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Afolga méxima entre o didmetro do eixo (cubo) da turbina e o didmetro do furo de passagem
pela placa inferior do redutor deve ser no maximo de 0,8mm, para o caso em que for aplicavel esse

tipo de construcdo.
Os hidrémetros magnéticos devem possuir o sistema de transmissdo magnética dupla.

Os hidrometros magnéticos devem ter dispositivos de blindagem, de modo a evitar

influencia de campos magnéticos externos.

No decorrer do fornecimento dos hidrémetros, o fabricante ndo pode introduzir
modificagdes no mesmo quanto a forma, dimensdo e material, sem a previa autorizacio escrita da

CONTRATANTE.
5.22.2 Inspecdes

O controle de qualidade deve ser feito durante o processo de fabricagdo, ou apés o produto
acabado, nas instalacdes do fornecedor, ou em local indicado pela CONTRATANTE, ficando para isto

o fornecedor obrigado a solicitar a CONTRATANTE, a realizacdo de visitas de inspecdo.

Fica assegurado a CONTRATANTE, sem restricdes, o direito de indicar preposto e ambos

terdo livre acesso aos locais de inspecdo.

Quando da realizagdo das inspecdes, independente de solicitagio por parte da
CONTRATANTE, os recipientes volumeétricos, instrumentos de medida de qualquer natureza e
gabaritos verificadores, devem estar devidamente aferidos e a documentagdo correspondente

disponivel e dentro dos prazos de validade.

A instrumenta¢cdo de medida serd aquela empregada pelo fornecedor, podendo a

CONTRATANTE, no entanto, utilizar instrumentos outros que, a seu juizo, melhor atendam aos

i objetivos da inspecdo. PR

Cabe ao fornecedor, inclusive a partir-dos dados de aprovagéo ;dbl’-m?‘d?'o--d?'fl”i‘d".‘“?m?tf,?:@; R

r a durabilidade, resisténcia e comportamento dos seus materiais e face as solicitagdes
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Quando da realizagdo das inspegbes, o fornecedor deve colocar a disposi¢do da
CONTRATANTE ou preposto, todos os dados e registros relativos ao controle de qualidade dos itens

integrantes dos lotes, partida ou fornecimento.

Os lotes de hidrdmetros, conexdes e pec¢as devem estar dispostos de forma a facilitar a

execucdo da impressdo e coleta de amostras.

E reservado a CONTRATANTE o direito de, a seu critério exclusivo, estabelecer os
procedimentos e plano amostral que lhe convier, dando conhecimento publico prévio dos mesmos

por ocasido da licitagdo.

A inspecdo de qualidade por amostragem dos hidrometros deverd obedecer a seguinte
documentacdo normativa da ABNT e do INMETRO: NBR n2 5426, 8193 e 8195, Portaria do INMETRO
de n2 29/94 e Guia 57 (ISSO/MEC).

A CONTRATANTE somente aceita os hidrémetros apds a emissao de Certificado de Liberagéo
— correspondente ao ato de aprovacdo pela sua unidade de controle de qualidade e/ou processo —

comprobatdrio da conformidade as exigéncias desta Especificagdo.
5.22.3 Elementos de Proposta

Para efeito de analise financeira da proposta serd considerado como prego unitario do

hidrdmetro o conjunto completo, constituido de:
Hidrdmetro; Par de porca; Par de tubete; Par de arruela.

Deverd ser entregue juntamente com a proposta comercial, um exemplar do hidrémetro
especificado na mesma, com os respectivos certificados de inscricdo e aprovacdo expedidos pelo

INMETRO, que estardo sujeitos aos ensaios preconizados pelo INMETRO.

A PROPONENTE que n&do atender ao solicitado ac1ma ou o(s). modelo(s) apresentado(s) nao:'




(@1
(W)

'SOLONOPOLE - A

ConstrUINDO O FUTURO PEDIETOS E ASSESSORIA

r

5.23 TAMPOES DE FERRO FUNDIDO

5.23.1 Introducgdo

Os tampdes a serem utilizados para servirem a inspecdo de caixas de protegdo de ventosas,
descargas, etc., devem ter alta resisténcia a tragcdo e choques, resisténcia a corrosdo, resisténcia ao

desgaste por atrito e grande capacidade de amortecimento das vibragdes.
5.23.2 Fabricagdo e Testes

Os tampdes devem ser fabricados em ferro fundido ddctil, conforme a norma EB-618 da
ABNT (NBR-10.160), e ter dimensdes de acordo com as recomendagdes da norma PB-263 da ABNT
(NBR-10.158).

Os tampdes devem ser testados conforme a norma mb-825 da ABNT (NBR-10.159).

Os tampdes para pocos de visita de classe 300, devem ter a tampa presa ao telar por um

sistema de travas ou articulacdo, e devem ser do tipo tda-600, t-100 articulado da CMC.
As caixas para registro devem ser do tipo TD-9 ou padrdo t-9 da CMC, ou similar.

Todos os tampdes devem ser revestidos com pintura betuminosa.

5.24 EQUIPAMENTOS DE MANUSEIO
5.24.1 Generalidades

HBs: equlpamentos de manuseio, como pontes rolantes e talhas, tém como flnalldade auxﬂlar A

; na montagem e manuteng:ao dos COﬂjUntOS motor- bombas ‘valvulas, acessonos, etc., das estagoes s

R nos desenhos de pro;eto it '_ : .
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5.24.2 Escopo

O equipamento de manuseio deverd ser fornecido completo, com todos os elementos
necessarios a sua instalagdo e operagdo, como chumbadores, trilhos, batentes, grampos, roldanas

e porcas, correntes, etc.

O fornecedor devera incluir na proposta uma lista completa de pecas sobressalentes, vélidas
por um periodo de 1(um) ano a contar da data de entrega das mercadorias e uma relacdo de pecas

sobressalentes recomendadas para 3 (trés) anos de operagéo.
5.24.3 Disposi¢des Construtivas

O projeto estrutural, mecanico e elétrico, e os materiais a serem utilizados na fabricacdo dos
equipamentos de manuseio, devem estar em conformidade com as especificacdes estabelecidas

pelas normas NBR-8400, NBR-9967,

NBR-9974, CMAA-70 e DIN-1120, complementada por outras especificagcdes, normas ou

“Standards” de outras reconhecidas organizagdes.

Sempre que possivel, os equipamentos devem ser montados na fabrica para testes de

operacao.
5.24.4 Informacdes Basicas
Os equipamentos de manuseio devem estar de acordo com as seguintes exigéncias:
5.25 CALHA PARSHALL

A calha “Parshall” tera tamanho padronizado, conforme indicagdo no Projeto e sera
construida em resina plastica reforcada com fibra de vidro com espessura minima de 7 mm € .. oS

conteudo de armagao de vidro ndo menor que 30 % em peso. Sera forneuda em uma umca pe(;a,' 0 ol ‘

na,qual estarao moldadas a entrada a garganta ea seccdode saida. Asuperflue extema tera ﬂanges

's para ancoragem f|rme 1 permanente no, concreto e tera amarrac;oes transversars na""-,‘

parte.-supenor a ﬂm de manter as paredes la‘terals na posu;ao vertlcal durante a concretagem A.
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superficie interna da calha serd lisa e livre de irregularidades. Na sua construcdo deverdo ser

observadas as dimensdes constantes da figura abaixo:

oc

12

18

24

36

48

60

72

96

Dimensdes Internas (mm):

A

0,466

0,610

0,880

1,372

1,449

1,525

1,677

1,830

1,983

2,135

2,440

0,457

0,610

0,864

1,344

1,420

1,496

1,645

1,795

1,941

2,090

2,392

c

0,178

0,394

0,380

0,610

0,762

0,915

1,220

1,525

1,830

2,135

2,745

0,259

0,403

0,575

0,845

1,026

1,207

1,572

1,938

2,303

2,667

3,400

0,457

0,610

0,763

0,915

0,915

0,915

0,915

0,915

0,915

0,915

0,915

0,152

0,305

0,305

0,610

0,610

0,610

0,610

0,610

0,610

0,610

0,610

0,305

0,610

0,457

0,915

0,915

0,915

0,915

0,215

0,915

0,915

0,915

0,025

0,076

0,076

0,076

0,076

0,076

0,076

0,076

0,076

0,076

0,076

0,057

0,114

0,114

0,229

0,229

0,229

0,229

0,229

0,229

0,229

0,229

A calha devera ser fornecida com um indicador de vazdo, atendendo avazao de pro;eto, com

da CETESB

0.em ago carbono, polla em alummlo flutuador em pollester estruturado com Ia de \ndro e ‘__

' ”'“'em ago carbono Para demals caractenstlcas podem ser consultadas as Espec1f|ca(;oes




@ SOLONOPOLE ' 1 j‘ :) 3 u1'A aanus

~ CONSTRUINDO 0 FUTURO VADABTOS £ ASSETARIA

’

Quantidade a ser fornecida: 1 unidade.
5.26 COMPORTAS SUPERFICIAIS
5.26.1 Consideracdes Gerais

As especificagbes a seguir referem-se ao fornecimento de comportas para instalagdo em

canais, do tipo superficial, destinadas ao bloqueio de fluxo.

As comportas deverdo operar com fluxos favordvel e desfavordvel a vedacdo; dessa forma

ndo serdo aceitas comportas do tipo “slide gate”, mesmo que fabricadas de ago inoxidavel.

A comporta devera ser construida levando-se em conta que podera operar em posicGes

intermediarias, além das posi¢tes fechada e aberta.

A comporta devera atender os requisitos da norma AWWA-C-501 no que diz respeito ao

calculo estrutural e ao indice de estanqueidade.

Componentes da comporta: quadro estrutural, gaveta, vedacdo lateral e superior, vedacdo

inferior e vedacdo traseira e haste de acionamento.
5.26.2 Caracteristicas Construtivas

A comporta devera ser fornecida como um equipamento Unico montado e testado quanto a
vazamentos na fabrica, ndo sendo necessarios ajustes de campo nos dispositivos de vedagdo e

abertura.
A comporta sera inteiramente construida em ago inoxiddvel 304,

Quadro Estrutural

O quadro estrutural serd construido em ago inoxiddvel em uma Unica peca'e devera possmr

i “ﬂ:ange traselro para assentamento dlretamente em parede de concreto, sem nece551dade de it
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O quadro estrutural devera ser fixado na parede através de chumbadores tipo “parabolt” ou

quimico em ago inoxidavel.
Gaveta

A gaveta devera ser construida em chapa de aco inoxidavel e reforcada com nervuras de

acordo com a solicitacdo estrutural.
VedacGes

As vedagdes laterais e superior deverdo ser em Polietileno de Ultra Alta Densidade (PUAD),

devendo ser fixadas no quadro estrutural por meio de um flange aparafusado.
As pegas de polietileno deverdo possuir um canal por onde corre a gaveta.

A vedagdo se dard através de um corddo de borracha nitrilica que pressiona a peca de PUAD

contra a gaveta de ago inox.

O desgaste serd compensado automaticamente pela compress3o da peca de PUAD contra a

gaveta, evitando-se vazamento por desgaste.

As vedacdes laterais e superior serdo auto-lubrificadas, com um baixo coeficiente de atrito

(maximo 0,25). Isto garantird menor necessidade de torque do acionamento.

A vedacéo inferior devera ser de Neoprene elastico, soldado no mesmo nivel do canal, de
"modo que fluxo de liquido carregue os sodlidos que por ventura venham a depositar. A

estanqueidade da vedacgdo inferior se dara pela compressdo da gaveta contra o Neoprene elastico.

" A vedacdo entre o flange traseiro e a parede de concreto sera feita por meio de uma manta

- de EPDM macio, com espessura de no minimo 10 mm.

5263 Operadores ey

As comportas serdo operadas manualmente ou por atuadores elétricos quando indicados.

ento Manual
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O acionamento manual poderd ser por volante ou manivela dependendo do esforgo.

Deverdo ser fabricados de aluminio e ter mancal de rolamento.
Devera possuir indicagdo de posicionamento da comporta de facil visualizagdo.
Devera ser observada a condicdo de que o esforco do operador ndo ultrapasse 18 kg.
Acionamento Elétrico

Quando especificado, o acionamento serd um atuador elétrico do tipo multivoltas,
dimensionado para 15 manobras por minuto, tempo de abertura e fechamento da vélvula de
aproximadamente um minuto, com botoeiras para abertura, fechamento e parada do atuador e

acessorios para comando local e remoto.

O motor elétrico sera de alto torque e baixa inércia, trifasico, 220 V, 60Hz, grau de protecdo
IP 68, isolamento classe F, on-off, com um redutor motorizado, com volante totalmente
independente da acdo do motor, com sistema diferencial que garante recurso manual mesmo em
caso de travamento mecéanico. Chave de posicdo com micro switches SPDT, para abertura e
fechamento, chave de torque regulada para o torque mdximo de operagdo, com contatos elétricos,
bornes disponiveis para controle remoto. Regime de trabalho S4, fator de servigo 1,25, poténcia
compativel com o torque maximo de operacdo da valvula, considerada a pressdo diferencial de 10

kgf/cm2.
5.27 COMPORTAS DE SENTIDO DUPLO DE FLUXO
5.27.1 OBJETIVO

Esta especificacdo tem por objetivo estabelecer os requisitos minimos os quais, juntamente
com as “Especificacdes Técnicas Gerais Para Fornecimento de Equipamentos Mecanicos”, deverdo

% ":;s_gr'_dbe-de-cidos_ para o fornecimento de comportas com sentido duplo de fluxo.
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As comportas deverdo ser fornecidas como aqui especificadas. Na impossibilidade de
atendimento pelo Fabricante, devera o Proponente descrever completamente os aspectos em

desacordo com o fornecimento e submeté-los a aprovacdo da FISCALIZACAO.
5.27.3 CARACTERISTICAS TECNICAS
As comportas deverdo ser operadas manualmente por volante com pedestal de suspensao.

Deverdo ser do tipo “sentido duplo de fluxo", providas de cunhas laterais, cunhas de topo e

cunhas de fundo, devendo ser chedecida a norma AWWA-C-501.

As comportas deverdo possuir flanges para fixacdo na parede através de parafusos

chumbadores, os quais deverdo ser fornecidos.
Os aspectos construtivos deverdo ser os seguintes:

e Gavetas: As gavetas deverdo ser ferro ductil, sendo cada gaveta construida em uma
Unica peca. Deverdo ser colocados na gaveta assentos de bronze para vedacdo. Os apoios para as
cunhas deverdo ser integralmente fundidos nas gavetas. As cunhas deverdo ser de bronze fundido

e fixadas na gaveta com parafusos e porcas de ago inoxidavel.

° Guias: As guias deverdo ser de ferro ductil, em peca Unica, projetada para suportar o

empuxo total devido a pressdo da dgua e a a¢do das cunhas.

° Quadros: A estrutura dos quadros devera ser de ferro ductil, com constru¢do em uma

s6 pega. Para vedag¢do o quadro devera possuir assentos de bronze em sua parte frontal.

° Sistema de Acionamento: A parte rosqueada existente em cada haste deverd ser

unida por acoplamentos de ferro ddctil, rosqueada e chavetada por pinos de ago inox. As guias de

- cada haste deverdo ser de ferro ductil. Deverdo ser ajustaveis em duas diregdes e deverao ser'f" :

-'-espagadas no maximo em 3,00 m. Os pedestais deverdo ser de ferro ductil, de altura aprommada de i e

chmensees superlores a 600mm os pedesta:s deverao possuir engrenagens redutoras As hastes das" ;

comportas serdoem ago mox As hastes de prolongamen’co serao em ferro trefllado O compnmento

BOG m, com volante para acnonamento manual e com mdtcador de mvel Para as compertas de
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de cada haste deverd ser definido pelo Fornecedor, em funcdo das caracteristicas de seu
equipamento e das dimensdes das estruturas onde serdo instaladas, conforme os desenhos do

projeto.

. Chumbadores: Deverdo ser compativeis com as comportas e com a estrutura onde

serdo instalados, devendo ser em aco inoxidavel.
5.27.4 PEDESTAIS DE SUSPENSAQO SIMPLES

Os pedestais de suspensdo sdo empregados na manobra de comportas instaladas abaixo de

. passarelas, tanto de sentido Unico como de sentido duplo de fluxo.
Os materiais constituintes serdo os seguintes:
COMPONENTES MATERIAIS
Volante Ferro ductil
Tampa Ferro dictil
Corpo Ferro ductil
Haste Ago SAE 1010/1020

—~, Porca Latdo fundido
Chapéu Ferro ductil
Eixo Aco SAE 1010/1020
Os parafusos e porcas de fixacdo devem ser galvanizados e obedecerem a ASTM-A-307-B

G $§rie 'pesgda_. |

-~ Ospedestais devem ser fornecidos com pintura anti-corrosiva a base deepoxi. =~ -~
|
|

P ';;--pROTEc_;/ji'b'lf:PIINTUR.-A‘"
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Deverdo ser observadas as especificagdes apresentadas nas “Condicdes Técnicas Gerais Para

Fornecimento de Equipamentos”.
5.28 GRADES

As superficies dos assentos e das guias das grades a serem embutidos no concreto deverio

ser limpas cuidadosamente logo apds a concretagem.

Os assentos e as guias deverdo ser posicionados segundo as tolerdncias indicadas nos

desenhos das instalagdes pertinentes e, depois, embutidos no concreto.

Os assentos e as guias deverdo ser fixados firmemente, de modo a impedir qualquer

movimento durante o lancamento do concreto.

Apos a colocacdo da grade nas ranhuras, as superficies de assentamento laterais deverdo
estar num plano comum e apoiar-se uniformemente sobre as barras de assento. Os assentos

inferiores deverdo estar nivelados em ambas as direcées.
5.29 COMPONENTES EM PRFV
5.29.1 CONSIDERACOES GERAIS

As especificacdes a seguir referem-se ao fornecimento de stop logs a serem empregados na
estacdo de tratamento de dgua. Estes componentes serdo fabricados em pléstico reforcado com
fibra de vidro (PRFV). Os componentes em PRFV deverdo ter didmetros e dimensdes conforme os

desenhos e satisfazer as exigéncias das normas NB 592/89, ASTM-D790 e NBS-PS15.
5.29.2 CARACTERISTICAS CONSTRUTIVAS

° Processo do “Liner” (superficie e camada interna exposta ao meio).

. O '”Li'neir devera ser fabricado pelo processo ”Hand -lay-up”- (Iammagao manual) devendo H "

y 1nado do mesmo atraves de rolete todas as bolhas de o
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° Resina

O “Liner” devera ser fabricado utilizando-se resina de poliéster que oferece boa
compatibilidade quimica referéncia DERAKANE 411-45 ou equivalente aprovada pelo Ministério da

Saude e Instituto Adolpho Lutz.
o Vidro
O “Liner” devera ter como elemento de armacao véu de vidro ou véu sintético.
. Proporcdo Resina/Vidro
O “Liner” devera ter no minimo 75% de resina para 25% de vidro.
o Processo do Reforgo Estrutural

O reforgo estrutural devera ser fabricado de preferéncia pelo processo de fios continuos

(Filament Winding)

o Material do Reforco Estrutural

Deverdo ser utilizados resina tipo isoftalica ou ortoftélica e fios de vidro de grau comercial,
= contendo agente de ligagdo compativel com a resina a ser utilizada e apropriada para a técnica

. particular da fabricagdo.

A resina utilizada na ultima camada externa do reforgo devera receber pré-pintura com
; pigmentacdo preta contendo inibidor de raio ultravioleta e apds uma demdo na pigmentacdo

branca, para ndo infiltracdo de raios solares e conseqiiente formagdo de algas e microorganismos.

. Né&o serdo admitidas cargas de enchimento com areia ou vermiculita na fabricacdo. .
o e f I 1 e b " |

|

|

5.25.3 APRESENTACRO DAPROPOSTA




{SOLONOPOLE R - \

CoNsTRUINDO 0 FUTURO FHDIETUS € ASSESORIA

?

O proponente devera citar claramente na proposta as caracteristicas que nio atendem as
especificagBes (citando “Alternativa”) com justificativa, ou ndo possuam acessérios previstos. A ndo

citagdo implica que o fornecimento sera feito conforme solicitado nesta especificacdo.

O proponente podera indicar seus cddigos de produtos e materiais padrdes, porém devera

explicar os seus significados na proposta, incluindo desenhos de apresentagdo e detalhes.
Serdo indicadas na proposta as condi¢8es de garantia e assisténcia técnica para montagem.
5.30 ESTRUTURAS METALICAS
5.30.1 Objetivo

O objetivo da presente especificagdo €, no que for aplicdvel, definir os requisitos minimos a
serem atendidos no projeto, fabricacdo e fornecimento das estruturas de aco, incluindo: escadas

metalicas, guarda-corpos, corrimdos, pdrticos, tampas metalicas, grades de piso, etc.
5.30.2 Escopo do Fornecimento

Estas especificagcBes referem-se ao projeto, material, fabricac3o, testes e embalagens das
estruturas de aco, inclusive chumbadores, parafusos, porcas, arruelas e demais pecas estruturais

requeridas para a obra, objeto desta especificacdo.
5.30.3 Normas Técnicas

O projeto e a fabricacdo das estruturas de aco 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 Ultimas revisdes, e para ligactes soldadas as normas da AWS (American

Weld in-g- Society).

R 5.30.4 Materiais

BT Perfis Iamin‘a_-dds: bbedec'eré.'oi;bsi'.re:q.u;TS'lﬁbs-‘ﬁda.'éé‘plecifi-ca‘¢-§o ASTM ‘A-‘as; =

51 A(;o pa'ra_as_Est_ru’tLj_ras B, o™ e eI : @ . R TR
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El Perfis soldados e chapas: obedecerdo os requisitos da especificacdo ASTM A 283 Gr.

C,a 285 ou a 36.
Eletrodos

Os eletrodos de solda elétrica deverdo ser do tipo e70xx das especificacdes 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 auto-blocante podem ser utilizadas em vez de

repassar as roscas do parafusos.

Os parafusos, porcas e estojos sem acabamento, devem ser conforme modelo ASTM A 307

e devem ser do tipo regular de cabega hexagonal.

Parafusos e porcas de alta resisténcia devem estar de acordo com a ASTM A 325, do tipo

especificado nos desenhos e listas de materiais.
Arruelas

Arruelas redondas, exceto aquelas usadas com porcas e cabecas de parafusos de alta
- resisténcia, devem ser conforme padrdo americano b27.2, tipo b. As arruelas em contato com as
~ porcas e as cabecas dos parafusos de alta tensdo, devem estar de acordo com a especificacdo ASTM

A 325.

 As arruelas chanfradas devem ser quadradas, lisas e inclinadas, de maneira que as superficies
AL de contato da cabeca 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 cOraait i

o menos de 1” e 1/8" malor para parafusos com mais de 1”.

ki , """““j"'*'"'""""::?“""Tﬁfﬁ-‘u:mba_d_ore‘s* S
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Barras Redondas

Barras redondas para correntes e tirantes, poderdo ser de aco ca-25 conforme ABNT EB-3.

Tubos

Tubos empregados como pegas estruturais devem atender aos requisitos da norma ASTM A

53 Gr. A.

Tubos para guarda-corpo e outras pecas ndo estruturais podem ser do tipo ASTM A 120 com

m1%".

Pecas Galvanizadas

Conforme a norma ASTM A 123.

5.30.5 Documentos de Detalhamento

Os documentos de detalhamento preparados pelo proponente compreendem os desenhos

de detalhamento para a fabricacio e montagem e listas de materiais.

Todos os documentos de detalhamento deverfio ser submetidos & contratante para

comentarios e/ou aprovacéo.

A aprovagdo dos documentos do detalhamento pela contratante, ndo isenta o fornecimento

~de sua responsabilidade por erros ou omissées existentes nesses documentos.

Os desenhos de fabricacdo devem ser feitos na seqiiéncia em que seréd montada a estrutura.

Os desenhos de detalhamento para a montagem das estruturas de aco deverdo conter todas

. as informagﬁes sobre a estrutura, de modo que n3o exista necessidade de esclarecimentos i

5 seraa co[ocados na montagem

ad1c10na|s para 0 montador deverdo ser claramente indicados qua|s os elementos de llgagao que‘-

Os é;e":sf;e_nh os devém coht'er indica cﬁés‘ precisasa resp'eitb' de Co-htrav@tamentos prowsorlos

rdo ser. remowdos apos a mstalagae dos cantraventamentos definitivos.
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As listas de materiais 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:

a) Para a Lista de Materiais

Marca de montagem;

Quantidade de pegas;

Designacdo das pecas;

Gl Dimensdes da peca;

Peso unitario e peso total em kg;

Numero do desenho onde a peca foi detalhada;

El Especificacdo de cada material conforme a astm.
b) Para as Listas de Parafusos

Descricdo da ligacdo;

Diametro, “grip” e comprimentos dos parafusos;
Quantidade de parafusos;

Tipos de arruelas;

Quantidade de arruelas;

.‘ Especificacdes ASTM.

. Para as Listas de Eletrodos

~ Descrigio da ligagiio;

'I'lpode solda(énguleo apm,
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Dimensdes da solda;
El Posicdo de soldagem;
Indicagdo de solda continua ou intermitente;
il Diametro, tipo de eletrodos e numero de passos.

5.30.6 Ligagdes

O célculo de todas as ligagdes ndo detalhadas no projeto devera ser feito para 0 maximo

— esforco admissivel na peca.

Nos desenhos de detalhamento deverdo estar claramente indicados quais as ligacdes

parafusadas que sdo do “tipo cisalhamento” e quais as que sdo do tipo “atrito”.

Nas ligagdes parafusadas deverdo ser empregados parafusos de alta resisténcia de acordo
com a especificagdo a-325. Somente em ligagdes de menor responsabilidade poderdo ser usados

parafusos a-307.

Quando a inclinagdo de uma das faces da peca a ser parafusada com relacdo ao eixo do

parafuso for maior que 1:20 deverao ser usadas arruelas tronco-cilindricas.
5.30.7 Fabricacao

Toda fabricacdo e mdo-de-obra deve estar de acordo com a melhor prética em oficinas de

estruturas metalicas, caldeiraria e com a ultima edicdo das normas pertinentes.

Quaisquer erros de fabricagdo que impecam a montagem adequada das pecas ou que exijam

uso freqlUente de alargadores, pequenos cortes, etc., devem ser comunicados imediatamente a

b f_i$caliza_g§o.
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As partes completamente montadas na fébrica devem ser, tanto quanto possivel, presas por
parafusos, reforgos internos e/ou externos, a fim de evitar danos no transporte e manuseio.
Deverdo ser previstos, para as estruturas montadas ou pré-montadas na fabrica, alcas de icamento

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 operagbes de perfurar, furar a puncdo ou escariar 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 laminacgo e irregularidades na furac3o.

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 cabeca do parafuso).

As ligagdes deverdo ser ajustadas de modo que os parafusos possam ser colocadas a mio ou
com auxilio de pequeno esforco aplicado por ferramenta manual. Se um parafuso nd3o puder ser
colocado com facilidade, ou apés a colocagdo o seu eixo ndo permaneca perpendicular & peca, o

furo devera ser alargado para 1/16” a mais que seu didmetro nominal.

Antes da pintura a estrutura devera ser adequadamente limpa com escovas de ago rotativas
ou jateamento de areia, de modo a remover oxidagdo, rebarbas, escérias de laminacdo, pingos de

solda, dleo e outras impurezas de modo a se obter uma rugosidade na superficie de 70 microns.

Logo apds a limpeza, a estrutura devera ser pintada na oficina com duas dem3os de primer

y "ri-co em zinco a base de epoxi-poliamida, conforme a SSPC-SP-12, com espessura flnal de 75

mlcrons Fmalmente uma demdo de tinta de acabamento com base- anU|d|ca na cor amareio~ i

segtlra‘nga conforme a SSPC SP- 104 com espessura de 25 mlcrons ou na cor 1nc||cada no proleto

e "N'é'o'tﬁ:l.ev'eréosapi‘ntada's:" e ey % ;
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As superficies que apds a montagem ficardo em contato com concreto ou

argamassa de enchimento e nivelamento;

As superficies a serem soldadas na montagem de campo, até uma distancia

minima de 10 cm de cada lado da junta;

As superficies de pecas a serem ligadas por parafusos de alta resisténcia em
conexdes do tipo atrito até uma distancia de, aproximadamente, 15 cm da Ultima linha de parafusos

da conexdo.
5.30.8 Montagem

A montagem deverd ser executada de acordo com as recomendacdes da AISC, a menos que

seja especificado de outro modo ou constante dos desenhos de projeto.

A empreiteira fornecerd todo o material de escoramento provisério, tais como escoras,
suportes, tirantes e seu contraventamento, necessarios a resistir todos os esforgos a que estardo
sujeitas as estruturas, durante sua montagem, incluindo acdo dos ventos, peso préprio e dos

equipamentos e tensdes devidas a sua operacdo.

A empreiteira devera assentar, corretamente, as placas de apoio colocando os calcos
necessarios (“Shims”), de modo que sejam obedecidos os niveis e posicdes constantes dos desenhos

de projeto e atendendo as recomendacdes da fiscalizac3o.

O material de nivelamento e enchimento deverd ter uma resisténcia maior ou igual que o de
apoio. Nesta operagdo, a empreiteira podera usar aditivo expansivo, com a finalidade de compensar
a retragcdo da argamassa. Sera fornecido pela empreiteira, todo o material necessério ao

nivelamento e enchimento.

A empreiteira devera alinhar, corretamente, cada peca das estruturas antes’ de fazer as

canexoesnocampo s, i L

e —MTmibs 0s componentes das estruturas completas de\réram estar perfEItamente allnhadas e
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N3o sera permitida a utilizagdo de parafusos de ajustagem e de pinos de guia para
acomodacdo entre componentes estruturais e pecas incorretamente fabricadas, de modo a
ocasionar deformacdes nas ligagdes das estruturas depois de montadas. Os pinos de guia deverdo

ser cuidadosamente utilizados, para se evitar que a furagdo das pecas seja danificada.

N&o se admitird o uso de juntas, calgos ou cunhas para corrigir trabalhos imperfeitos, exceto

se especificamente autorizado pela fiscalizac3o.

Pequenas imperfeicBes de montagem, que possam ser remediadas por meio de leves
escariacdes, de pequenos cortes e suaves desbastamentos, poderdo ser corrigidas pela empreiteira,
desde que autorizadas pela fiscalizacdo e que n3o prejudiquem a resisténcia e aparéncia das

estruturas.

Apos o término da montagem, todas as dreas em redor das soldas de campo, as cabecas dos
parafusos e porcas, bem como quaisquer pontos que tenham tido a sua pintura original danificada,
deverdo ser retocados pela empreiteira, usando tinta igual a que foi empregada na fabricagdo. A

tinta para os retoques sera fornecida pela empreiteira.
5.30.9 Inspecdo e Testes

O fabricante devera permitir o livre acesso da fiscalizagdo as instalagdes da oficina em que
estiver sendo fabricada a estrutura de ago, durante todo o periodo de tempo em que durar a

fabricacdo.

Afiscalizagdo podera, caso julgue necessario, exigir do fa bricante a montagem prévia, parcial

ou total, das estruturas n3o oficinas.

O fabricante deverd, se solicitado, fornecer a fiscalizagdo os resultados dos ensaios de

materiais ou pecas que tiverem sido realizados. QIR e =

k. Os éeguih'te-s itens estardo sujeitos a inspegéo pel.o-repre”'séht'énte da cont_ra'tanfge: ot i

 Pegas cfab.i"ica'déé,"(a’n‘t'eg‘dé montagem em unidades ou sub—‘unidad'es):-dii’nenséo,_qu.a‘l‘i'dade i

do m;afé'rié-f;;aquai.idéde da _exetugﬁo, reveSﬁm‘entq de 5upg.rciesl, ch.a'n'frc.). para -s.o'lda-s exigido,
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limpeza das superficies que deverdo ser soldadas e outras verificacdes que possam ser consideradas

necessarias.

Unidades, sub-unidades: dimensdes extremas, montagem integral de pecas, 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 pecas separadas ou em unidades fora inspecionadas, aceitas e

estdo prontas para embarque.

Qualquer material que seja rejeitado pelo inspetor devera ser prontamente substituido pelo

fabricante sem custo adicional para a contratante.

Mesmo que certos materiais tenham sido aceitos na fabrica, nada impedird a rejeicdo final
no campo se eles ndo estiverem em condi¢des ou tenham imprecisées impedindo montagem

adequada.
5.30.10 Transporte

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

utilizado, a fim de se evitar danos na estrutura.

O fabricante serd o responsével pelo carregamento das estruturas fabricadas no meio de

- transporte escolhido.

As pecas que por ventura danificarem-se durante o carregamento deverdo ser trocadas sem

| Onus para a contratante.

531  PONTES ROLANTES, BRAGO GIRATGRIOS, TALHAS ELETRICAS E MON OVIAS il

5311 _G_ghera'nd,ades; | e
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O FORNECEDOR devera assumir a responsabilidade total pelo fornecimento e operacdo das

unidades completas.

Todos os materiais empregados deverdo ser apropriados para as finalidades previstas e

serdo padronizados segundo normas reconhecidas.

O projeto deverd ser desenvolvido de maneira a proporcionar a mdxima economia e o

minimo dispéndio de tempo na montagem, em eventuais substituicdes e na manutencdo geral.

Unidades idénticas deverdo ser fornecidas de modo que as partes correspondentes sejam
intercambidveis. O projeto e a construcdo das partes mecanicas e estruturais dos mecanismos
deverdo estar de acordo com os requisitos das especificagdes mais recentes da Norma NBR-8400 da
ABNT, ou outras normas equivalentes aplicaveis a equipamentos de icamento, tais como EOCI
(Eletric Overhead Crane Institute), DIN, FEM, etc. Entretanto as exigéncias minimas da Norma NBR-

8400 deverdo ser atendidas.

A especificagdo, mesmo escrita no singular, aplicar-se-a a instalagdo completa de todos os

equipamentos.

As dimensdes e dados de projeto deixados em aberto ser8o determinados pelo

FORNECEDOR.
5.31.2 Extens3do Do Fornecimento
Equipamentos principais
Deverao ser fornecidos os equipamentos discriminados no projeto.
Complementos

'Alnda fazem parte do fornecimento, em complementagao ao c1tado nas "Condl(;oes Gerals

"Forneamento de Equ1pamentos o) segumte e il

Projeto mecanico e elétrico
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& Todos os 6leos e graxas do primeiro enchimento com adicional suficiente para

atender a um periodo de 6 (seis) meses de operacio de todos os equipamentos fornecidos;
Todos os equipamentos elétricos, cabos, tomadas e eletrodutos necessérios;

Todas as ferramentas e/ou dispositivos especiais exigidos para a montagem e

desmontagem destes equipamentos;

El Um jogo de ferramentas especiais necessdrias & manuten¢do dos

equipamentos de icamento;

@ Adicional de montagem correspondente a uma quantidade suplementar de
10% (dez por cento) dos parafusos, chumbadores, porcas, arruelas, pinos, etc., que serdo utilizados
para montagem na obra, bem como 10% (dez por cento) de cada tipo de terminal da instalacio

elétrica;
@ Supervisdo, pelo FORNECEDOR, da montagem e dos ensaios na obra.
Desenhos de Fabricagdo e Montagem

Previamente a fabricacdo do equipamento, dever&o ser fornecidos os desenhos do projeto
mecénico e as especificagdes técnicas correspondentes para andlise e aprovacio da Fiscalizac3o,

em 3 (trés) vias.
5.31.3 Condigdes De Operacdo
Geral

Os equipamentos objeto desta Especificacdo operardo conforme esquema e sob as

ccondicBes mostrados nos Desenhos de Projeto. e

| Sl S As pontes ro[antes, brac;o giratorio, talhas eletrlcas e monovias serao empregadas para e

"a‘nltengao/operagao dos eqmpamentos prlnmpals do empreendrmento (captagao, elevaténa,
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Os comandos dos movimentos dos equipamentos de icamento serdo efetuados através de

botoeira pendente, acionada por um operador posicionado junto ao piso.

As velocidades dos equipamentos especificados serdo préprias para funcionamento em
regime continuo, isto é, sem limitacdo de tempo para a sua utiliza¢cdo, a ndo ser o tempo definido
pelo tipo de servico especificado por norma para os motores. Essas velocidades serdo obtidas com

a carga nominal suspensa.

Os documentos do FORNECEDOR deverdo apresentar uma descri¢do pormenorizada do
principio de operagdo do sistema que serd utilizado para a obtencdo das velocidades aqui
especificadas, bem como as curvas de velocidades conjugadas, para todos os pontos de velocidade

dos equipamentos.

Dimensdes e Caracteristicas de Projeto

Servico: movimentacdo geral de cargas ou manutencgdo de equipamentos de
porte
Capacidade nominal (t): <XX>
Instalagdo: ao tempo, em monovia
Cota do topo da monovia: <XX>m
B Cota do centro do gancho (recolhido): (*)
Cota do piso de operagdo da botoeira: <XX>m
i " Curso vertical do gancho: (¥)
o
i : il . Movimento de elevacdo: Motorizado

~ Movimento de translagdo: Motorizado J—

- B ' Velocidade de elevagio (méx, min, em m por minuto): <XX> méx.; <XX> min.
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Velocidade de translagdo (mdx, min., em m por minuto): <XX> max.; <XX>min.
Monovia - trecho reto:
e Comprimento de cada tramo (m): <XX>
° Quantidade de tramos: <XX>
° Distancia entre vigas de fixagcdo (m): <XX>
@ Monovia - trecho curvo (se houver):
. . Angulo central (graus): <XX>
o Raio (m): <XX>

Nota - (*) A ser indicado pelo PROPONENTE e confirmado pelo FORNECEDOR
5.31.4 Caracteristicas Técnicas dos Componentes Mecanicos
Lubrificacdo

Os mancais das rodas do trole das talhas, bem como os mancais das talhas, serdo equipados,

de preferéncia, com buchas autolubrificantes.
- Monovia

A monovia das talhas sera composta de vigas "I" retas e/ou curvas, fixadas conforme previsto
nos Desenhos de Projeto. O caminho de rolamento compreende: perfis "I", componentes de fixacdo
na estrutura de sustentagdo, arruelas e porcas de fixagdo completas, batentes com respectivos

~ sistemas-de fixacdo e todos os demais acessorios necessarios.

- 5.31.5 Condic8es de Projeto Iy L  _

Condigbes de Célculoda Talha- -~
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A talha sera calculada seguindo a Norma NBR-8400 da ABNT. Serdo aceitas normas
equivalentes, aplicaveis a aparelhos de levantamento; entretanto, as exigéncias minimas da Norma

NBR-8400 da ABNT deverdo ser atendidas.

A flecha no perfil "I' da monovia, com carga nominal no gancho da talha, posicionada na

condi¢do mais desfavordvel, deverd ser inferior a 1/1000 do vio.
Solicitacdo no Concreto

A pressdo de contato entre as pegas do equipamento e o concreto ndo devera ser superior
aquela que determina para o concreto uma tensio maxima de compressao igual a 6 MPa. A pressdo
de contato sera calculada considerando as pecas implicadas como vigas apoiadas em fundagio

elastica.
A taxa maxima de aderéncia de chumbadores no concreto sers de 0,6 MPa.
5.31.6 Caracteristicas Técnicas dos Componentes Elétricos

A alimentacdo elétrica da talha deverd ser feita por barramento blindado, paralelo 3

monovia, fixado a esta.

Para se conhecer as caracteristicas técnicas dos componentes elétricos, e os dados sobre
alimentagdo, motores e equipamentos de controle e protecdo, deverdo ser consultadas as

Especificagbes do Projeto Elétrico.
5.31.7 Pintura e Protecio
Preparo das Superficies e Esquema de Pintura

Todas as superficies a serem pintadas deverdo ser limpas e isentas de impurezas como,

crostas de Iamma;ao sujeira, ferrugem, graxa e outras substancias estranhas objetlvando-se obter i

,.._‘_;_ I

Todos 05 cantos vwos deverao ser. ellmlnados com esmenl ou por outros melos, para

me ra ad -e.nsmadatmta. il E o
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A preparacdo da superficie e o esquema de pintura podera ser o padrdo do FORNECEDOR,
desde que a qualidade seja equivalente ou superior & do esquema apresentado nas "Condicdes

Gerais para Fornecimento de Equipamentos".

As cores para a pintura de acabamento serdo estabelecidas pela contratante quando da

contratagdo da aquisigdo dos equipamentos.
Outros Tipos de Protec¢do

Superficies de eixos para suportes de rolamentos, engrenagens e outras superficies que

— obviamente ndo devam ser pintadas, Ensaios de Recebimento Provisério deverdo ser protegidas
contra a corrosdo com uma camada espessa de graxa ou outro tipo aprovado de protecdo
antiferruginosa. Esta prote¢do devera ser mantida durante todo o periodo da montagem na obra e
deverad ser inspecionada e aprovada pela Fiscalizagdo até o término dos ensaios de Recebimento

Provisorio.

5.31.8 ENSAIOS E INSPECBES

Ensaios e Inspe¢bes na Fabrica

Os ensaios e inspegbes serdo formalizados pela FISCALIZACAO segundo um Roteiro de
InspecBes a ser elaborado de comum acordo entre a FISCALIZACAOQ, e o FORNECEDOR. Em principio

- estdo previstos os ensaios e exames descritos a seguir:

k] Exame de documentagdo técnica (certificados, andlises quimicas, etc.) dos

materiais aplicados na fabricacdo.
@ - Ensaios destrutivos das chapas e perfilados.

~ Ensaios ndo destrutives. .-

SHTCE e s -

- Verificacdo dimensional dos.componentes e dos conjuntos.
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Verificagdo de funcionamento dos equipamentos mecanicos auxiliares

(motores, freios, etc.).
Verificagdo de funcionamento dos conjuntos.

B Verificacdo de funcionamento dos circuitos elétricos de comando e protecdo

em conjunto com o funcionamento da parte mecénica.
Verificagdo da pintura e de outros tipos de proteco.
Ensaios e Inspec¢des na Obra
Os ensaios e inspeg¢des aqui descritos ndo sdo limitativos.

Ap6s a instalagdo final, quando todos os componentes estiverem adequadamente montados
e alinhados, o equipamento sera submetido a um ensaio completo de funcionamento, onde devers
demonstrar sua capacidade de operagdo sem vibragSes, provando sua adequacdo ao servico

proposto.

Durante os ensaios deverdo ser feitas observacdes para deteccdo de qualquer defeito no
equipamento. Qualquer defeito observado deverd ser corrigido por conta do FORNECEDOR e 0s

ensaios serao repetidos até que sejam obtidos resultados satisfatorios.

by

Se ndo for demonstrado & FISCALIZACAO que o equipamento desempenhard
satisfatoriamente o servigo para o qual foi projetado, o equipamento podera ser rejeitado, € o
FORNECEDOR devera entdo desmontar e retirar o equipamento, as suas proprias custas, e reparar
ou substituir os componentes defeituosos. Apds os reparos, o equipamento devera ser remontado
e nova série de ensaios devera ser executada até que o equipamento esteja em condi¢des de ser

aceito.

~ Entre outros, os seguintes ensaios e inspecdes deverdo ser realizados: . Sas

‘B Verificagdo dimensional de todos os componentes e alinhamento da monovia;

Ja NMimirinal de € ale e
ege Munielpal de Selenopo.
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Verificagdo de funcionamento da talha sem e com a carga;
Movimentagdo de elevagdo (subida e descida) e translagdo com e sem carga;
Operacdo da talha com sobrecarga de 20% (vinte por cento);
Medigdo da flecha do perfil | das monovias.

Ensaios de Recebimento Final

Antes do término do periodo de garantia a Fiscalizacdo tera o direito de realizar na presenca
do FORNECEDOR os ensaios e inspecdes descritos, ou outros que julgar necessério, podendo
inclusive, quando o tipo de ensaio o exigir, desmontar parte do equipamento para as verificacdes

necessarias.

Sendo constatadas alteragdes nas caracteristicas de operac¢do ou divergéncias inaceitdveis
em relacdo aos ensaios anteriores ou em relacdo a estas Especificagdes, o FORNECEDOR far3 as
verificagbes de projeto para determinar as causas das irregularidades, bem como as devidas
modificagbes e/ou corre¢es no equipamento suportando todos os custos decorrentes, desde que
as irregularidades ndo sejam devidas ao uso incorreto do equipamento e, em seguida, repetird seus

ensaios, até que as irregularidades estejam corrigidas.

O equipamento sé serd considerado como recebido definitivamente quando forem bem

sucedidos os ensaios de recebimento final.
5.32 PERFIS DE DECANTACAO
532.1 CONSIDERACC)ES GERAIS

Fornecimento e montagem de sistema de decantacdo em mddulos tubulares a ser mstalado

nos decantadores conforme as seguintes caracteristicas:

Os modulos tubulares serdo mstalados ao longo dos decantadores com mclmagao a 50“

dlmensees de 50 mm x 90 mm g 1 2 m como indicado no desenho -
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Materiais
e Perfis de decantacéo

Os perfis de decantagdo isento de resinas téxicas, para uso em &gua potavel, protegido

contra raios UV, com as seguintes caracteristicas:

E] Perfil de PVC cor preta;

Suporte de PVC cor branca;

Sistema de encaixe por travamento (tipo macho/fémea);
B Bitola: 50 x 90 mm;

Utiliza a Solucdo Adesiva para soldagem entre os perfis;
] suporte

Madeira de lei das espécies Pau D’arco ou Massaranduba - dimensées conforme projeto.
OBSERVACOES:

Antes da confecgdo das pecas (colméias) deverio ser verificadas as medidas na obra.
5.32.3 APRESENTACAO DA PROPOSTA

O proponente deverd citar claramente na proposta as caracteristicas que n3o atendem as

especificagdes (citando “Alternativa”) com justificativa, ou n3o possuam acessérios previstos.

A ndo citagdo implica que o fornecimento sera feito conforme solicitado nesta especificacdo.

o] proponente podera indicar seus cédigos de produtos e materiais padroes, porem devera’f’
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5.33.1 CONSIDERACOES GERAIS

Fornecimento e montagem de agitadores mecanicos, a serem instalados no Tanque de Agua

Recuperada, conforme as seguintes caracteristicas:

3 Equipamento para mistura, TIPO Turbo Misturador Submerso, acoplamento,

eixo, paletas, base, etc.

Motor elétrico submerso, aberto, assincrono, rebobinavel, fio especial para

trabalho submerso em dgua, equipado com termistores, auxiliados por relé de protecdo térmica.

@ Mancal superior prolongado com luva de acoplamento guiado por duplo
rolamento, sendo o conjunto protegido e balanceado dinamicamente, eixo e impulsor tipo hélice, a

ser fixado na extremidade do eixo de forma rigida com pds retas e estabilizadoras.

El Devera acompanhar o fornecimento dispositivo anti-vértice em fibra de vidro a ser

instalado no fundo do tanque.
@ Todos os parafusos e porcas submersas deverao ser de aco inox 304.
5.33.2 CARACTERISTICAS CONSTRUTIVAS

O acionamento serd feito por um motor elétrico trifasico assincrono trifasico POT 3,0cv -

—~ 60Hz - IP 68 - n =85%, 1750 RPM, projetado de maneira que suportem partidas sob carga total. Os
motores deverdo ter um torque de partida ndo inferior a 120% do torque necessario para operar

em plena carga o equipamento ao qual for acoplado. Os motores deverdo estar em conformidade

com as normas da ABNT, carcaga estanque a prova d’agua, protecdo IP-68, Isolag3o classe F, e com
elevacdes de temperatura ndo superiores a 802 acima de um ambiente cuja temperatura ndo exceda

a 302 C. A carcaga do motor sera em ferro fundido ASTM A 48 classe 30B.

. Oeixo do motor, em ago inoxidével ASTM 420, faz parte integrante do rotorlil:

e e

: ®$'rfoliame‘ntd_s,de'\{ér_ﬁ'o _sup'ort'ér-'pélo menos 25.000 horas de ope‘ra-gﬁoj'ﬁas piores p’d‘ndicﬁes': i
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A hélice tera 3 pas em ago cromo, diametro conforme folha de dados.

5.33.3 DISPOSICOES TECNICAS ESPECIFICAS

O agitador deverd apresentar as caracteristicas especificas apresentadas em anexo.
Quantidade a ser Fornecida

Deverd ser fornecida a quantidade prevista em projeto, bem como na planilha orgamentaria,

conforme as presentes especificacdes.

— 5.33.4 INFORMAGOES DA INSTALACAO
Nos desenhos de detalhes do projeto.
5.33.5 ACESSORIOS
Deverdo ser incluidos na proposta os seguintes acessorios:
& Anel de jato
B Haste guia
5.33.6 PECAS SOBRESSALENTES

= Deverdo ser ofertadas pecas sobressalentes necessdrias para pelo menos um ano de
operacdo, incluindo selos para a carcaga. Para cada caixa de mancais devera ser fornecido um

mancal sobressalente bem como um selo mecénico para cada selo usado.
5.33.7 APRESENTAGAO DA PROPOSTA.

- O proponente devera citar claramente na proposta as caracteristicas que nao atendem 35..coal

‘,.speciﬁcé’gﬁes (citando “Alternativa”) com justificativa, ou ndo possuam acesséri'o's‘previjstos.,f" IR

- Ando citacdo implica que o fornecimento sera feito conforme solicitado nesta especificagdo.
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O proponente poderd indicar seus cédigos de produtos e materiais padrdes, porém deverd

explicar os seus significados na proposta, incluindo desenhos de apresentacdo e detalhes.

O proponente devera forneces curvas de vazdo versus diferencial de pressdo para aprovagdo

da Fiscalizacdo.
Indicar na proposta as condigdes de garantia e assisténcia técnica para montagem.
5.33.8 MANUAL DE OPERACAO

Devera ser apresentado manual de instru¢do para instalagdo, operagdo e manutengio com

desenho e corte do conjunto com pegas e componentes listados e especificados, em portugués.
5.33.9 GARANTIA E ASSISTENCIA TECNICA

Exige-se garantia de um ano (a partir do inicio de operacdo do equipamento) e assisténcia
técnica que se fizer necesséria, bem como devem ser plenamente satisfeitas as condicées

propostas.

5.34 FUNDO DOS FILTROS — BLOCOS UNIVERSAIS DE POLIETILENO DE ALTA DENSIDADE —
TIPO LEOPOLD

5.34.1 CONDICOES GERAIS

A presente especificagdo se refere ao fornecimento de Bloco Universal SL e respectivos
“implementos para fundos de filtros de Estacdes de Tratamento de Agua, caracterizados a seguir e

nas Disposicdes Técnicas Especificas.

Os blocos e implementos deverdo ser como aqui especificados, e no caso de ser impossivel

- ao fornecedor atender a certos detalhes das especificacdes devido a técnica diferente de fabrlcagao T

’10 mesmo devera descrever completamente estes aspectos que estao em. desacordo com fas )

."“.lmegmag S i, —_— g
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O objeto do fornecimento deverd ser inspecionado e aprovado pela CONTRATADA ou
representante indicado pela Unidade requisitante, sem o que ndo devera haver o recebimento do

mesmao.

Os blocos deverdo ser do tipo lateral duplo paralelo, estando o primeiro colocado
diretamente abaixo e conectado com o Ultimo. Os laterais de alimentacdo de dgua devem ter uma
secdo transversal ndo menor do que 270 cm? a fim de assegurar uma velocidade de distribuicdo da

dgua de lavagem relativamente baixa.
Os blocos deverdo ser uniformes, com todos os orificios bem abertos.

O fundo tipo bloco SL usado no sistema serd impermedvel e completamente resistente a
corrosdo, feito de polietileno expandido de alta densidade (PEAD), em blocos moldados sob pressdo
com alta resisténcia a impactos e a compressdo, monoliticos, sem apresentar falhas e com as

seguintes dimensdes basicas:
o Bloco universal Tipo 1 - Dimensdo = 1,00x0,28x0,30m;
° Bloco universal Tipo 2 - Dimensdo = 0,75x0,28x0,30m™;
*OBS: Usar blocos de 1,00m cortando 78 na extremidade ponta e 78 na extremidade bolsa
o Quantidade do fornecimento Bloco universal Tipo 1 = 234 unidades;
° Quantidade do fornecimento Bloco universal Tipo 2 = 156 unidades;

Os blocos deverdo ser providos de um canal superior para recuperacgdo de agua, a fim de
assegurar um fluxo de ar continuo e uniforme e de uma placa interna na bolsa do bloco
dimensionada para promover a distribuicdo bloco por bloco, criando, desta forma, maior

k. u’niformidade na retrolavagem.

: A allmentagao de ar sera mterna em um canal de dlstrlbmgao central dlstante das paredes ;

'a‘te*ra‘i‘s*‘ da talxa de flltrat;ao, conforme desenho de detalhe T £ rpred S
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Os blocos terdo saliéncias e ranhuras em toda a extens3o da superficie externa para
promover rigidez e ancoragem na argamassa de rejunte. A superficie interna deve ser lisa para

reduzir o potencial de incrustagdes.

Os blocos serdo fornecidos montados formando uma fileira lateral equivalente a largura de
um filtro. As juntas entre os blocos serdo de ponta e bolsa com anel “o’ring”, fixado por encaixe a

pressdo do tipo macho e fémea existente no proprio bloco (ndo sendo aceitos grampos metalicos).

O bloco terd uma resisténcia a compressdo de 1.500 kg/bloco com deformagdo maxima de

5 % e admitir uma pressdo interna de até 5 kg/cm?, sem qualquer vazamento.
5.34.2 CONDICOES HIDRAULICAS

No modo filtragdo, o fundo tipo universal deve garantir um fluxo uniforme com taxas de até

600 m3/m2.dia.

No modo de lavagem, somente a agua ou a ar e agua separados, a perda de carga maxima
em funcdo da taxa de aplicacdo, para um lateral com um comprimento ndo maior que 10,00 m, deve

obedecer as equacdes seguintes:

Para a agua

Para o ar

No modo de lavagem a ar e dgua simultdneo, a perda de carga ndo podera exceder 0,85 m.

5.34.3 INSTALACAO

; O preparo da base para a instalagdo dos blocos na laje de fundo deve ser cmdadosa de modo

i crlar uma superﬁcne p!ana livre de protuberanmas e depressoes devendo-se assegurar 0&

b g e i

,'ﬁamento e elevag:ao corretos de acordo com o projeto O fabrlcante devera fornecer as

anceragens em barras de acode d|ametro e cam*pnmento adequados dobradas para seremnflxadas 1




