusos

utilizados.

A porca de manobra deve acoplar-se ao obturador com um certo grau de
liberdade, de modo a permitir que este se ajuste perfeitamente a sede.
Este acoplamento ndo deve permitir, no entanto, que o obturador se solte
da porca. A porca de manobra deve ter altura minima de 1,5 vezes o

diGmetro da haste.

Os volantes e cabegotes devem estar em conformidade com as normas da

ABNT.
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A forga maxima para abertura da vdlvula, a ser aplicada no volante, deve
ser de 400 N. A gaveta deve estar na posicdo fechada e sob pressdo

diferencial igual a pressdo de trabalho.
A cdmara de gaxetas deve apresentar profundidade suficiente para
permitir estanqueidade e possibilitar ajustes quando necessdrio, e deve

corresponder, no minimo, a 1,5 vezes o didmetro da haste.

A altura atil do preme gaxeta deve ser no minimo igual a 1,5 vezes o

diGmetro da haste.

Devem ser fornecidos junto com as vdlvulas todos os acessérios necessadrios

para sua montagem, tais como: vedagdes, parafusos, porcas e arruelas.
Pintura

A pintura das vdlvulas deve ser executada com o material descrito a sequir:
a) Pintura Interna: tinta epdéxi amida de alta espessura. Exige-se
certificado de atoxicidade para contato com a dgua potdvel. Espessura:
150pm medida na pelicula seca, aplicada em duas demdos de 75um.

b) Pintura Externa: a pintura externa deve-se constituir das mesmas

tintas e camadas descritas para a pintura interna. A qualificagdo do sistema

de pintura deve ser conforme a norma NTS 036.
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REQUISITOS ESPECIFICOS

O material empregado na fabricagdo dos componentes das vdlvulas deve

atender ao especificado na tabela a seguir.

DENOMINAGAO

MATERIAL

Corpo

Tampa

Camara da gaxeta

Obturador (cunha)

Preme gaxeta

Ferro fundido com grafita esferoidal (nodular) FE-42012 da NBR 6916

Cunha macicga

Anel da cunha

Anel do corpo

Porca de manobra

Bronze fundido liga 10 da ABNT EB-161 (ASTM B-62)

Haste (incluindo o anel)

Ago inoxidavel — AISI — 410 (ABNT-410)

Parafuso e porca do corpo

Parafuso do preme gaxeta

Aco carbono ABNT 1020: galvanizado porimersao conf. ASTMA 153
grau C

Gaxeta

Anel de borracha sintética grafitada

Cordao de amianto grafitado trangado

Teflon

Junta da camara de gaxeta

Junta do corpo

Elastdomero ABNT — EB 362 ou ASTMD 2000 4AA610 A13B13 e A14

TESTES

Cada vdlvula deve ser completamente montada na fdbrica antes do teste

hidrostdtico e de vazamento na posigdo fechada.

O teste de vazamento deve ser feito com o corpo no plano horizontal, com

a gaveta na posigdo fechada, aplicando-se uma pressdo hidrostdtica de duas

vezes a classe de pressdo nominal durante, pelo menos, 5 minutos. Nesse

periodo ndo deve ocorrer vazamento para a face superior da gaveta.
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O teste hidrostdtico deve ser feito com a gaveta levemente aberta,
aplicando-se uma pressdo hidrostdtica interna equivalente a duas vezes a
pressdo de vedagdo especificada por um periodo de 10 minutos. Durante o
teste ndo deve haver vazamento através do metal das juntas, ou das
vedagbes do eixo, nem apresentar evidéncia de falha estrutural e
exsudagdes. Durante o teste, o corpo da vdlvula deve ser martelado vdrias

vezes.

Depois de montada, cada vdlvula deve ser aberta e fechada pelo menos trés

vezes, para mostrar que o conjunto funciona satisfatoriamente.
INFORMACOES TECNICAS A SEREM APRESENTADAS COM A PROPOSTA
A proposta deve conter todos os dados e elementos necessdrios a sua
apreciagdo em confronto com a presente especificagdo, sendo considerada
essencial a apresentagdo do a seguir relacionado:
a) Desenhos

- dimensional completo da vdlvula;

- cortes e vistas do conjunto;

- cortes, vistas e detalhes do conjunto acionador.
b) Informacgdes Técnicas

- tipo de vdlvula e descrigdo do funcionamento;

- pressdes de trabalho, vedagdo e de teste;

- material e especificagdes utilizados;

- torque madximo de acionamento;
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- descrigdo completa das instalagdes de teste;
- descrigdo completa do sistema de pinfura e especificagdes do

material utilizado.
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E-12: VALVULAS DE GAVETA COM CUNHA REVESTIDA DE BORRACHA

ESCOPO

Estas especificagbes fixam as condigdes minimas exigiveis para o
fornecimento de vdlvulas de gaveta de ferro fundido ddctil, flangeadas,
com cunha fotalmente emborrachada, fabricadas de acordo com a NBR
14.968/2003 da ABNT para uso geral no bloqueio de fluxo de fluidos em
instalagdes de saneamento, do tipo corpo curto, conforme a ISO 5752

série 14,

O fabricante deverd ter experiéncia no projeto e construgdo das vdlvulas
aqui especificadas, e deverd as ter fabricado, com as dimensdes e em
condigdes semelhantes as especificadas e que tenham apresentado

funcionamento satisfatdrio por um periodo ndo inferior a dois anos.

Todas as vdlvulas e acessérios devem ser projetadas, fabricadas e montadas

de acordo com as mais modernas técnicas de engenharia de fabricagdo.

As pegas devem ser fabricadas em tamanhos e bitolas "Standard" de modo
a permitir sua substituigdo, quando necessdrio, a qualquer tempo. Pegas
semelhantes devem ser intercambidveis. As vdlvulas ndo devem ter sido

usadas a menos que os testes exigirem.
NORMAS DE REFERENCIA

Sdo utilizados elementos dos documentos normativos listados a seguir, que
devem ser considerados em suas versdes mais recentes sempre que

necessdrio e conforme citados no texto.
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NBR 5426/1989

Planos de amostragem e procedimentos na inspegdo por

atributos

NBR ISO 261/2004

Rosca métrica ISSO de uso geral

NBR 6916/1981

Ferro fundido nodular ou ferro fundido com grafita

esferoidal

NBR 7675/2005

Tubos e Conexdes de ferro fundido dictil e acessérios

para sistemas de adugdo e distribuigdo de dgua

ASTM Bl161

"Standard Specification for Nickel Seamless Pipe and

Tube”

NBR 12430/1998

Vélvula de gaveta de ferro fundido nodular

NBR 14968/2003

Védlvula de gaveta com cunha revestida de borracha

ISO 2531

“Ductile iron pipes, fitings and accessories for pressure

pipe-lines”

IS0 5752

"Metal valves for use in flanged pipe system, face to face

and centre to face dimensions”

DISPOSICOES BASICAS DO PROJETO

Os flanges das vdlvulas de gaveta devem apresentar dimensdes conforme as

normas ISO 2531 e NBR 7675/2005, classe PN10.

A distdncia face a face deve estar de acordo com a norma ISO 5752, série

14 (vdlvulas de corpo curto).

Para cada item de fornecimento a CONTRATADA deve

indicar em sua

documentagdo as caracteristicas funcionais e garantir uma taxa de

vazamento igual a zero com a cunha fechada.
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As pegas fundidas devem ser isentas de porosidades, cavidades produzidas
por gases, bolhas, depressdes, rebarbas, inclusées de areia e escamas de

oxidagdo.

As superficies usinadas devem apresentar acabamento uniforme e estar

isentas de arranhdes, cortes, mossas, rebarbas e cantos vivos.

Os corpos das vdlvulas de gaveta ndo devem apresentar vazamentos ou
exsudagdes quando submetidos d pressdo hidrostdtica de 2,4 MPa. As sedes
das vdlvulas de gaveta ndo devem apresentar vazamentos quando submetidos
a pressdo hidrostdtica de 1,0 MPa (conforme requisitado) em ambos os

sentidos.

Com a gaveta fechada e sob pressdo diferencial igual a pressdo de trabalho,
a forga mdxima a ser aplicada no volante para a abertura da vdlvula deve

ser de 400 N.

DISPOSICOES CONSTRUTIVAS DO PROJETO

GERAIS

As espessuras do corpo e da tampa devem ser projetadas de tal forma que
o conjunto suporte uma pressdo hidrostdtica interna superior a duas vezes

a pressdo nominal.
As vdlvulas devem ser projetadas de modo a permitir a troca da junta de

vedagdo, entre a bucha e a haste, quando totalmente abertas e sujeitas a

pressdo.
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A haste deve ser do tipo ndo ascendente, fabricada em material trabalhado

em uma Unica pega.

Os flanges devem ser confeccionados com ressaltos e ranhuras, com
dimensdes para PN 16 de acordo com a ISO 2531:2009 e furagdes para PN
10 ou PN 16, conforme necessidade de aplicagdo. As faces de contato dos
flanges devem ter acabamento superficial compativel com as condigdes de

estanqueidade a assegurar.

As dimensdes e tolerdncias das bolsas de juntas eldsticas devem ser
conforme NBR-7674:1982 ou NBR-13747:1996 para tubulagdes de ferro
fundido e de acordo com a NBR 5647-2:1999 para tubulagdes de PVC.

O fechamento da vdlvula gaveta deve ocorrer quando a haste é girada no

sentido hordrio.

O fabricante deve indicar em documentagdo o nimero de voltas necessdrias

para fechamento e abertura da vdlvula correspondente.

A concepgdo da vdlvula deve permitir sua adaptagdo a acionamentos

comandados.

A estanqueidade da junta de vedagdo enftre a bucha e a haste deve ser
assegurada por anéis de segdo circular, empregando-se no minimo dois anéis.
O projeto da vdlvula deve permitir que os anéis possam ser substituidos

quando a vdlvula estiver sob pressdo e totalmente aberta.

As vdlvulas devem apresentar passagem plena quando tfotalmente abertas.
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Ndo se permite qualquer reentrdncia no local do assentamento do

obturador.
REQUISITOS ESPECIFICOsS

- Vdlvulas de Gaveta tipo “"Euro 21", face a face longo, de acordo com a
norma ISO 5752:1982, série 15, construida conforme a NBR
14.968/2003; corpo, tampa e cunha em ferro fundido dictil NBR
6916:1981 CL 42012, com cunha revestida integralmente em elastémero
EPDM; classe de pressdo de acordo com a lista de material; junta
corpo/chapéu confeccionada em EPDM; haste ndo ascendente
confeccionada em ago inox ABNT 420; extremidades com flanges,
gabarito de furacdo de acordo com a horma NBR 7675:2005 PN 10 ou PN
16; revestimento interno e externo em epdxi pé depositado
eletrostaticamente com espessura minima 250 micra, padrdo de cor azul
RAL 5005, comprovadamente compativel com o uso em dgua potdvel; porca
de manobra independente da cunha, removivel, confeccionada em latdo,
com no mdaximo 5% de chumbo; anel retentor de poeira instalado acima
dos dispositivos de vedag¢do da haste; vedagdo da haste com 2 anéis
toroidais (0" rings) alojados na bucha de vedagdo confeccionada em latdo
com, no maximo, 5% de chumbo; sistema de contra vedag¢do confeccionado
em material pldstico, permitindo a troca dos elementos de vedagdo da
haste com a rede em carga, com a pressdo de servigo minima de 1Kgf/cm?;
fixagdo da tampa ao corpo sem parafusos do tipo autoclave; acionamento

feito por cabegote.

- Vdlvulas de Gaveta tipo "Euro 23", face a face corpo curto conforme a
ISO 5752:1982, série 14, construida conforme a NBR 14.968:2003;
corpo, fampa e cunha em ferro fundido dictil NBR 6916 CL 42012, com

cunha revestida integralmente em elastémero EPDM; classe de pressdo
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de acordo com a lista de material; junta corpo chapéu confeccionada em
EPDM; haste ndo ascendente confeccionada em ago inox ABNT 420;
extremidades com flanges conforme a NBR 7675:2005, PN10 ou PN 16;
revestimento interno e externo em epdxi pé depositado
eletrostaticamente com espessura minima 250 micra, padrdo de cor azul
RAL 5005, comprovadamente compativel com o uso em dgua potdvel; porca
de manobra independente da cunha, removivel, confeccionada em latdo,
com no mdaximo 5% de chumbo; anel retentor de poeira instalado acima
dos dispositivos de vedag¢do da haste; vedagdo da haste com 2 anéis
toroidais (0" rings) alojados na bucha de vedagdo confeccionada em latdo
com, ho maximo, 5% de chumbo; sistema de contra vedagdo confeccionado
em material pldstico, permitindo a troca dos elementos de vedagdo da
haste com a rede em carga, com a pressdo de servigo minima de 1Kgf/cm?;
fixagdo da tampa ao corpo sem parafusos do tipo autoclave; acionamento

feito por cabegote.

- Vdlvulas de Gaveta tipo "Euro 24", construida conforme a NBR
14.968/2003; corpo, tampa e cunha em ferro fundido dictil NBR
6916:1981 CL 42012, com cunha revestida integralmente em elastomero
EPDM, classe de pressdo de acordo com a lista de material; junta corpo
chapéu confeccionada em EPDM; haste ndo ascendente confeccionada em
ago inox ABNT 420; extremidades com bolsas para tubos de PVC/PBA,
conforme a NBR 5647:2007; revestimento interno e externo em epdxi pé
depositado eletrostaticamente com espessura minima 250 micra, padrdo
de cor azul RAL 5005 porca de manobra independente da cunha,
removivel, confeccionada em latdo, com ho mdximo 5% de chumbo; anel
retentor de poeira instalado acima dos dispositivos de vedagdo da haste;
vedagdo da haste com 2 anéis toroidais (o’rings) alojados na bucha de

vedagdo confeccionada em latdo com, no mdximo, 5% de chumbo; sistema
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de contra vedagdo confeccionado em material pldstico, permitindo a troca
dos elementos de vedagdo da haste com a rede em carga, com a pressdo
de servigo minima de 1Kgf/cm?; fixagdo da tampa ao corpo sem parafusos

do tipo autoclave; acionamento feito por cabegote.

PINTURA

Os componentes de ferro fundido devem ser revestidos interna e

externamente com pintura em epéxi a p6 com espessura minima de 250 mm.

O revestimento empregado deve ser resistente aos impactos inerentes ao
transporte, ao manuseio, instalagdo e operagdo da vdlvula e propiciar uma
adequada protegdo contra corrosdo, inclusive quando a vdlvula for instalada

enterrada.

O revestimento deve ser adequado ao fluido que passa pela vdlvula, do ponto
de vista de higiene e seguranga. Conforme a Portaria 036 do Ministério da
Saide o produto empregado deve ser atdxico, ndo pode propiciar o
desenvolvimento de fauna microbiolégica e ndo deve provocar turbidez,

coloragdo, gosto ou odor a dgua com a qual pode estar em contato.
O fabricante da vdlvula deve adotar controles de fabricagdo e emitir

respectivos relatdrios, para assegurar a espessura e a qualidade do

revestimento.
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4.4 Marcagdo

As vdlvulas devem trazer no corpo, marcado em alto-relevo, no minimo, o

que segue:

e Didmetro nominal (DN);

e Pressdo nominal (PN 16);

e Designagdo internacional padronizada do ferro fundido nodular (SG);

e Nome ou marca de identificagdo do fabricante da vdlvula e da fundigdo;

e Série métrica a qual pertence: 14 ou 15 da ISO 5752:1982;

e Indicagdo do ano de fabricagdo e cédigo que permita, no minimo, a
rastr150

e ilidade do fundido.

5. TESTES
Vdlvula gaveta com cunha emborrachada deve resistir a um ensaio
hidrodinamico, com um minimo de 300 ciclos completos de abertura e

fechamento, sob uma pressdo superior a 80% da pressdo de trabalho.

Apés a conclusdo dos 300 ciclos, com a gaveta fechada, a vdlvula deve

apresentar-se sem vazamentos.
Todas as vdlvulas de gaveta e seus componentes de ferro fundido ddctil

devem ser analisados visual e dimensionalmente de modo a garantir o

atendimento das condigdes estabelecidas nesta especificagdo.
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Todas as vdlvulas devem ser ensaiadas com dgua, pelo fabricante, nas
pressdes normatizadas, de acordo com a pressdo de trabalho requerida na

lista de material.

As pressdes do ensaio hidrostdtico devem ser atingidas gradativamente,

ndo sendo admitida a presenga de ar no interior da vdlvula durante o ensaio.

O ensaio hidrostdtico do corpo deve ser realizado antes da aplicagdo da
pintura, com as extremidades da vdlvula fechadas e o obturador na posigdo
aberta, aplicando-se a pressdo indicada na tabela anterior. Durante o ensaio

ndo sdo admitidos vazamentos ou exsudagodes.

O ensaio de estanqueidade da sede deve ser realizado apds a pintura final

da vdlvula.

O ensaio de estanqueidade da sede deve ser realizado apds a pintura final

da vadlvula.
Com a vdlvula presa por uma extremidade e a outra aberta para inspegdo,
aplicar a pressdo estabelecida na tabela anterior, ndo se admitindo sua

prensagem. Repetir o ensaio alternando o lado da sede.

A duragdo minima do ensaio do corpo e da sede deve ser conforme tabela

seguinte:

Durag¢do dos ensaios:
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Duragdo minima do ensaio (s)
Didmetros nominais
Corpo Sede
DN 50 a DN 80 30 30
DN 100 a DN 150 60 60
DN 200 a DN 300 120 120

INFORMACOES TECNICAS A SEREM APRESENTADAS COM A PROPOSTA

A proposta deve conter todos os dados e elementos necessdrios d sua

apreciagdo em confronto com a presente especificagdo, sendo considerada

essencial a apresentagdo do a seguir relacionado:

a)

b)

Desenhos
dimensional completo da vdlvula;

cortes e vistas do conjunto;

cortes, vistas e detalhes do conjunto acionador;

Informagdes Técnicas

tipo de vdlvula;

descrigdo do funcionamento;
pressdes de trabalho;
pressdes de vedagdo;
pressdes de teste;

vazdes maximas de vazamento;

material e especificagdes utilizados;

torque mdximo de acionamento;

descrigdo completa das instalagdes de teste;
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e descrigdo completa do sistema de pintura e especificagdes do material

utilizado.

PROTECAO E PREPARO PARA EMBARQUE

Todas as vdlvulas e acessérios deverdo ser encaixotados, engradados, ou de
algum modo protegidos completamente durante o embarque, manuseio e

armazenamento.
O fabricante deverd tomar cuidado ao prepard-las para embarque, de tal

modo que ndo ocorram avarias que possam ser atribuidas a negligéncia do

fabricante, fanto no manuseio como no fransporte.
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E-13: VALVULAS EM BRONZE

1. GENERALIDADES

Estas especificagdes abrangem as vdlvulas tipo gaveta e de retengdo

previstas em projeto.

A LICITANTE deve apresentar, em sua proposta, trés coépias de
especificagdes completas, dados, desenhos detalhados e partes de
catdlogos descrevendo inteiramente as vdlvulas, os operadores e

acessorios.

O fabricante deverad ter experiéncia no projeto e construgdo das vdlvulas
aqui especificadas, e deverd as ter fabricado, com as dimensdes e em
condigdes semelhantes as especificadas e que tenham apresentado

funcionamento satisfatdrio por um periodo ndo inferior a dois anos.

Todas as vdlvulas e acessérios devem ser projetadas, fabricadas e montadas

de acordo com as mais modernas técnicas de engenharia de fabricagdo.

As pegas devem ser fabricadas em tamanhos e bitolas "standard" de modo
a permitir sua substituigdo, quando necessdrio, a qualquer tempo. Pegas
semelhantes devem ser intercambidveis. As vdlvulas ndo devem ter sido
usadas a menos que os testes exigirem.

2. DISPOSICOES BASICAS DO PROJETO

As vdlvulas que aqui se especificam sdo as seguintes:
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- Vdlvulas de Gaveta em bronze, com roscas conforme a NBR-NM ISO 7-
1/2000, da ABNT, castelo roscado no corpo, haste ascendente, classe

150, DN 3", com o seguinte material:

Corpo e Cunha: Bronze ASTM - B.62;
Haste: Latdo Cadminiado ASTM-B.124;
Volante: Ferro Nodular;

Preme Gaxeta: Latdo Laminado;
Gaxeta: Amianto Grafitado;

Castelo: Bronze ASTM-B.62.

- Vdlvulas de retengdo em bronze, classe 150, DN 3", tampa roscada sem
juntas, disco giratério autoesmerilhante, dimensdes conforme a MSS-
SP-80, rosca conforme a NBR-NM ISO 7-1/2000, da ABNT, com o

seguinte material:
Tampa e corpo: Bronze ASTM - B.62;
Eixo em latdo laminado;
Portinhola e porca em latdo.
Preme Gaxeta: Latdo Laminado.

3. TESTES

Cada vdlvula deve ser completamente montada na fdbrica antes dos testes

hidrostdticos (do corpo e de estanqueidade da sede).

Depois de montada, cada vdlvula deve ser aberta e fechada pelo menos trés

vezes, para mostrar que o conjunto funciona satisfatoriamente.
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Os testes hidrostdticos devem seguir os métodos estabelecidos no item 6
da Norma NBR 12.430/1998 da ABNT. No caso presente das vdlvulas

especificadas em projeto, as pressdes de testes serdo as seguintes:

- Para o corpo das vdlvulas: 2,4 MPa;

- Para a estanqueidade da Sede: 1,6 MPa.

PROTECAO E PREPARO PARA EMBARQUE

As vdlvulas deverdo ser encaixotadas, engradadas, ou de algum modo
protegidas completamente durante o embarque, desembarque, transporte,
manuseio e armazenamento. A CONTRATADA deverd tomar cuidado ao
prepard-las para embarque, de tal modo que ndo ocorram avarias que possam
ser atribuidas d negligéncia do fabricante, tanto no manuseio como no

transporte.
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E-14: ESTRUTURAS METALICAS

OBJETIVO

E objeto da presente especificagdo definir os requisitos minimos a serem

atendidos na fabricagdo, fornecimento e instalagdo de estruturas de ago.
ESCOPO DO FORNECIMENTO

Estas especificagbes referem-se ao material, fabricagdo, testes e
embalagens de estruturas de ago, inclusive chumbadores, parafusos, porcas,

arruelas e demais pegas estruturais, conforme segue:

- Guarda-Corpos, conforme detalhes do projeto e lista de material;

- Escadas de Marinheiro, conforme detalhes do projeto e lista de material;
- Grades de piso, conforme detalhes do projeto e lista de material;

- Grades de Protegdo, conforme detalhes do projeto e lista de material;

- Tampas metdlicas, conforme detalhes do projeto e lista de material;

- Portdes, conforme detalhes do projeto e lista de material.
NORMAS TECNICAS

O projeto e a fabricagdo das estruturas de ago devem obedecer as normas
brasileiras NB-14, NB-143 e EB-782 complementadas pelas normas
americanas do American Institute of Steel Construction (AISC), em suas
Gltimas revisées, e para ligagdes soldadas as normas da AWS (American

Welding Society).
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MATERIAL

ACO PARA AS ESTRUTURAS

Perfis laminados, perfis soldados e chapas obedecerdo aos requisitos da

Especificagdo ASTM A-36.

ELETRODOS

Os eletrodos de solda elétrica deverdo ser do tipo E70XX das

especificagoes AWS-A5.1 ou AWS-AS.5.

PARAFUSOS E PORCAS

Parafusos e porcas que ndo sejam com rosca blocante (Self-Locking) devem
ser da série American National Coarse Thread. As porcas do tipo
Autoblocante podem ser utilizadas em vez de repassar as roscas dos

parafusos.

Os parafusos, porcas e estojos sem acabamento devem ser conforme modelo

ASTM A 307, do tipo regular de cabega hexagonal.

Parafusos e porcas de alta resisténcia deve estar de acordo coma ASTM

A 325, do tipo especificado nos desenhos do projeto.
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ARRUELAS

Arruelas redondas, exceto aquelas usadas com porcas e cabegas de
parafusos de alta resisténcia, devem ser conforme padrdo americano B27.2,
tipo B. As arruelas em contato com as porcas e as cabegas dos parafusos

de alta-tensdo devem estar de acordo com a especificagdo ASTM A 325.
As arruelas chanfradas devem ser quadradas, lisas e inclinadas, de maneira
que as superficies de contato da cabega do parafuso e a porca estejam
paralelas. O didmetro do furo das arruelas quadradas chanfradas deve ser
de 1/16" maior do que o didmetro do parafuso, para parafusos com menos
de 1" e 1/8" maior, para parafusos com mais de 1“.

CHUMBADORES

Devem ser conforme modelo ASTM A-307, do tipo regular de cabega

hexagonal.

BARRAS REDONDAS

Barras redondas para correntes e tirantes, poderdo ser de ago CA-25

conforme ABNT NBR-7480:2007.

TUBOS

Tubos empregados como pegas estruturais devem atender aos requisitos da

nhorma ASTM A-36.
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DOCUMENTOS DE DETALHAMENTO

Os documentos de detalhamento preparados pela CONTRATADA
compreendem os desenhos de detalhamento para a fabricagdo e montagem

e listas de material.

Todos os documentos de detalhamento deverdo ser submetidos a

CONTRATANTE para comentdrios e/ou aprovagdo.

A aprovagdo dos documentos do detalhamento pela CONTRATANTE ndo
isenta o fornecimento de sua responsabilidade por erros ou omissdes

existentes nesses documentos.

Os desenhos de fabricagdo devem ser feitos na sequéncia em que serd

montada a estrutura.

Os desenhos de detalhamento para a montagem das estruturas de ago
deverdo conter todas as informagdes sobre a estrutura, de modo que ndo

exista necessidade de esclarecimentos adicionais para o montador.

Deverdo ser claramente indicados quais os elementos de ligagdo que serdo
colocados na montagem.

Os desenhos devem conter indicagdes precisas a respeito de
contraventamentos provisdrios, que somente poderdo ser removidos apés a

instalagdo dos contraventamentos definitivos.
As listas de material devem ser preparadas para toda a estrutura a ser

detalhada, incluindo lista de parafusos e listas de eletrodos, as quais

conterdo, no minimo, as seguintes informagdes:
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a) Para a lista de material
e marca de montagem;
e quantidade de pegas;
o designagdo das pegas;
e dimensdes da pega;
e peso unitdrio e peso total em kg;
e nimero do desenho onde a pega foi detalhada;

o especificagdo de cada material conforme a ASTM.

b) Para as listas de parafusos
e descrigcdo da ligagdo;
o didmeftro, "grip"” e comprimentos dos parafusos;
e quantidade de parafusos;
e tipos de arruelas;
e quantidade de arruelas;

e especificagdes ASTM.

c) Para as listas de eletrodos
e descrigdo da ligagdo;
» tipo de solda (angulo ou topo);
e dimensdes da solda;
e posigdo de soldagem;
e indica¢do de solda continua ou intermitente;

o didmetro, tipo de eletrodos e nimero de passos.

LIGACOES

O cdlculo de todas as ligagdes ndo detalhadas no projeto deverd ser feito

para o mdximo esforgo admissivel na pega.
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Nos desenhos de detalhamento deverdo estar claramente indicados quais as
ligagdes parafusadas que sdo do "tipo cisalhamento” e quais as que sdo do

tipo "atrito”.

Nas ligagées parafusadas deverdo ser empregados parafusos de alta
resisténcia de acordo com a especificagdo A-325. Somente em ligagGes de

menor responsabilidade poderd ser usados parafusos A-307.

Quando a inclinagdo de uma das faces da pega a ser parafusada com relagdo
ao eixo do parafuso for maior que 1:20 deverdo ser usadas arruelas tronco-

cilindricas.

FABRICACAO

A fabricagdo e a mdo de obra empregada devem seguir a melhor prdtica de
oficinas de estruturas metdlicas e caldeiraria, de acordo com a ultima

edi¢gdo das normas pertinentes.

Quaisquer erros de fabricagdo que impegam a montagem adequada das pegas
ou que exijam uso frequente de alargadores, pequenos cortes, etc., devem

ser comunicados imediatamente a fiscalizagdo.

Anteriormente a pintura, o fabricante deverd fazer uma pré-montagem das
vdrias partes da estrutura, com a finalidade de testar a eficiéncia da

fabricagdo, marcas de montagem, e ajustamentos finais necessdrios.
As partes completamente montadas na fdbrica devem ser, tanto quanto

possivel, presas por parafusos, reforgos internos e/ou externos, a fim de

evitar danos no fransporfe e manuseio. Deverdo ser previstas, para as
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estruturas montadas ou pré-montadas na fdbrica, algas de igamento para a

sua elevagdo no campo.

Os furos devem ser feitos com precisdo, sem deixar rasgos ou rachaduras
nas bordas. As rebarbas exteriores resultantes das operagdes de perfurar,
furar a pungdo ou escarear devem ser retiradas com uma ferramenta. Ndo

serdo aceitos furos feitos ou alargados com magarico.

No caso de ligagdes por atrito, as dreas cobertas pelos parafusos ndo
poderdo ser pintadas e deverdo estar isentas de dleo, graxa, escamas de

laminagdo e irregularidades na furagdo.

O aperto dos parafusos deverd ser feito por meio de chave calibrada ou

pelo método de rotagdo da porca.

Sempre que forem usadas chaves calibradas devem ser usadas arruelas
revenidas sob o elemento em que se aplica o aperto (porca ou cabega do

parafuso).

As ligagdes deverdo ser ajustadas de modo que os parafusos possam ser
colocados a mdo ou com auxilio de pequeno esforgo aplicado por ferramenta
manual. Se um parafuso ndo puder ser colocado com facilidade, ou apds a
colocagdo o seu eixo ndo permanega perpendicular a pega, o furo deverd ser

alargado para 1/16" a mais que seu didmetro nominal.

PINTURA

Antes da pintura a estrutura deverd ser adequadamente limpa com escovas

de ago rotativas ou jateamento de areia para a remogdo da oxidagdo,
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rebarbas, escorias de laminagdo, pingos de solda, dleo e outras impurezas,

obtendo-se uma rugosidade na superficie de 70 micrones.

Logo apés a limpeza, a estrutura deverd ser pintada na oficina com duas
demdos de tinta epéxi fundo a base de 6xido de ferro, com espessura final

de 75 micrones.

Finalmente, deve-se aplicar duas demdos de tinta de acabamento com base
alquidica, na cor amarelo-seguranga, conforme a SSPC-SP-104, com

espessura de 25 micrones, ou na cor indicada no projeto.

Poderdo ser propostas especificagdes alternativas para as pinturas de
fundo e acabamento, as quais serdo analisadas pela DESO para efeito de

aprovagdo.

Ndo deverdo ser pintadas:

« as superficies que apés a montagem ficardo em contato com concreto ou
argamassa de enchimento e nivelamento;

« as superficies a serem soldadas na montagem de campo, até uma distdncia
minima de 10 cm de cada lado da junta;

« as superficies de pegas a serem ligadas por parafusos de alta resisténcia
em conexdes do tipo atrito até uma distdncia de, aproximadamente, 15

cm da Gltima linha de parafusos da conexdo.

MONTAGEM

A montagem deverd ser executada de acordo com as recomendagdes da

AISC, a menos que seja especificado de oufro modo ou constante dos

desenhos de projeto.
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A CONTRATADA fornecerd todo o material de escoramento provisédrio, tais
como escoras, suportes, tirantes e seu contraventamento, necessdrios a
resistir fodos os esforgos a que estardo sujeitas as estruturas, durante
sua montagem, incluindo agdo dos ventos, peso préprio e dos equipamentos

e tensdes devidas a sua operagdo.

A CONTRATADA deverd assentar, corretamente, as placas de apoio
colocando os calgos necessdrios ("Shims"), de modo que sejam obedecidos
0s niveis e posigdes constantes dos desenhos de projeto e atendendo as

recomendac8es da FISCALIZACAO.

O material de nivelamento e enchimento deverd ter uma resisténcia maior
ou igual que o de apoio. Nesta operagdo, a CONTRATADA poderd usar
aditivo expansivo, com a finalidade de compensar a retrag¢do da argamassa.
Serd fornecido pela CONTRATADA, todo o material necessdrio ao

nivelamento e enchimento.

A CONTRATADA deverd alinhar, corretamente, cada pega das estruturas,

antes de fazer as conexdes no campo.

Todos os componentes das estruturas completas deverdo estar
perfeitamente alinhados e no prumo, sem apresentar curvaturas, forgoes e

juntas com folga.

Ndo serd permitida a utilizagdo de parafusos de ajustagem e de pinos de
guia para acomodagdo entre componentes estruturais e pegas
incorretamente fabricadas, de modo a ocasionar deformagdes nas ligagdes

das estruturas depois de montadas. Os pinos de guia deverdo ser
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cuidadosamente utilizados, para se evitar que a furagdo das pegas seja

danificada.

Ndo se admitird o uso de juntas, calgos ou cunhas para corrigir trabalhos

imperfeitos, exceto se especificamente autorizado pela FISCALIZACAO.

Pequenas imperfeigdes de montagem, que possam ser remediadas por meio
de pequenos cortes e suaves desbastamentos, poderdo ser corrigidas pela
CONTRATADA, desde que autorizadas pela FISCALIZACAO e que ndo

prejudiquem a resisténcia e aparéncia das estruturas.

Apds o término da montagem, todas as dreas em redor das soldas de campo,
as cabegas dos parafusos e porcas, bem como quaisquer pontos que fenham
tido a sua pintura original danificada, deverdo ser retocados pela
CONTRATADA, usando tinta igual a que foi empregada na fabricagdo. A
tinta para os retoques serd fornecida pela CONTRATADA.

INSPECAO E TESTES
O Fabricante deverd permitir o livre acesso da FISCALIZACAO as
instalagdes da oficina em que estiver sendo fabricada a estrutura de ago,

durante todo o periodo de tempo em que durar a fabricagdo.

A FISCALIZACAO poderd, caso julgue necessdrio, exigir do Fabricante a

montagem prévia, parcial ou total, das estruturas ndo oficinas.

O Fabricante deverd, se solicitado, fornecer & FISCALIZACAO os

resultados dos ensaios de material ou pegas que tiverem sido realizados.
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11.

DESD

COMPANHIA DE SANEAMENTO DE SERGIPE

Os seguintes itens estardo sujeitos a inspegdo pelo representante da

CONTRATANTE:

e Pegas fabricadas (antes da montagem em unidades ou subunidades):
dimensdo, qualidade do material, qualidade da execugdo, revestimento de
superficies, chanfro para soldas exigido, limpeza das superficies que
deverdo ser soldadas e outras verificagdes que possam ser consideradas
necessdrias.

e Unidades, subunidades: dimensdes extremas, montagem integral de
pegcas, aspectos gerais de encaixe para montagem de campo,

dimensionamento de soldas, qualidade de soldas, acabamento, etc.

O certificado de aceite, emitido pelo Inspetor com cépia para o Fabricante,
serd um documento comprovando que as pegas separadas ou em unidades

foram inspecionadas, aceitas e estdo prontas para embarque.

Qualquer material que seja rejeitado pelo Inspetor deverd ser prontamente

substituido pelo Fabricante sem custo adicional para a CONTRATANTE.
Mesmo que certo material tenha sido aceito na fdbrica, nada impedird a
rejeigdo final no campo se ele ndo estiver em condigdes ou tenha
imprecisdes impedindo a montagem adequada.

TRANSPORTE

Todos os componentes das estruturas deverdo ser bem acomodados, no meio

de transporte utilizado, a fim de se evitar danos na estrutura.
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COMPANHIA DE SANEAMENTO DE SERGIPE

O Fabricante serd o responsdvel pelo carregamento das estruturas

fabricadas no meio de transporte escolhido.

As pegas que, porventura, danificarem-se durante o carregamento deverdo

ser trocadas sem 6nus para a CONTRATANTE.
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