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CONDICOES GERAIS DE FORNECIMENTO
Introducao

Estas especificagcbes estabelecem os requisitos técnicos minimos
para a apresentagcdo de propostas destinadas ao projeto, fabricagao,
testes, embalagem, fornecimento e comissionamento de materiais e
equipamentos para a Implantagdo de Sistemas de Esgotos Sanitarios -
Subsistemas Jabotiana e ERQ-Norte — 12 Etapa, na cidade de Aracaju, no
Estado de Sergipe.

Todos os fornecimentos devem atender as documentacbes emitidas pela
CONTRATANTE, s6é podendo dela divergir no caso de se obter uma
concordancia prévia e por escrito da mesma.

Cada unidade a ser fornecida deve atender rigorosamente aos termos
destas Especificagdes, as normas técnicas citadas, assim como a propria
proposta do Proponente.

Os equipamentos aqui especificados devem ser fornecidos completos, com
todos os seus pertences e acessoérios necessarios para operagao normal,
incluindo-se, porém nao se limitando, aos itens a seguir discriminados:

¢ Partes componentes e acessorios, os quais poderdo exceder aqueles
indicados nesta Especificacao;

e Manual de Operacdo e Manutencéao;

e Termo de Garantia;

¢ Desenhos finais.

Ficam excluidos do fornecimento objeto destas Especificagdes:

¢ Fundagdes e obras civis;

¢ Fonte de alimentacéo; e,

¢ Montagem no local, podendo, entretanto, ser contratada a supervisao de
montagem.

Normas Técnicas Aplicaveis

Exceto quando explicitamente indicado nestas especificagbes, todos os
materiais e equipamentos devem ser projetados, fabricados e ensaiados
segundo a ultima revisdao das normas técnicas da ABNT e, nos casos nao
definidos por esta entidade, pelas a seguir indicadas:

e HIS: Hydraulic Standards for Centrifugal, Rotary and Reciprocating

Pumps

DIN: Deutsche Industrie Normen

BSI: British Standards Institution

ISO: International Organization for Standardization
IEC: International Eletrotechnical Comission

IBP: Instituto Brasileiro de Petrdoleo

API: American Petroleum Institute

ASTM: American Society for Testing Materials

BPMA: British Pump Manufactures Association

NEMA: National Electrical Manufactures Association
IEEE: Institute of Electrical and Electronics Engineers
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ANSI: American National Standards Institute
ASME: American Society of Mechanical Engineers
AWWA: American Water Works Association

AlSI: American Iron and Steel Institute

Identificagao

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

Numero do equipamento;

Numero da Autorizagdo de Fornecimento;
Identificacdo do Fabricante;
Especificagdo do Material Utilizado;
Didmetro Nominal (tubos);

Pressao de Servigo;

Pressdao de Teste;

Condigcbes Gerais de Servigo.

Documentos Técnicos

Os desenhos que acompanham a proposta devem ser enviados em coépias
heliograficas, em tantas vias quanto o numero exigido pelo Edital de
Licitagcao.

Apdés a contratacdo, o FORNECEDOR devera submeter a aprovagcao os
desenhos em quantidade nunca inferior a 03 (trés) cdépias e uma via
reproduzivel.

Apo6s a aprovacgdo, os desenhos certificados deverdo ser enviados em 05
(cinco) copias e 01 (uma via) em meio magnético.

Os desenhos que fazem parte integrante do fornecimento devem ser
entregues, em sua primeira remessa, completos e em prazo nao superior a
30 (trinta) dias da assinatura do contrato.

Os desenhos certificados devem ser emitidos no prazo maximo de 15
(quinze) dias ap6s o recebimento dos desenhos aprovados. Nao serao
aceitas remessas de desenhos certificados sem antes terem sido
"APROVADOS".

Os desenhos enviados pela primeira vez para analise serdo devolvidos
pela CONTRATANTE no prazo maximo de 30 (trinta) dias apds seu
recebimento, aprovados ou comentados. Caso, nesse prazo, nao haja
qualquer manifestacao, os desenhos serdao considerados aprovados.

Caso seja iniciada a fabricagdo sem desenhos aprovados, o risco é total e
unico do FORNECEDOR, nao cabendo direito a qualquer indenizacido por
necessidade de modificacao.

A aprovacgao dos desenhos ndo exime o FORNECEDOR de todas as suas
obrigacdes contratuais quer técnicas, quer comerciais, quer civis e nédo lhe
da qualquer direito a servir como instrumento de alegacao de qualquer
alteragdo ou mesmo falha das caracteristicas técnicas propostas.
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O FORNECEDOR devera enviar, em qualquer tempo, todos os desenhos
que julgar necessarios, mesmo que eles ja tenham sido enviados
anteriormente.

O CONTRATANTE podera, também, subseqiientemente, especificar e
requerer do FORNECEDOR, em qualquer tempo, todos os desenhos ou
descricdoes de quaisquer componentes que julgar necessarios para
acompanhar e controlar a qualidade da fabricacgao.

O FORNECEDOR néao estara obrigado a fornecer a CONTRATANTE os
desenhos que ele considere como informacao confidencial. Todavia, a
CONTRATANTE, por meio de seus representantes com credenciais
adequadas, devera ter acesso a qualquer desenho de equipamento, como
ultima alternativa, desde que a CONTRATANTE julgue ser necessario e
conveniente com o fim de acompanhar e controlar a qualidade da
fabricacdo do equipamento.

Faz parte do escopo do fornecimento a entrega de manuais de operacao e
manutenc¢ao dos equipamentos.

Os manuais devem ser escritos em portugués. Serdao enviados no prazo
maximo de 30 (trinta) dias apdés o embarque, em 05 (cinco) vias.

Os manuais devem conter, pelo menos, o seguinte:

¢ Dados e caracteristicas técnicas dos equipamentos e acessorios;

o Valores de ensaios e valores indicativos;

¢ Métodos de trabalho e instrugao para colocagdo em servigco, operacgao e
manutencgao;

e Manuseio, icamento da unidade e acessoérios, e sistematica de
armazenamento e conservagao;

¢ Métodos para remocgao de partes para inspec¢ao;

e Listas de materiais com marcas, codificacdo, relacdo de sub-
fornecedores para a unidade, acessoérios, pecas de reposicado e
ferramentas especiais;

e Instrugcbes completas de equipamentos auxiliares;

e Desenhos completos do fornecimento conforme certificados.

CONDIGCOES GERAIS DE INSPECAO

A CONTRATANTE caracterizara, dependendo do tipo de fornecimento e a
seu exclusivo juizo, o tipo de inspegdo a que ficard sujeito o
FORNECEDOR.

A inspecdo que sera realizada, qualquer que seja o tipo, ndao exime o
FORNECEDOR de sua responsabilidade total sobre o fornecimento.

A nao realizagdo por parte da CONTRATANTE de testes originalmente
previstos ndo se constitui em inovacao da sistematica de inspecdo e nem
exime o FORNECEDOR de realiza-los caso seja exigido pela
CONTRATANTE.

Independentemente do tipo de inspegdo adotada, o FORNECEDOR deve
garantir livre acesso de suas instalagcbes a CONTRATANTE para verificar
o estagio de fabricacdo dos equipamentos adquiridos.
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As inspecgbes finais e os testes de desempenho ou funcionais s6 serao
realizados apés a apresentacdao pelo FORNECEDOR dos desenhos
certificados assinados pela CONTRATANTE, que deverao ser idénticos ao
equipamento construido.

Se, durante a execugdo de qualquer tipo de inspecao a seguir descrito,
qualquer unidade nao atender aos requisitos especificados e propostos, o
Fabricante deve executar as necessarias modificagdes e os testes devem
ser repetidos até que o equipamento tenha funcionamento satisfatoério,
sem quaisquer 6nus adicionais para a CONTRATANTE.

Para efeito destas especificagdes serdo constituidos 04 (quatro) tipos de
inspecdo a seguir descritos.

Inspecao Tipo 1 - Inspecédo Integral de Fabricacgao

Constitui-se na mais apurada inspegao e visa acompanhar todas as fases
e procedimentos de fabricagdo, inspeg¢do de matérias primas e
componentes, testes, etc.

Neste tipo de inspecdo a CONTRATANTE fara visitas constantes ao
FORNECEDOR, verificando os estagios de fabricacdo, os materiais
empregados e os métodos de fabricagido, e efetivara, ainda, visitas aos
sub-fornecedores quer de matéria prima, quer de componentes ou
subprodutos.

De todas as matérias primas empregadas, componentes, instrumentos,
etc., utilizados na fabricagcdo, o FORNECEDOR deve apresentar certificado
de origem do fabricante e certificado dos testes realizados.

Inspecao Tipo 2 - Inspecao Parcial de Fabricagao

Este tipo de inspecdo tem por objetivo o acompanhamento de fabricagao e
a realizagcao dos testes em algumas fases de fabricacdo, consideradas
pela CONTRATANTE como importantes, além dos testes finais.

A CONTRATANTE devera fazer visitas de rotina para verificar o
andamento de fabricagdo e fara visitas programadas para realizagao de
testes ou para certificar ocorréncia de eventos.

Inspecao Tipo 3 - Inspecgdo Final

Neste tipo a CONTRATANTE efetuara inspegdao de rotina ao
FORNECEDOR, para verificar o desenvolvimento da fabricacdo, os
certificados de materiais e testes e realizara apenas os testes finais
especificados para a liberagcdao do equipamento.

Inspecao Tipo 4 - Inspegcdo de Recebimento

Este tipo de inspecdo consiste apenas na verificagao final, 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.

Para a realizagao dos testes e inspecéao final é imprescindivel a existéncia
dos seguintes documentos:
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e Contrato;

¢ Autorizacdo de Fornecimento;

e Desenho certificado assinado pelo FORNECEDOR e pela
CONTRATANTE.

TERMO DE GARANTIA

O PROPONENTE deve apresentar, juntamente com a proposta, a garantia
do equipamento que propde, cujo TERMO deve ser entregue
posteriormente com o mesmo.

A garantia devera se estender por um periodo minimo de 18 (dezoito)
meses apos 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 sera feita pela
CONTRATANTE, atestando que o equipamento e/ou materiais foram
recebidos em seu Almoxarifado e em situagdo considerada de acordo.

A emissdo do TERMO DE ACEITACAO DEFINITIVA também sera feita pela
CONTRATANTE, declarando a aceitagao definitiva da totalidade do
fornecimento, apés a conclusao dos testes de pré-operacao.

Esta garantia devera cobrir os defeitos de projeto, fabricagdo, material,
mao de obra, instalacdo e performance dos equipamentos quando
operados e mantidos conforme estabelecido pelo FORNECEDOR.

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

e a aprovagao dos desenhos nao exime o FORNECEDOR de sua completa
e total responsabilidade pelo fornecimento, tanto de qualidade quanto
da performance do equipamento;

e a aceitagcdo pela CONTRATANTE de qualquer material ou servigco nao
exime o FORNECEDOR de sua total responsabilidade sobre as
garantias oferecidas;

e a garantia sera independente de qualquer resultado proveniente dos
testes;

e o FORNECEDOR garantird a continuidade do fornecimento de
componentes de reposicdo pelo prazo de 10 (dez) anos para todo e
qualquer reparo ou manutengcao do equipamento e acessoérios que se
fizerem necessarios.

DECLARAGAO DE CONCORDANCIA
O PROPONENTE deve incluir, em sua proposta, uma Declaracdo na qual
se compromete a fornecer os equipamentos em estrito acordo com estas

Especificagdes.

A nao inclusdao desta Declaragcdao sera motivo suficiente para nado ser
considerada a proposta.

ESPECIFICAGOES DE MATERIAIS E EQUIPAMENTOS

A seguir sado apresentadas especificagdes individualizadas por tipo de
material e equipamento.
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E-01: EQUIPAMENTO DE DESINFECGAO DE ESGOTO ATRAVES DE RAIOS UV
EM CANAL ABERTO

1. GENERALIDADES

Estas especificagbes referem-se ao conjunto de equipamentos para
desinfeccao dos efluentes da ETE através de raios UV em canal aberto.

2. ITENS DO FORNECIMENTO
Sao itens do fornecimento:

- Ladmpadas de raios UV montadas em moddulos incluindo suportes e
acessorios para instalagcdo mecénica e interligagédo elétrica dos moédulos;

- Caixas de conexao elétrica;

- Quadros elétricos e de distribuicdo de forgca e controle PLC;

- Comporta motorizada para regulacado do nivel do efluente no canal,

- Sensores de intensidade UV;

- Sensores para controle do nivel do efluente.

3. CARACTERISTICAS DO EFLUENTE A SER DESINFECTADO
3.1 Do efluente
- DBO: 10 mg/l;

- Coliformes fecais na entrada do UV: < 1.000.000 / 100 ml;

- Solidos em suspenséao: < 35 mg/l;

- Coliformes fecais na saida do UV: < 1.000 / 100 ml (média geométrica de
30 dias);

- Vazao: 1.112,4 m3/h.

3.2 Do Canal

- Comprimento: 8,450 m;

- Largura: 1,195 m;

- Profundidade: 0,985 m.
4. DISPOSIGOES BASICAS DO PROJETO
4.1 Lampadas de UV

As ldmpadas devem ser de baixa pressdo e alta intensidade, de amalgama
dotado de indium e idénticas entre si.

A eficiéncia devera ser maior que 40% (relacdo entre a quantidade de luz
de 254 nm emitida e consumo de energia elétrica por lampada em Watts).

A poténcia minima de produgcao de luz UV (254 nm) devera ser de 120
Watts por |ldmpada, medida apés 100 horas de funcionamento, atestada
por uma instituicdo independente.

A poténcia da luz ultravioleta deve ser variavel entre 50 e 100%, a ser
ajustada automaticamente através do sistema PLC e os comandos
eletrénicos.
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A temperatura operacional da ld&mpada deve se situar entre 90 e 130 °C.

Deve ser garantida uma vida util minima das |lampadas de 12.000 horas,
prolongada até 16.000 a depender dos ciclos de ligacao.

Deverd ser possivel o re-acendimento das lampadas sem retardo em caso
de falha da rede elétrica.

As lampadas ndo poderao sofrer danos caso a operagao permanega com
vazao “zero” durante 60 minutos.

As lampadas devem levar, no maximo, 10 minutos para chegar ao maximo
de emissdo de UV.

Cada lampada deve ser enclausurada individualmente por um tubo de
quartzo com vedagdes O-Ring em cada uma das extremidades.

Moédulos de Lampadas de UV

A troca das lampadas deve ser feita sem remogado mecéanica do sistema de
limpeza ou do tubo de quartzo. E a construgcdao mecéanica dos médulos de
lampadas deve permitir a troca das lampadas sem o uso de ferramentas.

Todas as ldmpadas devem ter a mesma distdncia entre si no sentido
horizontal e vertical.

Os materiais dos componentes metalicos em contato com o efluente
deverdo ser em acgo inox 316 Ti.

A cobertura dos cabos expostos a radiagdo UV sera de Teflon.

As placas verticais dos moédulos devem funcionar como protecdo contra
emissao de luz UV para fora do canal UV.

Cada médulo deve ser equipado com um interruptor de seguranca. No
caso de levantamento de um dos mdédulos, todas as lampadas do banco
correspondente deverdo apagar imediatamente.

Todas as l|lampadas devem ficar completamente submersas durante a
operacao, incluindo os dois eletrodos das lampadas. Os dois eletrodos por
lampada devem se encontrar no mesmo nivel horizontal e operar com a
mesma temperatura.

Sistema de limpeza automatico

O sistema deve limpar as lampadas através de anéis de Teflon. Ao mesmo
tempo, o sensor de UV deve ser limpo. A limpeza deve ser completamente
mecéanica, sem adi¢cdo de agentes quimicos.

A operacdo do sistema de limpeza deve ser completamente automatica
através do sistema de PLC, sem requerer intervengdes da equipe
operacional. Os intervalos da limpeza e o numero de passadas devem ser
ajustaveis através do PLC (entre 1 e 120 minutos de intervalo e de 1 até 5
passadas por vez).
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Quadros elétricos

- Temperatura operacional : de 15 até 35 °C.
- Material: chapa de ago pintado.
- Instalagdo: em abrigo localizado ao lado do canal de UV.

Os comandos eletrébnicos devem ser instalados fora do contato com o
efluente, em quadros separados.

Nos quadros de comandos eletrbnicos, a ventilagdao deve ser feita através
de dois ventiladores de succdo localizados nas portas e dois exaustores
localizados no teto.

Dimensionamento do equipamento UV

O calculo da dose UV aplicada deve ser baseada em intensidade de UV
(comprimento de onda de 254 nm) no fim da vida util da lampada (70% da
intensidade de UV inicial), transmitancia minima e vazao. A transmitancia
do tubo de quartzo deve ser maior do que 92%.

A dose UV minima a ser aplicada ndo deve ser inferior a 600 J/m? (= 60
mJd/cm? = 60mWs/cm?= 60.000 pWs/cm?).

A poténcia UV aplicada ndo deve ser inferior a 15 W UV-C/m3/h (254 nm).
Monitoramento do Sistema UV

Um sensor de UV submerso deve medir a intensidade da luz ultravioleta
em cada banco de lampadas. A medicao da intensidade deve ser feita
diretamente no efluente.

O sensor UV deve ser altamente seletivo em relacdo ao comprimento de
onda de 254 nm, com uma sensibilidade superior a 95%.

O valor da intensidade medida deve ser indicado em mW/cm? por banco.

O sensor de intensidade UV deve ser limpo automaticamente nos mesmos
intervalos que as ldmpadas.

O sistema UV deve fornecer varios sinais (“sem voltagem”) para conexao
direta e independente do PLC. Estes sinais sao:

- “falta de energia elétrica geral”;

- “falha critica de sinal de instrumentos”: falha de um instrumento, nao
inibindo a funcao das lampadas de UV;

- “falha de alcance da dose de UV”: a dose minima de UV necessaria para
a desinfeccdo ndo esta sendo atingida pelo sistema de UV;

- “Alarme de baixa prioridade”: alarme que n&o requer uma intervencao

imediata da equipe operacional;

“Alarme de alta prioridade”: alarme que significa um risco para a

desinfeccdo sem intervengao da equipe operacional.

Os seguintes sinais devem ser indicados pelo PLC:

- operacgao / ndo operagao por cada lampada;
9
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- horas de funcionamento por banco;
- ciclos de ligagédo por banco.

O controle do sistema UV deve ser baseado na dose UV medida - média
dos valores de intensidade da luz ultravioleta medida por cada um dos
sensores UV (um por cada banco de lampadas) multiplicado pelo tempo de
detencdo do efluente nas zonas irradiadas do canal de UV. Uma
comparacdo continua desta dose medida com a dose definida como
necessaria para alcancar a desinfeccao, durante a fase de projeto, serve
como base para ascender ou apagar |lampadas e para ajustar a poténcia
das ldampadas pelo sistema de controle (PLC).

Controle do nivel do efluente no canal

O controle do nivel do efluente deve ser feito através de uma comporta
motorizada tipo vertedora em aco inox 316 Ti, com uma placa vertedora ao
final de cada canal de UV.

O controle da posicdo da placa vertedora devera ser feito
automaticamente através do PLC, garantindo assim a alteragdo minima do
nivel. A medigdo do nivel deve ser feita por um sensor ultra-sbénico cujo
sinal vai ser passado ao PLC. Este ativara o motor de ajustagem da placa
vertedora dependendo da alteragcdo do nivel.

A placa vertedora deve permitir a instalacdo de um segundo sensor ultra-
sbnico (em cima da placa). Este segundo sensor permite medir a vazao
pelo canal de UV correspondente, podendo utiliza-lo para o controle do
sistema UV.

Caixa de Conexao

Cada um dos bancos de lampadas UV deve ser ligado a uma caixa de
conexao.

A caixa de conexao deve fornecer protecdo mecanica a todas as conexodes
elétricas e pneumaticas dos médulos de lampadas; incluindo Iampadas,
sensores de UV, interruptores de segurancga, sistema de limpeza, etc. A
conexdo entre a caixa e cada um dos mdédulos deve ser feita através de
tomadas “rapidas”.

O material da caixa da conexao deve ser ago inox 304.

O sensor de intensidade UV deve ser limpo automaticamente nos mesmos
intervalos que as lampadas.

Comandos Eletronicos

Os comandos devem ser eletrénicos, controlados por microprocessadores
proprios.

Cada um dos comandos deve operar duas |lampadas ao mesmo tempo e

fornecer informacg¢ao individual sobre a operacdo de cada uma das
lAmpadas.
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O comando deve detectar automaticamente a falha da |lampada e iniciar
um processo de reacendimento dela, independentemente de todos os
outros componentes de controle do sistema (PLC). O comando deve tentar
reacender as ldmpadas no minimo trés vezes antes de gerar um alarme de
falha de lampada.

O comando deve permitir variagcao da poténcia de UV da lampada entre 50
e 100% baseado num sinal de 4-20mA do PLC.

Medi¢cao da transmitancia UV

Como o sinal de medicdo da intensidade ja incorpora o efeito da
transmitancia do efluente, uma medicado individual deste pardmetro nao
deve ser utilizada para o controle do sistema UV.

Um equipamento de medigcdo da transmitancia de UV do efluente deve
analisar o efluente diretamente no canal de UV. A analise da transmiténcia
UV deve ser feita sem alteragdo da caracteristica do efluente (por
exemplo, filtragcao).

INFORMAGOES TECNICAS A SEREM APRESENTADAS COM A
PROPOSTA

A proposta deve conter todos os dados e elementos necessarios a sua
apreciacdao em confronto com a presente especificacdo, sendo considerada
essencial a apresentagcdo do a seguir relacionado:

Folhas de dados com as especificagdes dos equipamentos e materiais
preenchidas e assinadas pelo responsavel técnico. As caracteristicas
ofertadas deverdao ser indicadas com os valores numéricos e as
caracteristicas especificas dos equipamentos a serem fornecidos,
podendo ser anexados documentos complementares referenciados a
proposta;

Descricdo técnica do equipamento UV e suas limitacdes de operacao

(vazao, transmitancia, sélidos em suspensao, dose de projeto, poténcia

por lampada, numero de lampadas, etc);

- Discriminagdo pormenorizada dos acessoOrios e pecgcas a serem
fornecidos;

- Testes de fabrica a serem realizados, incluindo descricdo dos
procedimentos e das instalagdes;

- Normas adotadas para os projetos mecanico e elétrico;

Desenho de conjunto com as dimensdes basicas externas e dimensdes

gerais de assentamento, considerando-se as caracteristicas fornecidas

do canal aberto;

- Catalogos que auxiliem o perfeito entendimento dos equipamentos
ofertados;

- Pessoal do fabricante a ser disponibilizado para a obrigatéria
assisténcia técnica na montagem dos equipamentos, incluindo
categorias profissionais e horas de trabalho estimadas;

- Pecas de reposicao/sobressalentes para 2 (dois) anos de operacgao.

PROTECAO E PREPARO PARA EMBARQUE

Todos os equipamentos e materiais a serem fornecidos deverdo ser
encaixotados, engradados, ou de algum modo protegidos completamente
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durante o] embarque, desembarque, transporte, manuseio e
armazenamento, de tal modo que n&o ocorram avarias por negligéncia
nestas operacgoes.
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