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1. OBJETIVO

Estas ESPECIFICACOES TECNICAS fixam os requisitos técnicos minimos para o fornecimento
das 5 (CINCO) TALHAS MANUAIS DE CORRENTES a serem instaladas, uma em cada Tomada
d’Agua de Uso Difuso das Barragens de Terra Nova, Mangueira, Serra do Livramento,
Negreiros e Milagres no Trecho |, Eixo Norte, referentes ao Projeto de Integracao do Rio Sao
Francisco com Bacias Hidrograficas do Nordeste Setentrional.

2. CI.1 - ESCOPO DE FORNECIMENTO

Deverao ser fornecidas 5 (cinco) talhas manuais de corrente, fornecidas completas, com
capacidade de 1000 kg, com trole manual, para monovia, construida de viga “I” de 8”. O
curso da talha serd de 10 m. Esta incluido no fornecimento e monovia, uma para cada talha,
comprimento de monovia 4,8 metros.

2.1 FICHA TECNICA

A talha serd equipada com correntes de alta resisténcia, galvanizadas. A estrutura da talha e do
trole serd de chapa de aco estampada.

As engrenagens serdo forjadas em ago liga e tratados termicamente.

Os ganchos serdo forjados com trava de seguranga, e o eixo central montado sobre rolamentos

de agulhas.
As rodas do trole manual serao em ferro fundido modular, montadas sobre rolamentos.

As talhas deverdao ser submetidas aos mais severos testes mecanicos conforme norma ABNT
NBR 10401.

A monovia serd fabricada de aco carbono ASTM A36.

2.2 DESENHO DE REFERENCIA

v 1210-DEP-1156-80-10-001 — Arranjo Eletromecdnico — Planta e Corte
v" 1210-DEP-1157-80-10-001 — Arranjo Eletromecanico — Planta e Corte
v 1210-DEP-1158-80-10-001 — Arranjo Eletromecdnico — Planta e Corte
v" 1210-DEP-1159-80-10-001 — Arranjo Eletromecanico — Planta e Corte

v 1210-DEP-1160-80-10-001 — Arranjo Eletromecdnico — Planta e Corte
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3. PINTURA

O FORNECEDOR devera apresentar para aprovagao o seu padrao de pintura, que deverd estar
adequado para operagdo das talhas em ambiente externo sujeito a intempéries, na regido
agreste do Nordeste Setentrional.

4. DOCUMENTACAO A SER FORNECIDA

Apbs o pedido de compra, deverao ser fornecidas cépias dos seguintes documentos:
v" Desenho de Conjunto;

v Plano de Pintura;

v" Plano de Inspecdo e Testes na Fabrica;

v" Plano de Inspecao e Testes no Campo.
5. DOCUMENTOS CERTIFICADOS

Apbs a aprovacdo dos documentos de fabricagdo, deverdo ser fornecidos os seguintes
documentos certificados:

v Uma (1) copia de todos os documentos de projeto;

v" Duas (2) cépias do manual de montagem, operacao e manutengao, incluindo desenhos das
talhas, catalogos, etc..

6. CT.2 - FABRICACAO, INSPECAO E ENSAIOS

6.1 OBJETIVO

Estas ESPECIFICACOES tém como objetivo definir as condicdes de fabricagio e inspegio
referentes aos condutos forcados e seus acessorios.

Nos casos em que houver conflito de uma determinada condicdo, prevalecera a condicao
especificada nas ESPECIFICACOES do equipamento em questao.

6.2 MATERIAIS MECANICOS

6.2.1 Generalidades

De modo geral, todo e qualquer material sera pormenorizadamente especificado e terd
comprovadas as suas propriedades mecanicas e composicoes quimicas, quando a norma
aplicada assim exigir.
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6.2.2 Chapas

As chapas empregadas terdo suas propriedades fisicas e quimicas conforme as definidas nas
Normas ASTM-A36, ASTM-A283 e/ou outras de aplicagao especifica da ASTM ou equivalente.

Suas composigoes quimicas e propriedades mecanicas serdao comprovadas por meio de
certificados de qualidade do material, emitidos pelo préprio fabricante das chapas. Todas as
chapas com espessura igual ou superior a 19 mm serdo submetidas a ensaios por ultrassom, de
acordo com o estabelecido nas Normas ASTM-A435.

O afastamento inferior permissivel na espessura de chapas grossas sera, em qualquer caso, de
0,25 mm, conforme recomenda a Norma NBR-6664 da ABNT.

6.2.3 Acos Inoxidaveis

Os acos inoxidaveis terdo as propriedades fisicas e quimicas conforme as definidas nas Normas
ASTM-A176, A240 ou equivalentes. Serdo de boa soldabilidade por solda elétrica, tais como os
tipos 304 e 316 da classificagao AlSI ou tipo 410 da mesma classificagao.

6.2.4 Pecas Fundidas

Os ferros fundidos e os acos fundidos terdo as propriedades fisicas e quimicas conforme as
definidas nas Normas ASTM ou equivalente.

A variagao da espessura, bem como de outras dimensoes de cada pega fundida, sera admitida
desde que a resisténcia da peca nao sofra redugdes superiores a 10% de seu valor de projeto,
ou entdo serd tal que as tensdes calculadas com as dimensées reais ndo excedam as tensdes
admissiveis adotadas no projeto.

6.2.5 Pecas Forjadas

As pecas forjadas terao as propriedades fisicas e quimicas conforme as definidas nas Normas
ASTM ou equivalentes.

6.2.6 Tratamentos Térmicos e Termoquimicos

Os acgos serao submetidos a tratamentos térmicos ou termoquimicos, sempre que seja
necessdrio alterar, parcialmente ou ndo, suas propriedades ou conferir-lhes caracteristicas
determinadas. As especificagbes detalhadas dos tratamentos térmicos ou termoquimicos
constardo nos desenhos das pecas ou estruturas metalicas.

6.4 SOLDA ELETRICA

6.4.1 Qualificacao dos Soldadores

O FORNECEDOR sera responsavel pela qualidade dos trabalhos de soldagem. Todos os
soldadores que trabalhardo nos equipamentos estardo qualificados segundo a Norma ASME,
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Secao IX, por um organismo oficial (Bureau Véritas, Lloyd’s Register) ou entidades equivalentes,
ou ainda pela prépria FISCALIZACAO. Se, ndo importando qual a fase do servigo, o trabalho
de um soldador for contestado, tal soldador passara por um novo teste de qualificagdo, de
maneira a determinar sua aptidao a executar o tipo de trabalho para o qual estava qualificado.

Todas as despesas dos testes de qualificagdo correrdo por conta do FORNECEDOR, inclusive o
fornecimento dos corpos de prova e dos eletrodos necessarios.

Os corpos de prova serdo dos mesmos materiais que serdo utilizados para a execucao do
equipamento ou equivalentes segundo a norma ASME. A técnica de soldagem serd a mesma a
ser utilizada na execugao do equipamento. Os eletrodos serdo idénticos aos especificados para
a execucao do equipamento.

6.4.2 Preparacdo das Soldas

As pegas a serem unidas por soldagem serdo cortadas cuidadosamente nas dimensées previstas
e, conforme o caso, calandradas no raio certo, de acordo com as dimensoes indicadas nos
desenhos.

As arestas de cada peca serdo chanfradas, seja por oxiacetileno, esmerilhamento, eletrodo de
carvao ou usinagem, de acordo com o tipo de peca e o tipo de solda, a fim de permitir uma
melhor penetracao.

As superficies cortadas apresentardo um metal sao e isento de qualquer defeito causado pela
laminagao, chanfragem ou outro qualquer. As superficies das chapas a soldar serdo isentas de
todo traco de ferrugem, graxa ou qualquer outro material estranho.

6.4.3 Soldagem

Os servigos de soldagem na Fabrica e na Obra, deverao ser executados com a melhor técnica e
de acordo com as Normas TB-2, MB-168 e MB-262, da ABNT, ou equivalente.

Para as soldas efetuadas por arco elétrico, os eletrodos serao revestidos ou serd usada técnica
onde o ar ndo entre em contato com o metal fundido Maquinas automaticas podem ser
utilizadas, adotando-se procedimentos de controle corretos

As soldas ndo serdo executadas sobre superficies tmidas ou durante periodos de fortes ventos,
a menos que o soldador e as pegas estejam protegidas convenientemente.

Apbs a execugao das soldas, as mesmas serdo limpas de toda a escéria e respingos, devendo
apresentar superficies uniformes, lisas, isentas de quaisquer porosidades ou inclusdes de
escorias, conforme norma adotada.

6.4.4 Eletrodos

Os eletrodos serao convenientemente escolhidos pelas suas caracteristicas de corrente elétrica,
material e processo de solda.
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A estocagem dos eletrodos serd feita em estufa, com controle de temperatura, de acordo com
as especificagdes do fabricante dos mesmos, a fim de evitar qualquer dano ou deterioragao.

Para soldas bimetdlicas, os eletrodos serao escolhidos também através de testes feitos com
pedagos das pecas a serem unidas pela solda.

6.5  INSPECAO MECANICA

6.5.1 Generalidades

O FORNECEDOR devera fazer em sua Fabrica e as suas expensas, todos os ensaios e testes
requeridos para assegurar o projeto e a fabricacao de seu fornecimento, devendo observar que
serdao validas todas as condicoes aqui determinadas para os ensaios a serem realizados nos
subfornecedores.

O FORNECEDOR serd responsavel pela execugao dos ensaios na Fabrica.

Todos os materiais, pecas e conjuntos deverdo ser ensaiados pelos métodos mais utilizados e
adequados em conformidade com as normas aprovadas e para as classes de trabalho aprovadas
em projeto.

Sado definidos, no PIT, apresentado nas ESPECIFICACOES do respectivo equipamento, 0s
ensaios/testes minimos previstos, bem como aqueles a serem testemunhados pela
FISCALIZACAO.

Outros ensaios e testes testemunhados, poderdo ser definidos posteriormente em fungdo do
detalhamento do projeto, sendo os mesmos objeto de acordo prévio entre a FISCALIZACAO e
o FORNECEDOR.

A cada ensaio realizado deve corresponder um “Relatério de Ocorréncia de Inspegao — ROI”,
acompanhado eventualmente de curvas, gréficos e documentos pertinentes, que deve ser
datado e assinado pelo supervisor do FORNECEDOR e pelo representante (ou inspetor) da
FISCALIZACAO.

Os relatérios dos ensaios ou testes que forem aprovados pelo inspetor, devem ser elaborados e
assinados, tanto pelo inspetor como pelo FORNECEDOR.

Um plano de Inspecgao e Controle da Qualidade serd elaborado antes do inicio da fabricacao e
deverd ser enviado a FISCALIZACAO para aprovagao prévia.

De acordo com o Plano, a FISCALIZACAO sera comunicada antes da atividade programada.

Tendo o conduto, equipamento ou suas partes atendido a todos os requisitos do projeto
comprovados através dos ensaios e testes previstos para serem realizados na Féabrica, e nao
havendo mais nenhuma pendéncia quanto a entrega da documentacdo técnica (desenhos,
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certificados, relatérios, listas de embarque, etc..), serd emitido pela FISCALIZACAO um
“Boletim de Inspecdo — BIN”, autorizando o seu transporte a Obra.

6.5.2 Relatorio e Certificados

O FORNECEDOR deve entregar a FISCALIZACAO, no minimo, os seguintes documentos e/ou
certificados:

v' Certificados de analise quimica e propriedades mecanicas conforme discriminados no
Roteiro Bésico de Inspecao.

v' Certificados dos processos de tratamentos térmicos utilizados nas matérias primas e
componentes soldados, de acordo com o prescrito nos desenhos de fabricagao.

v' Relatérios de todos os ensaios e testes solicitados no Roteiro Basico de Inspecao.
v" Certificados de ensaios de tipo e rotina dos equipamentos mecanicos.

O FORNECEDOR deve manter em disponibilidade, para eventuais solicitagbes da
FISCALIZACAO, o seguinte:

v" Filmes de todos os exames radiograficos realizados.

v' Todos os certificados de qualificagio de soldadores e processos, bem como os
procedimentos de soldagem.

v" Todos os procedimentos de qualificagdo de operadores de ensaios nao destrutivos.

v Relatérios de nao conformidade emitidos durante a fabricacao.

6.5.3 Soldagem

O FORNECEDOR deve ter em seu quadro de funciondrios todos os soldadores e operadores
de solda qualificados por um organismo oficial (Bureau Veritas, Lloyd’s Register, etc.), de
acordo com os requisitos das normas aplicéveis.

O inspetor se reserva o direito de solicitar que os testes de qualificagdo de soldadores sejam
repetidos e por ele testemunhados.

O FORNECEDOR deve possuir em seus arquivos os documentos de qualificagdo do processo
de soldagem, que poderao ser solicitados pelo inspetor para analise, em qualquer ocasidao que
0 mesmo julgar necessdrio. Para casos especiais de reparo de pegas (por exemplo, fundidas e
forjadas) os testes de qualificacdo do processo devem ser acompanhados pelo inspetor.

6.5.4 Inspecdo de Fundidos e Forjados

O FORNECEDOR devera entregar ao inspetor uma tabela dos componentes fundidos e/ou
forjados principais.
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O inspetor devera inspecionar estes itens imediatamente ap6s serem fundidos ou forjados,
antes do inicio da usinagem, identificando na ocasido os corpos de prova para ensaios
mecanicos.

O inspetor informara ao FORNECEDOR quais itens que ird inspecionar apés receber a referida
tabela.

N

Para efeito de reparo por solda, os limites de conducdo da peca sem notificacdo a
FISCALIZACAO devem ser objeto de acordo prévio entre o FORNECEDOR e a
FISCALIZACAO, por ocasido do recebimento da tabela acima mencionada.

De maneira geral, o FORNECEDOR sempre apresentard a FISCALIZACAO, para andlise, um
relatério descritivo contendo: mapeamento dos defeitos, processos de reparo e ensaios para
controle.

6.5.5 Classe de Solda / Ensaios Nao Destrutivos
Controles nao destrutivos exigidos para as respectivas classes de solda:
Classe 1

v 100% US

v 100% PM ou LP

v" 100% Visual / Dimensional

Classe 2

v 30% US

v 30% PM ou LP

v' 100% Visual / Dimensional

Classe 3

v' 30% PM ou LP

v" 100% Visual / Dimensional

Classe 4

v" 100% Visual / Dimensional

v Estanques

v 100% LP ou teste de estanqueidade.
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Todos os controles acima descritos serdo realizados apés o Gltimo tratamento térmico.

Em caso de defeito, serd aumentada a porcentagem do controle conforme ASME secao VIII
UWS52.

O local de amostragem sera definido pelo inspetor por ocasiao do ensaio.

As classes de solda serao definidas no projeto e nos desenhos de cada componente.

6.5.6 Notas Gerais

O ensaio de Particulas Magnéticas podera ser substituido pelo ensaio de Liquido Penetrante,
ou vice-versa, mediante prévio acordo entre FISCALIZACAO e FORNECEDOR.

O ensaio radiogréfico podera ser substituido pelo ensaio de Ultrassom ou vice-versa, mediante
prévio acordo entre FISCALIZACAO e FORNECEDOR.

No controle visual final esta incluido o controle de acabamento e pintura (aspecto, aderéncia
conforme ABTN MB 1333 gr.4, espessura da camada) quando aplicével, além da verificacao da
lista de embarque.

Os componentes que nio constam do Roteiro de Inspecio, apresentado nas ESPECIFICACOES
do respectivo equipamento, deverao ser apresentados a inspecao por ocasiao da liberacao para
embarque.

Em caso de divergéncia entre o que determina o Roteiro de Inspecao e o desenho de projeto
do conduto ou equipamento, prevalece o definido no desenho aprovado pela FISCALIZACAO.

Devera ser emitido pelo FORNECEDOR um Plano de Inspecao, em forma de ficha de
qualidade, para cada componente principal. Para o caso de pecas fundidas/forjadas devera
constar croquis da pega com as indicagcoes das areas a serem analisadas por ensaios nao
destrutivos, com as respectivas normas que regem a execucao dos ensaios e critérios de
aceitagao. Estas fichas deverdo ser submetidas a aprovagiao da FISCALIZAGAO.

6.5.7 [Espessura de Protecées Superficiais

Cromacao e outros processos similares: verificagdo da camada, através de medidor magnético
(elcometro) ou outro aparelho indicado. As pecas que ndo apresentarem a espessura
recomendada no projeto serao rejeitadas;

Pintura: a demao de pintura bdsica sera verificada antes da aplicagio da demao de
acabamento. Serd utilizado medidor magnético (elcdbmetro). A espessura final da pintura sera
conforme indicado nas ESPECIFICACOES do respectivo equipamento, e se nao for atingida,
serd rejeitada. A verificacdo da pintura basica e de acabamento somente serd feita apés
decorrido o tempo necessdrio a cura da tinta, especificado pelo fabricante, devendo ser
controlado na presenca da FISCALIZACAO, além da espessura total da aderéncia da pelicula
seca, conforme as normas aplicéveis.
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a) Partes Estruturais

Antes da montagem dos componentes mecdnicos, apds eventuais corre¢des e aprovacao das
soldas e apds o tratamento térmico e usinagem final, as partes estruturais serdo submetidas a
verificagdo dimensional completa e verificagdio de acabamento de usinagem. Deverd ser
prevista pelo FORNECEDOR, a pré-montagem no minimo para os equipamentos a seguir, para
verificagdo de ajustes, alinhamento, nivelamento, etc.

b)  Pecas Sobressalentes

Todas as pecas sobressalentes serdao submetidas a verificagdo dimensional completa e a ensaios
de funcionamento, quando necessarios.

O critério de amostragem sera de acordo com as Normas MIL-STD-105D.

Quando uma peca for rejeitada ou refugada na inspecao por amostragem, penalizar-se-a todo
o lote. Neste caso, o FORNECEDOR fard a separacdo necessdria das pecas defeituosas,
apresentando-as novamente para inspegao da FISCALIZACAO.

6.6 ENSAIOS NA OBRA

6.6.1 Generalidades

Os ensaios e Inspegdes na Obra, a serem executados pela FISCALIZACAO, nao eximem, em
nenhuma hipétese, o FORNECEDOR de qualquer das suas obrigacdes e responsabilidades
contratuais.

Todos os Ensaios e Inspecées na Obra serdo executados pela FISCALIZACAO, com supervisdo
do FORNECEDOR.

Ap6s 0s ensaios na Obra serdo elaborados os respectivos relatérios, os quais apresentarao todos
os valores obtidos nos correspondentes ensaios, ficando sujeitos a andlise da FISCALIZACAO.

Os ensaios descritos para um equipamento (ou conduto) ou sua parte estendem-se aos
equipamentos (ou condutos) ou partes do mesmo tipo.

De modo geral, os aparelhos, dispositivos e cargas de ensaio, utilizados durante os Ensaios e
Inspecao, serdo fornecidos pela FISCALIZACAO.

A indicagao dos Ensaios e Inspecdo definidos nos subitens 6.2 e 6.3 desta Segao é orientativa,
podendo a FISCALIZACAO solicitar uma extensio ou outros tipos de Ensaios ou Inspegao,
além dos indicados, caso julgar necessario para verificacdo da qualidade ou desempenho do
equipamento, desde que tais ensaios nao afetem as suas caracteristicas principais.

Apos a efetivagio de todos os ensaios e inspecdo pela FISCALIZACAO, com a supervisio do
FORNECEDOR, e sanadas todas as deficiéncias ou irregularidades eventualmente levantadas
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durante essa fase de trabalho, serdo feitas novas inspecdo para constatar que todas as corregoes
foram executadas e eliminadas todas as deficiéncias ou irregularidades observadas.

6.6.2 Ensaios Iniciais na Obra

Todos os equipamentos, apés definitivamente montados na Obra, serdo submetidos a ensaios
de funcionamento, em vazio, com carga nominal e com sobrecarga, quando especificado ou
exigido por norma técnica aplicével.

Serdo verificadas todas as caracteristicas de funcionamento, exigidas nesta ESPECIFICACAO
TECNICA e providas pelo FORNECEDOR nos memoriais de calculo, desenhos, manuais de
operacao e catdlogos do equipamento ou de seus componentes. Serd verificado se todos os
componentes do conduto trabalham sob condigdes normais de operagdo, definidas naqueles
documentos ou em normas técnicas aplicaveis.

Ap6s concluida as montagens dos trechos aéreos e enterrados dos condutos, dos bergos de
apoio e de todas as talhas, acoplamentos e demais acessorios, e antes da concretagem de parte
do trecho aéreo e de cobrir as juntas dos trechos enterrados, deverdao ser realizadas as
seguintes verificagoes:

v dimensionais;

v de tolerancias;

v'das juntas soldadas na Obra.

A pressao de prova hidrostética de toda a linha serd 150% da pressao de trabalho de Projeto.

Para a estabilidade da tubulagdo durante a prova poderao ser feitos blocos de concreto ou
aterros provisérios. Nesse caso, a prova sera feita dez dias apds a execugao dos blocos. O
FORNECEDOR apresentard com antecedéncia o projeto da prova hidrostatica, indicando o
procedimento detalhado e o equipamento a ser utilizado, para aprovacao por parte da
FISCALIZACAO.

Apbs o0s ensaios e desde que nao se constate nenhum defeito nos equipamentos, bem como
nao exista nenhum problema contratual pendente, serd elaborado um relatério contendo todos
os valores obtidos durante os Ensaios e inspecao, que corresponderd ao “Termo de Aceitagao
Provisorio”.

6.6.3 Ensaios Finais na Obra

No fim do periodo, decorrentes 24 meses da entrega do equipamento ou 18 meses da entrada
em funcionamento, a FISCALIZACAO podera realizar os ensaios definidos nesta especificacao,
ou outros que julgar necessarios, podendo, inclusive, quando o tipo de ensaio o exigir,
desmontar parte do equipamento para verificagbes necessdrias.
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Se os resultados dos ensaios forem favoraveis e demonstrarem que o equipamento corresponde
as condicoes de funcionamento especificadas, serd elaborado para cada conjunto um relatério
contendo os valores obtidos que correspondera ao “Termo de Aceitagao Definitivo”.

Sendo constatados desgastes excessivos, deformagdes, rompimento por fadiga, alteragbes nas
caracteristicas de operagao, divergéncias inaceitaveis em relagdo aos ensaios anteriores, ou em
relacdo a estas especificagoes, 0 FORNECEDOR fard as verificagdes de projeto para determinar
as causas das irregularidades, bem como as devidas modificacbes e/ou correcbes no
equipamento, suportando todos os custos decorrentes.

7. CT.3 - PROTECAO E PINTURA

7.1 OBJETIVO

Estas ESPECIFICACOES tém como objetivo definir as condigbes de protecio e pintura
referentes aos equipamentos mecanicos.

Nos casos em que houver conflito de uma determinada condicdo, prevalecera a condicao
especificada nas ESPECIFICACOES do equipamento em questao.

7.2 TRATAMENTO DA SUPERFICIE

Antes da aplicacdo da pintura todas as superficies deverdo ser tratadas para garantir a sua
perfeita aderéncia.

Nas regides onde forem constatados vestigios de 6leo, graxa ou gordura a limpeza devera ser
efetuada com solventes, friccionando-se a superficie com panos limpos ou escovas embebidas
em aguarrases minerais. A limpeza final deverd ser feita com solventes limpos e panos ou
escovas limpas.

Para as superficies que se apresentarem excessivamente cobertas com escamas de ferrugem
devera ser empregado o processo de remogao por meio de ferramentas de impacto (escovas de
arame de ago) ou por meio de ferramentas mecanicas (lixadeiras ou esmerilhadeiras), antes da
limpeza final com jato abrasivo, conforme especificado no item correspondente das
ESPECIFICACOES do equipamento em questao.

As superficies usinadas ou de aco inoxidavel, bem como furagées, vedagoes de borracha, etc.,
deverdo ser convenientemente protegidas no caso de jateamento.

7.3 PREPARO E APLICACAO DAS TINTAS

O preparo e aplicacdo das tintas deverdo seguir rigorosamente as instrugoes do fabricante das
mesmas.

Todos os componentes deverao ser bem misturados, antes da aplicagao, nao devendo
apresentar decantacao nos recipientes durante a aplicagao.
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Todo o servico devera ser efetuado de maneira esmerada para que as superficies fiquem
isentas de escorrimentos, respingos, rugosidade, bolhas, ondas, recobrimentos e marcas de
pincel.

Todas as demados deverdo ser aplicadas de tal maneira a produzir uma pelicula igual e
uniforme, cobrindo todos os cantos, reentrancias, bordas, etc.

As tintas deverdo ser aplicadas a pincel. Apenas na dltima demao, quando nao exigido pelo
fabricante, podera ser utilizado rolo ou pistola.

Sempre que houver paralisacdo dos servicos a sua continuidade posterior devera ser feita com
uma superposi¢gao minima de 200 (duzentos) milimetros.

Os limites de umidade e temperatura ambiente deverao seguir rigorosamente as instrugoes dos
fabricantes das tintas.

Nao serd permitido no entanto, pintura em ambiente cuja umidade relativa do ar ultrapasse
85% (oitenta e cinco por cento) e cuja temperatura da superficie metalica esteja acima de 502
C.

Cada demao de tinta deverd estar suficientemente seca e no estado de cura apropriado antes
de receber a demao subseqiiente. O intervalo de tempo entre as demaos deve seguir o
estabelecido pelo fabricante de tintas.

Antes da aplicagdo de uma nova demao de tinta a superficie ja pintada deverd estar limpa de
toda a poeira, 6leo, graxa ou quaisquer residuos e inteiramente isentas de agua ou umidade,
de modo a permitir perfeita aderéncia entre as diversas camadas de tinta.

As superficies usinadas, as superficies de ago inoxidavel, bem como furagdes, vedacoes de
borracha, etc., nao deverao ser pintadas, devendo ser convenientemente protegidas durante as
operagoes de limpeza e pintura. Apds estas operagoes, as partes usinadas serdao limpas e
protegidas com duas demaos de verniz removivel com espessura minima de 35 micra.

Ap6s a limpeza da superficie interna das tubulagdes de ago que permanecerem vazias, deverao
ser aplicadas duas demaos de tinta betuminosa ou de resinas sintéticas.

As superficies internas confinadas dos equipamentos deverao ser convenientemente protegidas.

Os elementos de fixagdo em aco carbono serdao limpos adequadamente com escova, ar
comprimido e solvente e conforme a préatica usual para cada caso, protegidos com 6leo, graxa
ou duas demaos de verniz removivel com espessura minima de 35 micra.

As regides de identificagdo das partes e marcas de montagem deverao ser protegidas quando
da limpeza e protecao.
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Deveréa ser deixada sem qualquer pintura uma faixa de 100 mm, para cada lado, em todos os
locais onde existir soldas do campo. Apés a soldagem deverd haver uma preparagao da
superficie e posterior pintura.

As superficies dos equipamentos, em contato com concreto e alvenarias ndo serao pintadas.

7.4  INSPECAO E TESTES

A seu critério, a FISCALIZACAO fiscalizara os servicos no que diz respeito a limpeza das
superficies, preparacdo das tintas e aplicacdo de cada demao, verificando as exigéncias dos
fabricantes e destas ESPECIFICACOES.

Entre os testes a serem executados, serdo verificadas a espessura da pelicula e a aderéncia da
tinta.

7.5  ESPECIFICACOES TECNICAS PARA PINTURA

Todos os materiais e equipamentos que necessitem de pintura deverao ser tratados de acordo
com as recomendagoes especificas para cada equipamento e de acordo com os esquemas e
especificacoes relacionados no item correspondente das ESPECIFICACOES do equipamento
em questao.

Outros esquemas de protegao e pintura de componentes padronizados (ex. motores elétricos)
praticados por seus fabricantes, deverao ter aprovagio da FISCALIZACAO.

7.6 CORES

Os equipamentos aqui especificados serao pintados obedecendo aos seguintes padroes:

COR CODIGO MUNSELL
Preto N-1
Amarelo 5Y 8/12
Laranja 2,5YR 6/14
Cinza Claro N-6,5
Cinza Escuro N-3,5

As cores dos equipamentos obedecerdo, além disso, as determinagdes da FISCALIZACAO para
aplicagdo de cores para construcdo mecanica, elétrica e seguranca, para cada parte do
equipamento.

7.7 RETOQUES

Para todo o equipamento que tenha sido especificado com um esquema de pintura que inclui
pintura de acabamento na Fdbrica, o FORNECEDOR proverd, junto com cada unidade
entregue FOB-Fabrica, as tintas base “Primers” e as tintas de acabamento necessdrias para

Projeto de Integracdo do Rio Sao Francisco - Projeto Executivo — Lote A ENGECORPS

Talhas Manuais de Corrente 885-MIN-ISF-ET-E2427

1210-EST-1101-80-10-003



-16-

retocar a pintura eventualmente danificada nas operagbes de transporte, montagem e
instalacao.

A quantidade das tintas de retoque serd aproximadamente igual a 5 % (cinco por cento do total
de cada tinta requerida para a pintura completa de cada unidade do equipamento.

7.8  OUTROS TIPOS DE PROTECAO

Dependendo da pega, serdo aplicados outros tipos de protecdo, tais como: metalizagdo,
zincagem a quente, cromeagdo, cadmiagem, etc.. Cada um destes processos serd indicado,
para os casos aplicaveis, nos respectivos desenhos, sendo portanto, sujeitos a aprovacao da
FISCALIZACAO.

S. PRAZO DE GARANTIA

A garantia sobre os equipamentos deverd ser compativel com os critérios estabelecidos pelo
Edital.
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