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CAPÍTULO II - ESPECIFICAÇÕES TÉCNICAS PARA FORNECIMENTO E FABRICAÇÃO DE MATERIAIS E 

EQUIPAMENTOS 
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1. CONDIÇÕES GERAIS DE FORNECIMENTO 

 

1.1  INTRODUÇÃO 

 

Estas especif icações estabelecem os requ is i tos técnicos mín imos para a apresentação de 

propostas dest inadas ao projeto,  fabr icação,  testes,  embalagem, fornecimento e  

comiss ionamento dos Mater ia is e Equipamentos Eletromecânicos na execução das obras 

de Implantação dos sistemas de esgotamento sanitár ios (SES) contra tados pela 

CODEVASF em municípios do estado de Sergipe, e  const i tuem parte integrante dos 

contratos de serviços e obras.  

 

Todos os serviços e  fornecimentos devem atender às documentações emit idas pe la  

CONTRATANTE, só podendo dela diverg ir no caso de se obter  uma concordância prév ia e  

por escri to da mesma.  

 

Cada unidade a ser fornecida deve atender r igorosamente aos termos destas 

Especif icações Técnicas, as normas técn icas c i tadas, assim como a própria pro posta do 

PROPONENTE. 

 

Os equipamentos aqui  especif icados devem ser fornecidos completos, com todos os seus 

pertences e acessórios necessár ios para operação normal,  inclu indo -se, porém não se 

l imitando, os i tens a seguir d iscr iminados:  

  Todas as partes componentes e acessór ios,  os quais poderão exceder aquel es 

indicados nestas Especif icações Técnicas ;  

  Manual de Operação e Manutenção;  

  Termo de Garant ia;  

  Desenhos f inais.  

 

Ficam excluídos do fornecimento objeto destas Especif icações  Técnicas:  

  Fundações e obras c iv is;   

  Fonte de al imentação e  

  Montagem no loca l,  podendo, entretanto,  ser contratada a superv isão de montagem.  
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1.2  NORMAS TÉCNICAS APLICÁVEIS  

 

Exceto quando expl ic i tamente indicado nestas Especif icações  Técnicas,  todos os 

mater ia is e equ ipamentos devem ser projetados, fabr icados e ensa iados segundo a úl t ima 

revisão das normas técnicas da ABNT e, nos casos não def in idos por esta  ent idade,  pelas 

a seguir  ind icadas:  

  HIS: Hydrau l ic Standards for Centr i fuga l,  Rotary and Reciprocat ing Pumps ;  

  DIN: Deutsche Indust r i e Normen;  

  BSI:  Br i t ish Standards Inst i tut ion ;  

  ISO: Internat ional Organizat ion for Standardizat ion ;  

  IEC: Internat iona l Elet rotechnical Comission ;  

  IBP: Inst i tuto Brasi le i ro de Petróleo ;  

  API:  American Petro leum Inst i tute ;  

  ASTM: American Socie ty for Test ing Mater ia ls ;  

  BPMA: Bri t ish Pump Manufactures Associat ion ;  

  NEMA: Nat ional E lect r ical Manufactures Associat ion ;  

  IEEE: Inst i tute of  E lect r ical and Elect ronics Engineers ;  

  ANSI:  Amer ican Nat ional Standards Inst i tute ;  

  ASME: Amer ican Socie ty of  Mechanical Engineers ;  

  AWWA: Amer ican Water Works Associa t ion ;  

  AISI:  American I ron and Steel Inst i tute .  

 

 

1.3  IDENTIFICAÇÃO 

 

Todos os equipamentos e mater ia is  devem ser fornecidos com plaquetas ind iv iduais  

ident i f icando, no mínimo:  

  Número do equipamento;  

  Número da Autor ização de Fornecimento;  

  Ident i f icação do FABRICANTE;  

  Especif icação do Materia l  Ut i l izado;  

  Schedule ( tubos);  

  Espessura da chapa;  

  Diâmetro Nomina l ( tubos);  
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  Pressão de Serv iço;  

  Pressão de Teste;  

  Condições Gera is de Serviço.  

 

 

1.4  DOCUMENTOS TÉCNICOS 

 

Os desenhos que acompanham a proposta devem ser enviados em cópias hel iográf icas  

em tantas vias quanto o número exig ido pelo Edita l  de L ic i tação.  

 

Após a contratação o FORNECEDOR deverá submeter à aprovação os desenhos em 

quant idade nunca infer ior a 03 (t rês) cóp ias hel io gráf icas e uma cópia reproduzíve l.  

 

Após a aprovação todos os desenhos cert i f icados deverão ser enviados em 05 (cinco) 

cópias he l iográf icas e 01 (uma via) em meio magnét ico.  

 

Os desenhos que fazem parte integrante do fornecimento devem ser entregues, em su a 

primeira remessa, completos e em prazo não superior a 60 (sessenta) d ias da assinatura 

do contrato.  

 

Os desenhos cert i f icados devem ser emit idos no prazo máximo de 15 (quinze) dias após o  

recebimento dos desenhos aprovados. Não serão ace itas remessas de desenhos 

cert i f icados sem antes terem sido "APROVADOS".  

 

Os desenhos enviados pela primeira vez para anál ise serão devolvidos pela 

CONTRATANTE no prazo máximo de 45 (quarenta e cinco) dias após seu recebimento, 

aprovados ou comentados. Caso, nesse prazo, n ão haja qualquer manifestação, os 

desenhos serão considerados aprovados.  

 

Caso seja in ic iada a fabricação sem desenhos aprovados, o r isco é total  e único do 

FORNECEDOR, não cabendo dire i to a qualquer indenização por necessidade de 

modif icação.  
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A aprovação  dos desenhos não ex ime o FORNECEDOR de todas as suas obrigações 

contratua is quer técn icas, quer comerc iais,  quer civ is e não lhe dá qualquer dire i to a 

serv ir  como inst rumento de alegação de qualquer al teração ou mesmo falha das  

caracterís t icas técn icas propostas.  

 

O FORNECEDOR deverá enviar,  em qualquer tempo, todos os desenhos que ju lgar  

necessár ios,  mesmo que eles já  tenham sido enviados anteriormente.  

 

O CONTRATANTE poderá, também, subseqüentemente, especif icar e requerer do 

FORNECEDOR, em qualquer tempo, todos os desenhos ou descr ições de quaisquer 

componentes que ju lgar necessár ios para acompanhar e cont rolar a qua l idade da 

fabricação.  

 

O FORNECEDOR não estará obr igado a fornecer à CONTRATANTE, desenhos que ele  

considere como informação conf idencia l .  T odavia,  a CONTRATANTE, por meio de seus 

representantes com credencia is adequadas,  deverá ter acesso a qualquer desenho de  

equipamento, como úl t ima a lternat iva,  desde que a CONTRATANTE ju lgue ser necessár io 

e conveniente com o f im de acompanhar e controlar a qual idade da fabricação do 

equipamento.  

 

Faz parte do escopo do fornecimento a ent rega de manuais de operação e manutenção 

dos equipamentos.  

 

Os manuais devem ser escr i tos em português e serem enviados no prazo máximo de 30 

(t r inta) d ias após o embarque e em 05 (c inco) v ias.  

 

Os manuais devem conter,  pelo menos,  o seguinte:  

  Dados e característ icas técnicas dos equipamentos e acessórios;  

  Valores de ensaios e valores indicat ivos;  

  Métodos de t rabalho e inst rução para colocação em serv iço, operação e manutenç ão;  

  Manuseio,  içamento da unidade e acessórios,  e sis temát ica de armazenamento e 

conservação;  

  Métodos para remoção de partes para inspeção;  
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  Listas de materia is com marcas, cod if icação, re lação de sub -fornecedores para a  

unidade, acessór ios,  peças de reposi ção e ferramentas especia is;  

  Instruções completas de equipamentos auxi l iares;  

  Desenhos completos do fornecimento conforme cert i f icados.  
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2. CONDIÇÕES GERAIS DE INSPEÇÃO 

 

A CONTRATANTE caracter izará,  dependendo do t ipo de fornecimento e a seu exclus ivo 

juízo,  o t ipo de inspeção a que f icará su jei to  o FORNECEDOR.  

 

A inspeção que será real izada, qua lquer que seja o t ipo, não ex ime o FORNECEDOR de 

sua responsabi l idade total  sobre o fornecimento.  

 

A não real ização por parte da CONTRATANTE de testes or ig ina lmente previstos,  não se 

const i tu i  em inovação da sistemát ica de inspeção e nem exime o FORNECEDOR de 

real izá -los caso seja exigido pe la CONTRATANTE.  

 

Independentemente do t ipo de inspeção adotada, o FORNECEDOR deve garant ir  l iv re 

acesso de suas insta lações à FIS CALIZAÇÃO para veri f icar o estágio de fabr icação dos 

equipamentos adquir idos.  

 

As inspeções f inais e os testes de desempenho ou funciona is só serão rea l izados após a 

apresentação pelo  FORNECEDOR dos desenhos cert i f icados assinados pe la 

CONTRATANTE, que deverão ser idênt icos ao equipamento constru ído.  

 

Se, durante a execução de qualquer t ipo de inspeção a seguir descri to ,  qualquer unidade 

não atender aos requisi tos especif icados e propostos, o FABRICANTE deve executar as 

necessár ias modif icações e os testes devem ser repet idos até que o equipamento tenha 

funcionamento sat isfatório,  sem quaisquer ônus adic ionais  para a CONTRATANTE.  

 

Para efei to destas especif icações serão const i tuídos 04 (quat ro)  t ipos de inspeção a 

seguir descri tos.  

 

 

2.1  INSPEÇÃO TIPO 1 - INSPEÇÃO INTEGRAL DE FABRICAÇÃO  

 

Const i tu i -se na mais apurada inspeção e v isa acompanhar todas as fases e 

procedimentos de fabr icação, inspeção de matérias pr imas e componentes, testes,  etc.  
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Neste t ipo de inspeção a CONTRATANTE fará vis i tas constantes ao FORNECEDOR 

veri f icando os estágios de fabricação, os mater ia is empregados, os métodos de 

fabricação, e efet ivará,  a inda, v is i tas aos sub -fornecedores quer de matéria pr ima, quer 

de componentes ou subprodutos .  

 

De todas as matér ias primas empregadas, componentes, inst rumentos, etc. ,  ut i l izados na 

fabricação, o FORNECEDOR deve apresentar cert i f icado de origem do fabricante e 

cert i f icado dos testes real izados.  

 

 

2.2  INSPEÇÃO TIPO 2 - INSPEÇÃO PARCIAL DE FABRICAÇÃO  

 

Este t ipo de inspeção tem por ob jet ivo o acompanhamento de fabricação e a rea l ização 

dos testes em algumas fases de fabricação, consideradas pela CONTRATANTE como 

importantes, a lém dos testes f inais .  

 

A CONTRATANTE deverá fazer v is i tas de rot ina para ver i f icar o andamento de fabricação 

e fará vis i tas programadas para real ização de testes ou para cert i f icar ocorrência de 

eventos.  

 

 

2.3  INSPEÇÃO TIPO 3 - INSPEÇÃO FINAL 

 

Neste t ipo a CONTRATANTE efetuará inspeção de rot ina ao FORNECEDOR, para veri f icar  

o desenvolv imento da fabricação, os cert i f icados de mater ia is e  testes e real izará apenas 

os testes f ina is especi f icados para a l iberação do equipamento.  

 

 

2.4  INSPEÇÃO TIPO 4 - INSPEÇÃO DE RECEBIMENTO  

 

Este t ipo de inspeção consiste apenas na veri f icação f ina l,  qual i tat iva e quant i tat iva  

através de exame visual e d imensiona l dos equipamentos adquir idos, dos atestados de 

procedência de matér ias pr imas e de ensaios e testes de componentes e testes f ina is.  
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Para a rea l ização dos testes e inspeção f inal serão considerados co mo vá l idos e únicos 

aceitos os seguintes documentos:  

  Contrato;  

  Autorização de Fornecimento;  

  Desenho cert i f icado assinado pelo FORNECEDOR e pe la CONTRATANTE.  
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3. TERMO DE GARANTIA 

 

O PROPONENTE deve apresentar,  juntamente com a proposta,  a garant ia  do 

equipamento que propõe, cujo TERMO deve ser ent regue posteriormente com o mesmo.  

 

A garant ia deverá se estender por um período mínimo de 18 (dezoito) meses após a 

emissão do TERMO DE ACEITAÇÃO DEFI NITIVA ou 24 (vinte e quatro) meses a part i r  da 

data de emissão do TERMO DE RECEBIMENTO PROVISÓRIO, devendo prevalecer o que 

ocorrer pr imeiro.  

 

A emissão do TERMO DE RECEBIMENTO PROVISÓRIO será fe i ta  pela CONTRATANTE 

atestando que o equipamento e/ou mater i a is  foram recebidos em seu Almoxari fado e em 

situação considerada de acordo.  

 

A emissão do TERMO DE ACEITAÇÃO DEFINITIVA também será fe i ta pela 

CONTRATANTE, declarando a aceitação def in i t iva da total idade do fornecimento, após a  

conclusão dos testes de pré -operação.  

 

Esta garant ia deverá cobri r  os defei tos de projeto,  fabr icação,  materia l ,  mão de obra,  

instalação e desempenho dos equipamentos quando operados e mant idos conforme 

estabelec ido pelo FORNECEDOR.  

 

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

  A aprovação dos desenhos não exime o FORNECEDOR de sua completa e total  

responsabi l idade pelo  fornecimento,  tanto de qual idade quanto do desempenho do 

equipamento;  

  A aceitação pe la CONTRATANTE de qualquer mater ia l  ou serviço não ex ime o 

FORNECEDOR de sua total  responsabi l idade sobre as garant ias oferecidas;  

  A garant ia será independente de qualquer resultado proveniente dos testes;  

  O FORNECEDOR garant irá o fornecimento de componentes de reposição pelo prazo de 

10 (dez) anos para todo e qualquer reparo ou manutenção do equipamento e 

acessórios,  que se f izerem necessários.  
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4. DECLARAÇÃO DE CONCORDÂNCIA 

 

O PROPONENTE deve inc lu i r ,  em sua proposta,  uma Declaração na qual se compromete 

a fornecer os equ ipamentos em estr i to acordo com estas Especif icações  Técnicas.  

 

A não inclusão desta Declaração será mot ivo suf ic iente para não ser considerada a 

proposta.  
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5. ESPECIFICAÇÕES DE MATERIAIS E EQUIPAMENTOS 

 

A seguir são apresentadas as especif icações de forma separada por t ipo de materia l  e 

equipamento.  
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E-01: TUBOS E CONEXÕES DE FERRO FUNDIDO DÚCTIL  

 

 

1. ESCOPO 

 

Objet ivam as presentes Especi f icações Técnicas  f ixar as condições mín imas ex igíve is  

para o recebimento de tubos de ferro fundido dúct i l  cent r i fugado, manufaturados em 

moldes metál icos,  e peças especia is e  acessórios de ferro dúct i l  fundidos em moldes de 

areia.  

 

 

2. NORMAS APLICÁVEIS  

 

A apl icação das presentes especif icações impl ica,  também, em atender às prescrições 

das últ imas revisões das seguintes normas técnicas:  

 

a)  Associação Brasi le i ra de Normas Técnicas  

  NBR-7663 (EB-303) -  Tubos de ferro fundido dúct i l  cent r i fugado para canal izações sob 

pressão.  

  NBR-7675 (EB-1324) -  Conexões de ferro fundido dúct i l .  

  NBR-7560 (EB-1325) -  Tubo de ferro fundido dúct i l  cent r i fugado com f langes roscados 

ou soldados.  

  NBR-7676 (EB-1326) -  Anéis de borracha para junta elást ica e mecânica de tubos e 

conexões de ferro fundido dúct i l  e cinzento.  

  NBR-7674 (EB-1273) -  Junta elást ica  para tubos e conexões de ferro fundido dúct i l .  

  NBR-8682 (EB-1451) -  Revest imento de argamassa de c imento em tubos de ferro  

fundido dúct i l .  

  NBR-7677 (EB-1327) -  Junta mecânica para conexões de ferro fundido dúct i l .  

 

b)  Internat iona l Organizat ion for Standardizat ion  

  ISO-2531 -  Duct i le I ron Pipe, F i t t ings and Accessories for Pressure Pipe -L ines.  
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3. CARACTERÍSTICAS 

 

Os tubos de ferro fund ido com ponta, bolsa e  junta elást ica,  devem ter compr imentos de 6  

metros e serem fabricados segundo a norma ABNT -NBR-7663, nas classes de pressão K -

7 e K-12.  

 

Os tubos de ferro fundido dúct i l  centr i fugado com f langes roscados devem atender às 

prescrições da norma NBR-7560.  

 

As peças especia is de ferro fundido dúct i l  pode m ser com junta e lást ica,  junta mecânica 

ou junta com f langes de acordo com o especif icado no proje to.  A fabricação e o 

fornecimento devem atender aos requis i tos da norma ABNT -NBR-7663, NBR-7664, NBR-

7675 e NBR-7677.  

 

Os anéis de borracha devem ser obt idos  por vulcanização de borracha natural,  s intét ica  

ou ainda de adequada mistura  de ambas. Não pode ser  empregada nesta mistura  

nenhuma borracha de recuperação ou regeneração.  

 

Os anéis devem apresentar superf íc ie isenta de áreas porosas, mater ia is est ranhos e  

defeitos v isíveis,  sendo permit ido apenas s inal de el iminação de rebarbas.  

 

Os anéis de vedação dos tubos e  peças especiais de ferro fund ido dúct i l  devem atender 

ao estabelec ido na norma ABNT-NBR-7674, com valor nomina l da dureza compreendido 

entre 50 e 60 unidades SHORE "A".  

 

Os anéis de borracha a serem apl icados nas juntas elást icas e  mecânicas devem atender 

ao disposto na norma ABNT -NBR-7676.  

 

Faz parte do fornecimento as arruelas de neoprene ou de amianto,  face plana,  bem como 

os parafusos e porcas de aço cadmiado, nas dimensões, c lasses e quant idades indicadas 

nas relações de materia is.  
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4. REVESTIMENTO 

 

O revest imento interno dos tubos deve ser  fe i to com argamassa de cimento Port land de 

alto forno e areia,  apl icado por centr i fugação, de acordo com as  condições ex igíve is na 

norma ABNT-NBR-8682. 

 

O revest imento externo deve ser à  base de pintura betuminosa conforme os requisi tos 

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

 

Tanto o revest imento interno quanto o externo das peças especiais devem ser com 

pintura betuminosa de acordo com os requisi tos das normas AWWA -C-151 e C-104.  

 

O revest imento deve ser bem aderente,  não deve escamar,  não deve ser quebradiço 

quando fr io,  nem pegajoso quando exposto ao sol.  

 

O revest imento interno não deve conter qua lquer produto suscetíve l de t ransmit i r  tox idez,  

sabor ou odor a água, depois da conveniente  lavagem da tubulação.  

 

 

5. QUALIDADE DOS TUBOS,  PEÇAS ESPECIAIS E ACESSÓRIOS 

 

O materia l  dos tubos, peças especiais e acessór ios deve atender às exigências da norma 

EB-303 (NBR-7663) da ABNT, desde que o processo de fabr icação do ferro dúct i l  atenda 

ao i tem 5, Processing of  The Iron,  da Draft  Internat iona l Standard ISO -2531.  

 

Os tubos, peças especiais e acessór ios,  devem atender,  também aos requ is i tos de 

fabricação enumerados na EB-303.  

 

 

6. TOLERÂNCIAS 

 

As to lerâncias nas juntas, nas espessuras das paredes, nos comprimentos dos tubos e 

nos pesos dos tubos, peças especia is e acessór ios,  serão os permit idos pelas 
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correspondentes normas ABNT ou,  na omissão destas,  pelas prescr i tas na norma  ISO-

2531 em seus i tens:  

  7 - To lerances on Jo in ts;  

  8 - To lerances on Th ickness;  

  9 - Manufactgur ing Lengths and Tolerances on Lenghts;  

  10 - To lerance on The Straightness of  Spun Pipes e  

  11 - To lerances on Masses.  

 

 

7. TESTES E INSPEÇÕES 

 

O materia l  dos tubos, peças especia is e  acessór ios deve ser  submetido, na fábr ica,  aos 

métodos de ensaio das normas NBR-6152 e NBR-6394, referentes a ensaios de tração e 

determinação da dureza, respect ivamente, ou com as recomendações dos i tens 12, 13, 14 

e 15 da ISO-2531.  

 

Os tubos devem ser submetidos a testes h idrostát icos a pressão in terna de acordo com o 

método da norma ABNT-NBR-7561.  

 

As juntas elást icas dos tubos de ferro fund ido dúct i l  cent r i fugado devem ser testadas na 

fábrica, por amostragem, de acordo com o método de ensaio da norma NBR-7666.  

 

 

8. EMBALAGEM, TRANSPORTE, DESCARGA E ARMAZENAGEM 

 

Devem ser adotados métodos adequados de embalagem, carga, t ransporte,  descarga e 

armazenagem que assegurem à CONTRATANTE, o adequado recebimento dos materia is,  

sem deformações, perdas ou avar ias.  

 

Os tubos, no t ransporte,  devem ser apoiados sobre calços de madeira,  com as pontas e 

bolsas desencontradas, sem que venham danif icar seu revest imento ou possib i l i ta r  o 

contato entre e les durante o t ra je to até à obra.  
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As peças e acessór ios devem ser ident i f icadas adequadamente conforme os i tens das 

l is tas de mater ia is,  acondicionadas em caixas ou sacos que apresentem externamente a 

perfei ta ident i f icação do seu conteúdo.  

 

Os tubos devem ser armazenados, por d iâmetros, em p i lha de, no máx imo, 2,5 m de 

altura,  com as pontas e bolsas desencontradas, em lugares p lanos e l impos, sem pedras 

ou qualquer out ro materia l  que possa vi r  causar esforços concentrados sob os mesmos.  

 

Após armazenados,  a  FISCALIZAÇÃO deverá inspecionar os tubos quanto a t r incas no 

mater ia l ,  através de percussão por leve martelamento.  
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E-02: TUBOS E CONEXÕES DE FERRO MALEÁVEL 

 

 

1. FABRICAÇÃO 

 

Os tubos e conexões de ferro maleáve l  devem ser fabr icados respect ivamente de acordo 

com as Normas Brasi le iras EB-182 (NBR-5580) e PB-110 (NBR-6943).  

 

 

2. CARACTERÍSTICAS 

 

Os tubos de ferro  maleável devem ter  comprimento de 6 metros, com rosca segundo a 

ABNT-PB-14 (NBR-6414) e ISO-R-7. As conexões também devem ter roscas segundo a 

ABNT-P-14 e ISO-R-7.  

 

As conexões devem ter d imensões conforme a ABNT -PB-110 (NBR-6943),  e devem ser 

construídas em ferro maleáve l conforme a ABNT -EB-128 (NBR-6590/ASTM-A-197).  

 

Os tubos e conexões de ferro maleável devem ser galvanizados conforme a EB -344 da 

ABNT (NBR-6323).  

 

 

3. TESTES DE FÁBRICA 

 

Os tubos e  conexões devem ser testados de acordo com as Normas da ABNT, para 

veri f icação de estanqueidade à pressão interna.  

 

Devem ser fornecidos pelo fabricante cert i f icados dos mater ia is  dos tubos e conexões, 

bem como cert i f icados dos testes hidrostát icos.  

 

 

4. CLASSE DE PRESSÃO 

 

Os tubos de ferro  galvanizados deverão ser da classe pesada.  
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As conexões serão de classe 10, tendo as seguintes pressões máximas de serv iços:  

  Ø 1/4" -  3/4" = 25 Kgf/cm3;  

  Ø 1" -  4"  = 16 Kgf/cm3;  

  Ø 5" -  6"  = 10 Kgf/cm3.  

 

 

5. TRANSPORTE, DESCARGA E ARMAZENAGEM 

 

Devem ser adotados métodos adequados de transporte,  carga, descarga e 

armazenamento que assegurem total  in tegridade aos tubos, evi tando deformações, 

perdas ou avarias que possam comprometer sua estanqueidade.  

 

As conexões e pertences devem ser ident i f icados adequadamente conforme os i tens das 

l is tas de mater ia is,  acondic ionados em caixas ou sacos, contendo externamente, a 

re lação dos mater ia is de cada volume.  
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E-03: TUBOS E CONEXÕES DE PVC DEF°F° 

 

 

1. FABRICAÇÃO 

 

Os tubos e conexões PVC DEF°F° com junta elást ica,  nos diâmetros nominais de 100, 

150, 200, 250 e 300 mm devem ser fabr icados em conformidade com a EB -1208 da ABNT 

(NBR-7665).  

 

 

2. CARACTERÍSTICAS 

 

Os tubos devem ter compr imentos de 6 metros com ponta e bo lsa para junta e lást ica e 

devem ser fornecidos juntamente com os respect ivos anéis  de borracha.  

 

As conexões devem ser em ferro fundido cinzento com bolsa para junta elást ica.  

 

Os anéis de vedação dos tubos devem ser do t ipo "O -Ring" e os das conexões devem ser 

chanfrados.  

 

As extremidades em ponta dos tubos de PVC DE F°F° devem ter d imensões adequadas 

para o acoplamento d i reto com as bolsas dos tubos e conexões de ferro fundido sem a 

necessidade de u t i l ização de adaptadores.  

 

Por sua vez, as conexões PVC DE F°F° devem permit i r  o acoplamento indist into de tubos 

PVC DEF°F° ou de ferro fundido.  

 

Porém, as bolsas dos tubos e das luvas de correr PVC DE F°F° não poderão receber 

pontas dos tubos ou conexões de  ferro  fundido, dev ido às di ferenças de to lerâncias 

existentes entre  os dois materia is.  
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3. TESTES DE FÁBRICA 

 

As conexões de ferro fundido para tubos de PVC r íg ido DE F°F° e suas juntas devem ser 

testadas de acordo com a norma MB -1411 da ABNT (NBR-7668),  para ver i f icação da 

estanqueidade à pressão interna.  

 

Deve ser  fe i ta  veri f icação dimensional  das conexões de acordo com a MB -1410 da ABNT 

(NBR-7667).  

 

Deverão ser fornecidos pelo fabr icante cert i f icados dos materia is dos tubos e  conexões,  

bem como cert i f icados dos testes hidrostát icos.  

 

 

4. CLASSE DE PRESSÃO 

 

Os tubos PVC DEF°F° terão c lasse 1 MPa, para pressão de serviço de 100 m.c.a.  As 

conexões de ferro fundido cinzento acompanham a mesma pressão de serv iço dos tubos.  

 

 

5. TRANSPORTE, DESCARGA E ARMAZENAGEM 

 

Deverão ser adotados métodos adequados de transporte,  carga, descarga e 

armazenamento que assegurem total  in tegridade aos tubos, evi tando deformações, 

perdas ou avarias que possam comprometer sua estanqueidade.  

 

As conexões e pertences deverão ser i dent i f icados adequadamente conforme os i tens das 

l is tas de materia is,  acondicionados em ca ixas ou sacos, contendo externamente a relação 

dos materia is de cada volume.  

 

Os anéis de borracha devem ser colocados em loca is  ao abrigo das intempér ies e não 

sujei to  a temperaturas extremas.  

 

Em função de sua sensibi l idade à luz,  recomenda -se guardá-los em local escuro e a uma 

temperatura em torno de 20°C.  



 

Ministério da Integração Nacional 
Companhia de Desenvolvimento dos Vales do São Francisco e Parnaíba 
4.ª Superintendência Regional  

 

PAD-CD-002-ETF.docx 
Folha 22 de 81 

 

Os lubri f icantes para a montagem deverão ser adquir idos dos próprios fabr icantes dos 

tubos e conexões.  

 

As válvulas ( registros) deverão ser  estocadas na posição fechada e protegidas cont ra 

exposição ao sol.  
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E-04: TUBOS E CONEXÕES DE PVC RÍGIDO – PBA 

 

 

1. FABRICAÇÃO 

 

Os tubos e Conexões em PVC com junta elást ica - PBA, devem ser fabr icados de acordo 

com a EB-183 da ABNT (NBR-5647).  

 

 

2. CARACTERÍSTICAS 

 

Os tubos devem ter compr imentos de 6 metros, com ponta e bolsa para junta elást ica,  e 

respect ivo anel de borracha, e devem atender as to lerâncias f ixadas na PB -277 da ABNT 

(NBR-5680).  

 

As conexões devem ser em PVC ponta e bolsa ou em bolsas, com junta elást ica e anéis  

de borracha,  conforme t ipos def in idos nas l is tas de materia is.  

 

 

3. TESTES DE FÁBRICA 

 

Os tubos e respect ivas juntas devem ser testados de acordo com a norma MB -518 da 

ABNT (NBR-5685),  para ver i f icação da estan queidade à pressão interna.  

 

Deverão ser fornecidos pelo fabricante,  cert i f icados dos materia is dos tubos e conexões, 

bem como cert i f icados dos testes hidrostát icos.  

 

 

4. CLASSE DE PRESSÃO 

 

Os tubos deverão ser classe 12 para pressão de serv iço de 60 m.c.a.  ou 0,6 MPa.  
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5. TRANSPORTE, DESCARGA E ARMAZENAGEM 

 

Deverão ser adotados métodos adequados de transporte,  carga, descarga e 

armazenamento que assegurem total  in tegridade aos tubos, evi tando deformações, 

perdas ou avarias que possam comprometer sua estanquei dade.  

 

Deve-se ev itar ,  no manuseio,  ocorrência  de impactos, at r i tos e contatos com corpos que 

possam pre judicar as extremidades dos tubos, ta is como: pedras, objetos metál icos e 

arestas vivas de um modo geral.  

 

Os tubos com d iâmetros menores que 4"  devem s er agrupados em feixes, amarrados com 

f i ta plást ica e,  no empilhamento, as bolsas em uma mesma camada e também entre as 

camadas, devem ser a l ternadas.  

 

Os tubos de diâmetros maiores que 4",  devem ser empi lhados com as bolsas e as pontas 

al ternadas,  de modo que as bolsas sobressa iam completamente das pontas dos tubos.  

 

Para que as bo lsas da primeira camada não f iquem em contato com o p iso, deve -se 

compensar a  al tura das bolsas com a ut i l ização de sarrafos colocados transversalmente 

aos tubos e espaçados de     1,50 m.  

 

As conexões e pertences deverão ser ident i f icados adequadamente conforme os i tens das 

l is tas de materia is,  acondicionados em ca ixas ou sacos, contendo externamente a relação 

dos materia is de cada volume.  

 

Os anéis de borracha devem ser conserva dos em locais ao abrigo das intempér ies e não 

sujei to  a temperaturas extremas.  

 

Em função de sua sensibi l idade à luz,  recomenda -se guardá- los em loca l escuro, a uma 

temperatura em torno de 20°C, de preferência dent ro da própr ia embalagem de 

transporte.  

 

Os lubri f icantes para a montagem deverão ser adquir idos dos próprios fabr icantes dos 

tubos e conexões.  
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As válvulas ( registros)  deverão ser  estocadas na posição fechada e protegidas cont ra 

exposição ao sol.  
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E-05: TUBOS DE CONCRETO PARA ÁGUAS PLUVIAS 

 

 

1. INTRODUÇÃO 

 

Esta especif icação f ixa as caracterís t icas exigíve is  no recebimento de tubos de concreto 

simples e/ou armado, de seção c ircular,  t ipo ponta e bolsa, para junta de argamassa de 

primeira qual idade, concreto mínimo de 350 Kg/m3, curados sob processo  de água 

pulver izada, dest inados à condução de l íquidos não agressivos, sob pressão atmosfér ica.  

 

 

2. NORMALIZAÇÃO 

 

ABNT-EB-6 (NBR-9793) -  Tubos de Concreto Simples de Seção Circular para águas 

Pluvia is .  

  ABNT-EB-103 (NBR-9794) -  Tubos de Concreto Armado de Seção Circu lar para águas 

Pluvia is .  

 

 

3. CLASSES 

 

Os tubos de concreto simples devem ser de classe CS -1 ou CS-2, conforme as ex igências 

da EB-6 da ABNT e l is ta de materia is do projeto.  

 

Os tubos de concreto  armado devem ser de classe CA -1, conforme a  EB-103 da ABNT.  

 

 

4. MATERIAIS 

 

O concreto deve ser const i tuído de cimento Port land, agregados e água.  

 

O cimento Port land pode ser comum ou de alta res is tência in ic ia l  e deve sat isfazer às 

especif icações EB-1 ou EB-2 da ABNT.  
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Os agregados devem sat isfazer as exigên cias das normas EB-3 ou EB-4 da ABNT.  

 

A água dest inada ao amassamento do concreto deve ser l ímpida, isenta de teores  

prejudicia is de sais,  ó leos, ácidos, á lcal is e substâncias orgânicas.  

 

O aço da armadura deve ser do t ipo CA -50.  

 

 

5. CONDIÇÕES GERAIS  

 

Os tubos devem ser fabricados e curados por processo que assegure a obtenção de um 

concreto homogêneo e compacto, de modo a sat isfazer as exigências das especif icações 

pert inentes da ABNT.  

 

Os tubos devem ser de eixo ret i l íneo, perpendicular aos planos das du as extremidades. 

Devem apresentar superf íc ies internas e externas suf ic ientemente l isas e possuir seções 

transversa is ci rcu lares.  

 

Os tubos não devem apresentar  t r incas, f raturas ou out ros defeitos pre judicia is e devem 

emit i r  um som característ ico de tubo não tr incado, quando percut idos com martelo leve.  

Não é permit ida qualquer pintura que ocu lte defeitos eventua lmente existentes no tubo.  

 

O comprimento mínimo dos tubos deve ser de 1,00 m.  

 

Os tubos devem ser conforme a l ista de materia is,  de ponta l isa e bolsa ou de pontas 

l isas e luvas suplementares.  

 

Os tubos devem t razer,  em caracteres bem visíveis ,  a marca, a data de fabricação, o  

diâmetro nominal  e a c lasse a que pertencem.  
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6. DIMENSÕES E TOLERÂNCIAS 

 

As dimensões e to lerância dos tubos devem atender às ex igências das normas EB -6 e 

EB-103 da ABNT.  

 

 

7. ENSAIOS E TESTES 

 

Os tubos de concreto simples devem ser submetidos aos ensa ios preconizados na norma 

EB-6, os quais devem ser executados conforme os métodos MB -17 e MB-19, para 

determinação da res is tência à compressão diametral  e do grau de permeabi l idade e da 

resistência à pressão interna.  

 

Os tubos de concreto  armado devem ser submetidos a ensaios para determinação da 

resistência à compressão d iametral ,  do índice de absorção de água e do grau de 

permeabi l idade, conforme os métodos MB -113R, MB-227 e MB-228, respect ivamente, de 

acordo com as recomendações da EB -103 da ABNT.  
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E-06: VÁLVULAS DE GAVETA 

 

 

1. GENERALIDADES 

 

Estas especi f icações abrangem as válvulas t ipo gaveta,  fabricadas conforme a ABNT -PB-

816. 

 

Cada proponente deve apresentar,  em sua proposta,  t rês cóp ias de especif icações 

completas, dados, desenhos detalhados e partes de catá logos descrevendo inte i ramente 

as válvulas,  os operadores e acessórios.  

 

O fabr icante deverá ter experiência no projeto e  const rução das válvulas aqui  

especif icadas,  e deverá ter  fabr icado as mesmas,  com as d imensões e em condições 

semelhantes às especif icadas e que tenham apresentado funcionamento sat isfatório por  

um período não infer ior a dois anos.  

 

Todas as válvu las e acessórios devem ser projetadas, fabricadas e montadas de acordo 

com as mais modernas técnicas de engenhar ia de fabricação.  

 

As peças devem ser fabricadas em tamanhos e bi to las "s tandard" de modo a permit i r  sua 

subst i tu ição,  quando necessário,  a qua lquer tempo. Peças semelhantes devem ser 

intercambiáveis.  As vá lvulas não devem ter  s ido usadas a menos que os testes exig irem.  

 

 

2. DISPOSIÇÕES BÁSICAS DO PROJETO 

 

A válvula é composta por um corpo em forma de T invert ido, tendo na horizontal dois 

f langes para a  sua inter l igação com a canal ização, e  na vert ical  um f lange especia l  sobre 

o qual é f ixada a tampa.  

 

A tampa recobre o corpo e é dest inada a alo jar a cunha ou gaveta,  quando a válvu la 

est iver na posição fechada.  
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Uma haste presa à gaveta at ravés de um a porca provoca a abertura ou fechamento da 

válvu la.  Na extremidade superior da haste ex iste um vo lante ou um cabeçote sobre o qual  

se vem adaptar o d isposit ivo de ac ionamento.  

 

A estanqueidade entre  o corpo e a tampa é garant ida at ravés de juntas e gaxeta s.  

 

As válvu las que aqui se especif icam devem ser conforme a ABNT -PB-816, do t ipo haste 

não ascendente, com extremidades em f langes conforme a ABNT -NBR-7675, ou com 

extremidades em bolsas de acordo com a norma ABNT -NBR-7663 para l igação com tubos 

de ponta e bolsa de ferro  dúct i l ,  ou a inda, com ext remidades em bolsas conforme a 

ABNT-NBR-7665 para acoplamento com tubos de PVC ríg ido,  para as c lasses e d iâmetros  

indicados nas relações de mater ia is e desenhos do pro jeto.  

 

O acionamento das vá lvulas deve ser man ual,  através de volante ou através de cabeçote 

e chave T, de acordo com a re lação de materia is e desenhos de pro jeto.  

 

As arruelas para os f langes devem ser de neoprene ou amianto,  de face plana,  com 

dimensões conforme a NBR-7675, para as c lasses indicadas  nas l istas de mater ia is.  

 

Os anéis de borracha para as válvu las com extremidades em bolsas, devem ser conforme 

a ABNT-NBR-7676, e  fazem parte do fornecimento.  

 

Os parafusos e porcas, em aço ASTM -A-307, cadmiados, devem ter as d imensões e 

classes indicadas nas relações de mater ia is.  

 

 

3. DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS DO PROJETO 

 

Para os diâmetros de até 50 mm, as válvu las deverão ser de bronze, com volante em 

ferro fundido e ext remidades com roscas fêmeas.  

 

Para diâmetros superiores a 50 mm e de até 300 mm, as válv ulas deverão ser de ferro  

fundido dúct i l  conforme a ABNT EB -585, com acionamento direto por volante e  

extremidades f langeadas.  
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Para diâmetros superiores a 300 mm, as vá lvulas deverão ser de ferro fund ido dúct i l ,  com 

haste ascendente, acionamento por volan te,  extremidades f langeadas e equipadas com 

engrenagens de redução e válvu la “by -pass”.  

 

Os f langes devem ser de face plana e as superf íc ies dos mesmos devem ser 

perpendicu lares ao eixo longitudina l da válvu la,  com to lerância angular máxima de 0,167 

mm/m.  

 

Os anéis de vedação do corpo devem ser f ixados at ravés de técnica de prensagem, 

mandr i lagem ou roscagem.  

 

As hastes devem ter rosca t rapezoida l,  ACME ou DIN, com ângulo suf ic iente para permi t i r  

fáci l  abertura nas pressões de ensaio .  

 

Os volantes e cabeçot es devem estar  em conformidade com as normas da ABNT.  

 

A câmara de gaxetas deve apresentar profundidade suf ic iente para permit i r  

estanqueidade e possibi l i tar a justes quando necessár io,  e deve corresponder,  no mínimo, 

a 1,5 vezes o d iâmetro  da haste.  

 

 

4. TESTES 

 

Cada válvu la deve ser completamente montada na fábrica antes do teste hidrostát ico e de 

vazamento na posição fechada.  

 

O teste de vazamento deve ser fe i to com o corpo no plano hor izontal,  com a gaveta na 

posição fechada, apl icando -se uma pressão hidrostát ica de duas vezes a classe de 

pressão nominal durante,  pelo menos 5 minutos. Nesse período não deve ocorrer  

vazamento para a face superior da gaveta.  

 

O teste hidrostát ico deve ser fe i to com a gaveta levemente aberta,  apl icando -se uma 

pressão hidrostát ica in terna equivalente a duas vezes a pressão de vedação especif icada 
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por um período de 10 minutos. Durante o teste não deve haver vazamento at ravés do 

metal das juntas, ou das vedações do eixo, nem apresentar evidência de fa lha estrutura l 

e exsudações. Durante o teste,  o corpo da vá lvula deve ser marte lado várias vezes.  

 

Depois de completamente montada, cada válvula deve ser aberta  e fechada pelo menos 

três vezes, para mostrar que o con junto func iona sat isfa tor iamente.  

 

 

5. INFORMAÇÕES TÉCNICAS A SEREM APRESENTADAS COM A P ROPOSTA 

 

A proposta  deve conter todos os dados e elementos necessár ios à sua apreciação em 

confronto com a presente especi f icação, sendo considerada essencial  a apresentação do 

a seguir  re lac ionado:  

 

a)  Desenhos 

  Dimensional  completo da válvu la;  

  Cortes e v istas do conjunto;  

  Cortes e v istas do conjunto acionador;  

  Cortes e detalhes do conjunto acionador.  

 

b)  Informações Técnicas  

Tipo de vá lvu la;  

  Descrição do func ionamento;  

  Pressões de traba lho;  

  Pressões de vedação;  

  Pressões de teste;  

  Vazões máximas de vazamento;  

  Mater ia is  e especif icações ut i l izadas;  

  Torque máximo de acionamento;  

  Descrição completa das insta lações de teste;  

  Descrição completa do sis tema de p intura e  especif icações dos materia is ut i l izados.  
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6. PROTEÇÃO E PREPARO PARA EMBARQUE 

 

Todas as válvulas e acessór ios deverão ser  encaixotados, engradados, ou de a lgum modo 

protegidos completamente durante o embarque, manuseio e  armazenamento. Todas as 

válvu las deverão estar  protegidas cont ra as intempér ies.  

 

O fabricante deverá tomar cu id ado ao prepará- las para embarque, de ta l  modo que não 

ocorram avarias que possam ser atr ibuídas à negl igência do fabricante,  tanto no 

manuseio como no transporte.  
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E-07: VÁLVULAS DE RETENÇÃO 

 

 

1. GENERALIDADES 

 

Estas especif icações abrangem as válvulas de retenção do t ipo port inho la única com 

extremidades f langeadas.  

 

Cada proponente deve apresentar em sua proposta três cópias de especi f icações 

completas, dados, desenhos detalhados e partes de catá logos descreven do inte i ramente 

as válvulas.  

 

Os dados devem inclu i r  informações completas quanto a materia is,  pesos e dimensões.  

 

O FABRICANTE deve ter exper iênc ia no pro jeto e construção das válvulas que aqui se 

especif icam, e deve ter fabr icado válvulas com as b ito las e em condições semelhantes às 

especif icadas e que tenham apresentado funcionamento sat is fatór io por um período não 

infer ior a  dois anos.  

 

O FABRICANTE ou FORNECEDOR das válvu las deve garant i - las contra pro jeto imperfei to  

ou inadequado, montagem imprópria,  mão de obra ou mater ia is defei tuosos, vazamentos,  

quebra ou qualquer outra fa lha por um período mínimo de c inco anos.  

 

Todas as vá lvulas devem ser proje tadas, fabricadas e ensaiadas de acordo com as mais 

modernas técnicas de engenharia de fabricação.  

 

As válvu las devem ser fabr icadas em tamanhos e bi to las "standard" de modo a permit i r  

sua subst i tu ição, quando necessário ,  a qualquer tempo. Peças semelhantes devem ser 

intercambiáveis.  

 

As válvulas de retenção não devem ter s ido usadas, a menos que os testes o  exig irem.  
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2. DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS 

 

As válvulas de retenção de port inhola ún ica devem ter extremidades em f langes conforme 

a norma ABNT-NBR-7675, nas classes e dimensões indicadas nas relações de materia is e 

desenhos do pro jeto.  

 

O corpo a tampa e a port inho la devem ser fabricados em ferro  fundido dúct i l  conforme a 

ASTM-A-536 grau 65-45-12, e ixo em aço inoxidáve l ASTM -A-276 t ipo 304, guarnição em 

amianto graf i tado, ane l de vedação em bronze ASTM -B-62, e parafusos e porcas em aço 

ASTM-A-307 grau B.  

 

Como alternat iva a port inho la poderá ser em Buna -N reforçada internamente com aço,  

assentada a 45o, e deve ser  fac i lmente removíve l sem que seja necessário ret irar a  

válvu la da l inha, conforme padrão APCO série 100.  

 

As válvulas de retenção devem ser insta la das de modo que a port inhola abra no sent ido 

do f luxo, e deve vi r  fundida, no corpo da válvula ,  uma seta indicando o sent ido da 

instalação.  

 

Cada vá lvula  deve ser fornecida com uma placa de ident i f icação em aço inox 316, 

gravada em baixo re levo preto e d iz eres em português, contendo, no mínimo, as 

seguintes informações:  

Nome do fabricante;  

  N° de série ;  

  Ano de fabricação;  

  Vazão nomina l,  m3/h;  

  Pressão máxima, mH2O;  

  Furação dos f langes.  

 

 

3. TESTES 

 

As válvu las de retenção devem ser testadas no sent ido contrár io ao f luxo, conforme 

norma API -594, sob uma pressão hidrául ica igual à pressão máxima de serv iço.  
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Deve ser  fe i to  teste  de res istência mecânica, com a válvula  aberta,  sob uma pressão 

hidrául ica igual  à pressão máxima de serviço acrescida de 50%.  

 

Durante o teste de estanqueidade não deve haver vazamento para a face anter ior da 

port inho la e,  durante  o teste de resistência,  não deve haver nenhum vazamento ou 

exsudações, nem apresentar ev idência de fa lha estrutural.  

 

 

4. INFORMAÇÕES TÉCNICAS A SEREM APRESENTADAS COM A PROPOSTA 

 

A proposta  deve conter todos os dados e elementos necessár ios à sua apreciação em 

confronto com a presente especi f icação, sendo considerada essencial  a apresentação do 

a seguir  re lac ionado:  

 

a)  Desenhos 

  Dimensional  completo,  com cortes,  v istas e detalhes;  

 

b)  Informações técnicas  

Tipo de vá lvu la e descrição do func ionamento;  

  Pressões de serv iço, vedação e testes;  

  Vazão máxima de vazamento;  

  Mater ia is  e especif icações ut i l izadas;  

  Descrição do s istema de pintura.  

 

 

5. PROTEÇÃO E PREPARO PARA EMBARQUE 

 

Todas as vá lvulas e acessórios devem ser encaixotados, engradados, ou de algum modo 

protegidos completamente durante o embarque, manuseio e  armazenamento. Todas as 

válvu las devem estar protegidas das in tempér ies.  

 

As válvu las de port inhola simples devem ser embaladas com as port inholas f ixadas na 

posição fechada a f im de evitar danos na superf íc ie de vedação.  
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As partes f langeadas devem ser pro tegidas com f lange cego de madeira prensada t i po 

"Eucatex",  "Duratex",  ou simi lar.  

 

Cada válvula,  antes de acondic ionada deverá ser protegida com graxa ant i -óx ido nas 

partes internas e externas usinadas e  expostas.  
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E-08: PEÇAS DE CONCRETO PRÉ-MOLDADAS PARA EXECUÇÃO DE POÇOS DE 

VISITA 

 

 

1. INTRODUÇÃO 

 

As peças pré -moldadas de concreto,  compreendendo anéis,  la je e aduelas de fundo 

devem ser ut i l izadas para a execução de poços de vis i ta e  tês de inspeção.  

 

 

2. NORMALIZAÇÃO 

 

A execução do concreto pré -moldado deverá obedecer r igorosamente as normas técn icas 

da ABNT que regem o assunto.  

 

 

3. FABRICAÇÃO 

 

 

3.1.   MATERIAIS  

 

a)  Concreto  

O concreto deve ser const i tuído de c imento Port land comum, agregado de água, com 

resistência mínima à compressão fck = 15 MPa (28 dias) e absorção máxima de 6% do 

peso seco.  

 

b)  Aço 

As armaduras dos anéis devem ser executadas em aço CA -60, DN = 4,7 mm.  

 

As aduelas de fundo e la jes devem Ter armadura de aço CA -50 com DN = 6,35 mm.  

 

c)  Formas 

As formas devem ser metál icas e t ransmit i r  r igorosamente às peças pré -moldadas, formas 

e dimensões dos desenhos  do projeto ,  com boa qual idade de acabamento.  
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3.2.   CONDIÇÕES GERAIS  

 

As peças pré -moldadas devem ser fabr icadas nas dimensões ind icadas nos desenhos do 

projeto.  

 

Os anéis  devem ser de eixo ret i l íneo, perpendicular aos planos das duas ext remidades,  

com seções t ransversa is c i rculares apresentando espessura uniforme.  

 

As peças não devem apresentar t r incas, f raturas ou outros defeitos prejud ic ia is,  emit indo 

som característ ico de tubo não tr incado quando percut idos com martelo leve.  

 

As la jes excêntr icas e  aduelas  de fundo devem possuir a lças para içamento e transporte  

até o loca l de instalação.  

 

 

4. CARGA, TRANSPORTE, DESCARGA E ARMAZENAMENTO 

 

Devem ser adotados métodos adequados de carga,  t ransporte ,  descarga e armazenagem 

que assegurem à CONTRATANTE o perfei to recebimento do materia l ,  sem perdas ou 

avarias.  

 

A CONTRATADA deve apresentar a metodologia a ser ut i l izada nas operações 

anteriormente descri tas para ser submet ida à  aprovação da CONTRATANTE.  
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E-09: VENTOSAS 

 

 

1. GENERALIDADES 

 

Estas especif icações t ratam dos requis i tos mínimos necessár ios que deverão atender as 

ventosas a serem instaladas nos emissários de esgotos.  

 

Cada proponente deve apresentar em sua proposta três cópias de especi f icações 

completas, dados, desenhos detalhados e partes de catá logos descreve ndo inte i ramente 

as ventosas.  

 

Os dados devem inclu i r  informações completas quanto a materia is,  pesos e dimensões.  

 

O FABRICANTE ou FORNECEDOR das ventosas deve garant i - las cont ra pro je to 

imperfei to  ou inadequado, montagem imprópria,  mão de obra ou mater ia is defe i tuosos, 

vazamentos, quebra ou qualquer out ra fa lha por um período mínimo de (20) vinte  anos.  

 

Todas as ventosas devem ser pro jetadas,  fabricadas e  ensaiadas de acordo com as mais 

modernas técnicas de engenharia de fabricação.  

 

As ventosas devem ser  fabr icadas em tamanho e bi to las "standard" de modo a permi t i r  

sua subst i tu ição, quando necessário ,  a qualquer tempo. Peças semelhantes devem ser 

intercambiáveis.  

 

As ventosas não devem ter s ido usadas, a menos que os testes o exigi rem.  

 

 

2. DISPOSIÇÕES BÁSICAS DE PROJETO 

 

As ventosas aqui especif icadas, padrão APCO série 440 SCAV (“Sewage Combinat ion Ai r 

Valve”),  devem ser projetadas para garant i rem um perfe i to funcionamento tendo como 

f inal idade específ ica:  

  Expel i r  adequadamente o ar deslocado durante o enchimento da tubulação;  
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  Admit ir  quant idade suf ic iente  de ar,  durante o esvaziamento da l inha;  

  Purgar automat icamente o ar que venha a formar -se com a tubulação em operação.  

 

As ventosas são const i tuídas, bas icamente, de um corpo, tampa, haste,  f lutuador,  dup lo  

ori f íc io e de um sis tema de retro lavagem.  

 

O compart imento principal do corpo deve ter d imensões compat íveis com o d iâmetro  

nomina l da ventosa. Esse compart imento deve alojar um f lu tuador côncavo f ixado em uma 

haste,  de forma que todo o ar deslocado pelo enchimento da l inha  seja expel ido pe lo 

ori f íc io maior que se encontra na tampa do compart imento. No momento em que o ar  

tenha sido el iminado, o esgoto deve alcançar a par te côncava do f lutuador,  que por sua 

vez desloca a haste  para c ima de encontro  à respect iva abertura.  Assim,  a ventosa fecha -

se automat icamente.  

 

Em caso de drenagem da l inha ou quaisquer outras condições que provoquem uma 

redução da pressão interna, a pressão atmosférica,  auxi l iada pelo peso próprio do 

f lutuador,  deve provocar a admis são do ar,  evi tando a cr iação do vácuo.  

 

Para re t i rar  o ar  que venha a se acumular  nos pontos a l tos com a l inha em carga,  deve 

ser previs to um or i f íc io menor que se fecha ou abre-se através de um mecanismo l igado à 

haste do f lutuador.  

 

É impresc indível que  o f lu ido da tubulação (esgoto) não entre em contato com os ori f íc ios  

superiores da ventosa.   

 

As ventosas com diâmetros até 4" devem ter  as ext remidades em rosca NPT, com bucha 

de redução para adaptação à l inha do emissário.  

 

 

3. DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS DE PROJETO 

 

Os mater ia is a serem empregados na fabricação das ventosas devem permit i r  um 

acabamento e uma montagem perfe i ta em todas as suas partes e assegurar ót imas 

condições de funcionamento.  
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Os mater ia is a  empregar serão os seguintes:  

  Corpo: ferro fundido ASTM A 126 cl .  B  

  Tampa: ferro fundido ASTM A 126 cl .  B  

  Flutuador côncavo: aço inoxidável ASTM A240 T304  

  Haste: aço inox idáve l Serie T3000 /  ASTM A213  

  Vedação: borracha Buna-N.  

 

 

4. TESTES 

 

Todas as ventosas devem ser testadas hidrostat icamente, com pressão de ensa io de 2,7 

MPa, não devendo haver vazamentos, nem apresentar ev idência  de fa lha est rutura l e 

exsudações.  

 

 

5. INFORMAÇÕES TÉCNICAS A SEREM APRESENTADAS COM A PROPOSTA 

 

A proposta  deve conter todos os dados e elementos necessár ios à sua apreciaçã o em 

confronto com a presente especi f icação, sendo considerada essencial  a apresentação do 

abaixo re lac ionado:  

  Dimensional  completo das ventosas;  

  Cortes e v istas do conjunto;  

  Descrição do func ionamento;  

  Pressões de traba lho;  

  Pressões de vedação;  

  Pressões de teste;  

  Descrição completa do sis tema de p intura;  

  Especif icações completas dos mater ia is ut i l izados.  
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6. PROTEÇÃO E PREPARO PARA EMBARQUE 

 

Todas as ventosas devem ser enca ixotadas, engradadas ou de algum outro modo 

protegidas completamente durante o embarque, manuseio  e armazenagem.  

 

O fabricante deve tomar cu idado ao prepará - las para embarque,  de ta l  modo que não 

ocorram avarias que possam ser atr ibuídas à negl igência do fabricante,  tanto no 

manuseio como no transporte.  

 

As partes f langeadas devem se r pro tegidas com f lange cego de madeira prensada t ipo 

"Eucatex",  "Duratex",  ou simi lar.  

 

As partes rosqueadas, os b isé is e  os encaixes,  devem ser pro tegidos por meio  de 

tampões ou bu jões, conforme o caso.  
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E-10: ACESSÓRIOS DE MANOBRA 

 

 

1. INTRODUÇÃO 

 

São denominados acessór ios de manobra as chaves “T”,  cabeçotes, volante,  pedestais ,  

hastes de pro longamento, luvas, mancais,  etc. ,  ut i l izados conjuntamente com vá lvu las ou 

comportas nas operações de controle de abertura e fechamento do f luxo de l íquido em 

disposit ivos hidrául icos como estações e levatór ias,  ca ixas de descarga, caixas de 

ventosas, etc.  

 

 

2. CARACTERÍSTICAS CONSTRUTIVAS 

 

 

2.1.   CHAVES “T”  

 

Deve ter comprimento de 1,0 m e possu ir encaixe para acionamento de regist ros e out ros 

equipamentos at ravés do cabeço te.  

 

Devem ser fabr icados em aço SAE -1020, conforme modelo CHT da Barbará, CHT da 

CMC, ou equivalentes,  com revest imento at ravés de pintura betuminosa.  

 

Uma das pontas do braço “T” deve ser incl inada e af i lada, de modo a permi t i r  a ut i l ização 

como a lavanca para a abertura de tampões.  

 

 

2.2.   PEDESTAIS DE MANOBRA 

 

Os pedestais de manobra devem ser do t ipo simples com indicador ou com engrenagens e 

indicador,  com as seguintes caracterís t icas:  

 

  Corpo:  Ferro dúct i l  NBR 6916 cl .  4202  

  Chapéu:  Ferro dúct i l  
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  Caixa de engrenagem maior:  Ferro dúct i l  

  Caixa de engrenagem menor:  Ferro dúct i l  

  Volante:  Ferro dúct i l  

  Engrenagens:  Ferro dúct i l  

  Haste:  Aço SAE 1020 

  Eixo:  Aço SAE 1020 

 

 

2.3.   HASTES DE PROLONGAMENTO  

 

Devem ser fabr icadas em aço tref i lado t ipo SAE -1010/1020, fornecidas inte i r iças até a 

dimensão de 5  metros de comprimento e com pintura betuminosa.  

 

A part i r  desta d imensão devem ser fornecidas em do is  ou mais segmentos, inter l igadas 

por luvas.  

 

As hastes devem ser fornecidas com extremidades em quadrado e boca de chave ou 

rosca e boca de chave ou, a inda, com duas roscas, conforme def in ido nas p lani lhas de 

quant i tat ivos do projeto.  

 

 

2.4.   MANCAIS INTERMEDIÁRIOS  

 

Devido à f lexib i l idade do materia l  ut i l izado na fabr ic ação das hastes, é  necessár io a  

apl icação de mancais  intermediár ios para guiar a  haste,  em intervalos máximos de 2  

metros para hastes de   1 1/8”,  ou 3 metros para hastes com   1 ¾”.  2” e 2  ½”.  

 

Devem ser fabr icados em ferro fund ido dúct i l  conforme a NBR 6 916 classe 42012.  

 

Os mancais devem ser f ixados à  est rutura  at ravés de chumbadores com   5/8” x 6”,  que 

fazem parte do fornecimento.  

 

 

 



 

Ministério da Integração Nacional 
Companhia de Desenvolvimento dos Vales do São Francisco e Parnaíba 
4.ª Superintendência Regional  

 

PAD-CD-002-ETF.docx 
Folha 46 de 81 

2.5.   VOLANTES 

 

Deve ser fabr icado em ferro fund ido dúct i l  conforme a NBR -6916 classe 42012, para ser 

ut i l izado no caso de ac ionamento d i reto de registros e vá lvu las borboletas.  Deve ser 

colocado di retamente no quadrado da haste da própr ia vá lvula ou da haste de 

prolongamento e nunca sobre o cabeçote.  
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E-11: TAMPÕES DE FERRO FUNDIDO 

 

 

1. INTRODUÇÃO 

 

Os tampões a serem ut i l izados para servi rem à inspeção de caixas de proteção de 

ventosas, descargas, etc. ,  devem ter a l ta resistência à t ração e choques, res is tência à 

corrosão, res istência ao desgaste por at r i to  e grande capacidade de amortec imento das 

vibrações.  

 

 

2. FABRICAÇÃO E TESTES 

 

Os tampões devem ser fabricados em ferro  fundido dúct i l ,  conforme a norma EB -618 da 

ABNT (NBR-10.160),  e ter d imensões de acordo com as recomendações da norma PB -263 

da ABNT (NBR-10.158).  

 

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

 

Os tampões para poços de vis i ta de classe 300  devem ter a tampa presa ao te lar por um 

sistema de travas ou art iculação,  e devem ser do t ipo TDA -600 de fabricação Barbará,  T -

100 art iculado da CMC, ou simi lar.  

 

As caixas para regist ro devem ser do t ipo TD-5 da Barbará, ou padrão T -9 da CMC, ou 

simi lar.  

 

Todos os tampões devem ser revest idos com pintura betuminosa.  
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E-12: ACESSÓRIOS PARA FLANGES 

 

 

1. INTRODUÇÃO 

 

Compreende o fornecimento de parafusos, porcas, arruelas e gaxetas a serem ut i l izadas 

na montagem de juntas f langeadas.  

 

 

2. FABRICAÇÃO 

 

As gaxetas devem ser em borracha natura l ou sintét ica,  para os f langes classe PN -10,  e  

de amianto graf i tado para os f langes classe PN -16 e PN-25,  conforme a l ista de 

mater ia is.  

 

A espessura nomina l das gaxeta s deve ser de 3 mm. São admit idas to lerâncias de ± 0,4 

mm na espessura.  

 

Os parafusos e porcas devem ser de cabeça hexagonal,  semi -acabada, sér ie pesada, 

conforme ANSI -B-18.2.1 e ANSI -B-18.2.2,  respect ivamente.  

 

As roscas devem ser ro ladas conforme ANSI -B-1.1,  sér ie UNC,           c lasses 2A 

(parafusos) e 2B (porcas).  

 

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

ASTM-A-307 grau A.  

 

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

0S. 
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 E-13:  ESTRUTURAS METÁLICAS  

 

 

1. OBJETIVO 

 

O objet ivo da presente especi f icação é,  no que for ap l icável ,  def in i r  os requ isi tos mín imos 

a serem atendidos no projeto,  fabricação e fornecimento das est ruturas de aço, inc lu indo:  

escadas metá l icas, guarda-corpos, corr imãos, pórt icos, tampas metál icas, grades de piso, 

etc.  

 

 

2. ESCOPO DO FORNECIMENTO 

 

Estas especif icações referem -se ao projeto ,  materia l ,  fabricação,  testes e embalagens 

das estruturas de aço, inc lusive chumbadores, parafusos, porcas, arru elas e demais 

peças est rutura is requeridas para a obra, objeto desta especif icação.  

 

 

3. NORMAS TÉCNICAS 

 

O pro jeto e  a fabricação das est ruturas de aço devem obedecer às normas brasi le i ras NB -

14, NB-143 e EB-782 complementadas pelas normas amer icanas do Amer ican Inst i tute of  

Steel Const ruct ion (AISC),  em suas últ imas revisões, e para l igações so ldadas as normas 

da AWS (American Welding Society).  

 

 

4. MATERIAIS 

 

 

4.1.   AÇO PARA AS ESTRUTURAS 

 

  Perf is laminados:  obedecerão aos requisi tos da Especif icação        ASTM A -36;  

  Perf is so ldados e  chapas:  obedecerão aos requisi tos da Especif icação ASTM A 283 Gr.  

C, A 285 ou A 36.  
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4.2.   ELETRODOS 

 

Os elet rodos de so lda elétr ica deverão ser do t i po E70XX das especif icações AWS -A5.1 

ou AWS-A5.5.  

 

 

4.3.   PARAFUSOS E PORCAS 

 

Parafusos e  porcas que não sejam com rosca blocante (Self -Locking),  devem ser da série 

Amer ican Nat iona l Coarse Thread. As porcas do t ipo Auto -Blocante podem ser ut i l izadas 

em vez de repassar as roscas dos parafusos .  

 

Os parafusos, porcas e estojos sem aca bamento, devem ser conforme modelo ASTM A 

307 e devem ser do t ipo regular de cabeça hexagonal.  

 

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

t ipo especif icado nos desenhos e l istas de materia is.  

 

 

4.4.   ARRUELAS 

 

Arrue las redondas, exceto aquelas usadas com porcas e  cabeças de parafusos de a lta 

resistência,  devem ser conforme padrão americano B27.2, t ipo B. As arruelas em contato 

com as porcas e as cabeças dos parafusos de alta tensão, devem estar de acordo com a 

especif icação ASTM A 325.  

 

As arruelas chanfradas devem ser quadradas, l isas e inc l inadas, de maneira que as 

superf íc ies de contato  da cabeça do parafuso e a porca estejam parale las.  O diâmetro do 

furo das arruelas quadradas chanfradas deve ser  de 1/16” maior  do q ue o diâmetro do 

parafuso, para parafusos com menos de 1” e 1/8” maior,  para parafusos com mais de 1”.  
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4.5.   CHUMBADORES 

 

Devem ser conforme modelo ASTM A 307 do t ipo regu lar de cabeça hexagonal.  

 

 

4.6.   BARRAS REDONDAS 

 

Barras redondas para correntes e  t i rantes,  poderão ser de aço CA-25 conforme ABNT EB-

3. 

 

 

4.7.   TUBOS 

 

Tubos empregados como peças estruturais devem atender aos requisi tos da norma ASTM 

A 53 gr.  A.  

 

Tubos para guarda-corpo e outras peças não estrutura is podem ser do t ipo ASTM A 120 

com   1 ½”.  

 

 

4.8.   PEÇAS GALVANIZADAS 

Conforme a norma ASTM A 123.  

 

 

5. DOCUMENTOS DE DETALHAMENTO 

 

Os documentos de detalhamento preparados pelo proponente compreendem os desenhos 

de detalhamento para a fabricação e montagem e l istas de mater ia is.  

 

Todos os documentos de detalhament o deverão ser submet idos à CONTRATANTE para 

comentários e/ou aprovação.  
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A aprovação dos documentos do detalhamento pela CONTRATANTE, não isenta o 

fornecimento de sua responsabi l idade por erros ou omissões existentes nesses 

documentos.  

 

Os desenhos de fabr icação devem ser fe i tos na seqüência em que será montada a 

estrutura.  

 

Os desenhos de detalhamento para a montagem das estruturas de aço deverão conter  

todas as informações sobre a  est rutura,  de modo que não exista  necessidade de 

esclarec imentos adicionais  para o montador.  Deverão ser claramente indicados 

quais os e lementos de l igação que serão colocados na montagem.  

 

Os desenhos devem conter indicações precisas a respeito de contraventamentos 

provisór ios,  que somente poderão ser removidos após a insta lação  dos 

contraventamentos def in i t ivos.  

 

As l istas de materia is devem ser preparadas para toda a estrutura a ser detalhada, 

inclu indo l ista de parafusos e l istas de eletrodos, as quais conterão, no mínimo, as 

seguintes informações:  

 

a)  Para a l ista de materia is  

  Marca de montagem;  

  Quant idade de peças;  

  Designação das peças;  

  Dimensões da peça;  

  Peso unitár io e peso total  em kg;  

  Número do desenho onde a peça fo i  deta lhada;  

   Especif icação de cada mater ia l  conforme a ASTM.  

 

b)  Para as l istas de parafusos  

  Descrição da l igação;  

  Diâmetro,  “gr ip” e comprimentos dos parafusos;  

  Quant idade de parafusos;  

  Tipos de arruelas;  
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  Quant idade de arruelas;  

  Especif icações ASTM.  

 

c)  Para as l istas de e letrodos  

  Descrição da l igação;  

  Tipo de so lda (ângulo ou topo);  

  Dimensões da solda;  

  Posição de soldagem;  

  Indicação de solda contínua ou intermitente;  

  Diâmetro,  t ipo de e let rodos e número de passos.  

 

 

6. LIGAÇÕES 

 

O cálcu lo de todas as l igações não detalhadas no projeto deverá ser fe i to para o máximo 

esforço admissível na peça.  

 

Nos desenhos de detalhamento deverão estar c laramente ind icados quais as l igações 

parafusadas que são do “t ipo cisalhamento” e  quais as que são do t ipo “atr i to ”.  

 

Nas l igações parafusadas deverão ser empregados parafusos de alta resistência de 

acordo com a especif icação A-325.  Somente em l igações de menor responsabi l idade 

poderão ser usados parafusos A -307.  

 

Quando a incl inação de uma das faces da peça a ser parafusada com re lação ao eixo do 

parafuso for maior que 1:20 deverão ser usadas arruelas tronco -c i l índricas.  

 

 

7. FABRICAÇÃO 

 

Toda fabr icação e mão-de-obra devem estar  de acordo com a melhor prát ica  em of ic inas 

de estruturas metál icas, calde i rar ia e com a últ ima edição das normas pert inentes.  
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Quaisquer erros de fabricação que impeçam a montagem adequada das peças ou q ue 

exi jam uso freqüente de alargadores, pequenos cortes,  etc . ,  devem ser comunicados 

imediatamente à  FISCALIZAÇÃO. 

 

Anteriormente à pin tura,  o fabr icante  deverá fazer uma pré -montagem das vár ias partes  

da estrutura,  com a f inal idade de testar a ef ic iênc ia da fabr icação, marcas de montagem, 

e ajustamentos f inais necessár ios.  

 

As partes completamente montadas na fábr ica devem ser,  tanto quanto possível ,  presas 

por parafusos, reforços internos e/ou externos, a f im de ev itar danos no transporte e 

manuseio.  Deverão ser previstos,  para as estru turas montadas ou pré -montadas na 

fábrica, a lças de içamento para a sua e levação no campo.  

 

Os furos devem ser fe i tos com precisão, sem deixar rasgos ou rachaduras nas bordas. As 

rebarbas exteriores resultantes das operações  de perfurar,  furar  a punção ou escar iar  

devem ser ret i radas com uma ferramenta. Não serão acei tos furos fe i tos ou alargados 

com maçarico.  

 

No caso de l igações por atr i to,  as áreas cobertas pe los parafusos não poderão ser 

p intadas e deverão estar isentas d e óleo, graxa, escamas de laminação e ir regul aridades 

na furação.  

 

O aperto dos parafusos deverá ser fe i to por  meio de chave cal ibrada ou pelo método de 

rotação da porca.  

 

Sempre que forem usadas chaves cal ibradas devem ser usadas arruelas revenidas sob o 

elemento em que se apl ica o  aperto (porca ou cabeça do parafuso).  

 

As l igações deverão ser a justadas de modo que os parafusos possam ser co locados à  

mão ou com auxí l io de pequeno esforço ap l icado por ferramenta manual.  Se um parafuso 

não puder ser colocado  com faci l idade, ou após a colocação o seu eixo não permaneça 

perpendicu lar à peça,  o furo deverá ser a largado para 1/16” a mais que seu diâmetro 

nomina l.  
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Antes da p intura a  estrutura deverá ser adequadamente l impa com escovas de aço 

rotat ivas ou jateamen to de areia,  de modo a remover ox idação,  rebarbas, escór ias de 

laminação, p ingos de solda, ó leo e outras impurezas de modo a se obter uma rugosidade 

na superf íc ie de 70 microns. Logo após a l impeza, a estrutura  deverá ser p intada na 

of ic ina com duas demãos  de primer r ico em zinco, a base de epóxi -pol iamida, conforme a 

SSPC-SP-12, com espessura f ina l de 75 microns. Fina lmente, uma demão de t inta de 

acabamento com base alquídica, na cor amarelo -segurança, conforme a SSPC -SP-104,  

com espessura de 25 microns, o u na cor ind icada no projeto .  

 

Não deverão ser p intadas:  

  As superf íc ies que após a montagem f icarão em contato com concreto ou argamassa 

de enchimento e nive lamento;  

  As superf íc ies a serem soldadas na montagem de campo, até uma distância mín ima de 

10 cm de cada lado da junta;  

  As superf íc ies de peças a serem l igadas por p arafusos de a lta res istência em 

conexões do t ipo atr i to até uma distância de, aproximadamente,      15 cm da últ ima 

l inha de parafusos da conexão.  

 

 

8. MONTAGEM 

 

A montagem deverá ser executada  de acordo com as recomendações da AISC, a menos 

que seja especif icado de outro modo ou constante dos desenhos de projeto.  

 

A CONTRATADA fornecerá todo o mater ia l  de escoramento provisório,  ta is como escoras,  

suportes,  t i rantes e seu contraventamento, nece ssários a res ist i r  todos os esforços  a que 

estarão suje i tas as estruturas, durante sua montagem, inc lu indo ação dos ventos, peso 

própr io e dos equipamentos e tensões devidas a sua operação.  

 

A CONTRATADA deverá assentar ,  corretamente, as placas de apoio colocando os calços 

necessár ios ( “Sh ims”),  de modo que sejam obedecidos os níveis e posições constantes 

dos desenhos de pro je to e atendendo às recomendações da FISCALIZAÇÃO.  
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O materia l  de n ivelamento e en chimento deverá ter  uma res istência maior ou igual que o 

de apoio.  Nesta operação, a CONTRATADA poderá usar adi t ivo expansivo, com a 

f inal idade de compensar a retração da argamassa. Será fornecido pela CONTRATADA, 

todo o mater ia l  necessário ao n ive lamento e enchimento.  

 

A CONTRATADA deverá al inhar,  corretamente, cada peça das est ruturas, antes de fazer 

as conexões no campo.  

 

Todos os componentes das estruturas completas deverão estar per fe i tamente al inhados  e 

no prumo, sem apresentar curvaturas, torções e j untas com folga.  

 

Não será permi t ida a  ut i l ização de parafusos de ajustagem e de pinos de gu ia para 

acomodação entre componentes est rutura is  e peças incorretamente fabricadas, de modo 

a ocasionar deformações nas l igações das estruturas depois de montadas. Os pinos de 

guia deverão ser cu idadosamente ut i l izados, para se ev itar  que a furação das peças seja 

danif icada.  

 

Não se admit i rá o  uso de juntas, calços ou cunhas para corr ig i r  t raba lhos imperfe i tos,  

exceto se especif icamente autorizado pela FISCALIZAÇÃO.  

 

Pequenas imperfe ições de montagem, que possam ser remediadas por meio de leves 

escar iações, de pequenos cortes e suaves desbastamentos, poderão ser corr ig idas pe la 

CONTRATADA, desde que autorizadas pe la FISCALIZAÇÃO e que não prejudiquem a 

resistência e aparência das est ruturas.  

 

Após o término da montagem, todas as áreas em redor das soldas de campo, as cabeças 

dos parafusos e  porcas, bem como quaisquer pontos que tenham t ido a  sua p intura 

orig inal dan if icada, deverão ser retocados pela CONTRATADA, usando t inta igual a que 

fo i  empregada na fabr icação. A t inta para os retoques será fornecida pela CONTRATADA. 
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9. INSPEÇÃO E TESTES 

 

O FABRICANTE deverá permit i r  o  l iv re acesso da FISCALIZAÇÃO às insta lações da 

of ic ina em que est iver sendo fabricada a estrutura de aço, durante todo o período de 

tempo em que durar a fabricação.  

 

A FISCALIZAÇÃO poderá, caso ju lgue necessár io,  exig ir  do FABRICANTE a montagem 

prévia,  parcia l  ou total ,  das est ruturas não of ic inas.  

 

O FABRICANTE deverá, se so l ic i tado, fornecer à FISCALIZAÇÃO os resu ltados dos 

ensaios de mater ia is ou peças que t iverem s ido real izados.  

 

Os seguintes i tens estarão suje i tos à inspeção pelo representante da CONTRATANTE:  

  Peças fabr icadas (antes da montagem em unidades ou sub -un idades):  d imensão,  

qual idade do materia l ,  qual idade da execução, revest imento de superf íc ies,  chanfro 

para so ldas ex igido,  l impeza das superf íc ies que deverão ser so ldadas  e out ras 

veri f icações que possam ser consideradas necessárias.  

  Unidades,  sub -unidades: d imensões ext remas, montagem integral  de peças,  aspectos 

gerais de enca ixe para montagem de campo, dimensionamento de soldas, qual idade de 

soldas, acabamento, e tc.  

 

O cert i f icado de aceite,  emit ido pelo Inspetor com cópia para o FABRICANTE, será um 

documento comprovando que as peças separadas ou em unidades fora inspecionadas,  

aceitas e estão prontas para embarque.  

 

Qualquer mater ia l  que seja reje i tado pelo Inspetor deve rá ser prontamente subst i tuído 

pelo FABRICANTE sem custo adic ional  para a CONTRATANTE.  

 

Mesmo que cer tos materia is tenham s ido aceitos na fábrica, nada impedirá a reje ição 

f inal no campo se eles não est iverem em condições ou tenham imprecisões impedindo 

montagem adequada.  

 

 

 



 

Ministério da Integração Nacional 
Companhia de Desenvolvimento dos Vales do São Francisco e Parnaíba 
4.ª Superintendência Regional  

 

PAD-CD-002-ETF.docx 
Folha 58 de 81 

10. TRANSPORTE 

 

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

transporte ut i l izado, a f im de se ev itar  danos na estrutura.  

 

O FABRICANTE será o responsável pelo carregamento das est ruturas fabr icadas no meio 

de transporte esco lhido.  

 

As peças que por ventura danif icarem -se durante o carregamento deverão ser t rocadas 

sem ônus para a CONTRATANTE.  
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E-14: TUBOS E CONEXÕES DE PVC RÍGIDO PARA COLETORES DE ESGOTOS 

SANITÁRIOS 

 

 

1. GENERALIDADES 

 

Os tubos e conexões de PVC ríg ido devem ser do t ipo ponta e bo lsa, com junta elást ica 

const i tuída pelo conjunto formado pela ponta de um tubo, pe la bolsa cont ígua de outro 

tubo ou conexão e pelo anel de borrac ha, com estanqueidade obt ida pela compressão do 

anel de borracha ent re  a ponta e a bolsa.  

 

 

2. NORMAS TÉCNICAS 

 

  ABNT NBR-7632: Tubos de PVC ríg ido, JE,  para redes coletoras e ramais predia is de 

esgotos san itár ios e despejos indust r ia is;  

  ABNT NBR-7367:  Tubos de PVC ríg ido –  ver i f icação da estab i l idade dimensional;  

  ANBT NBR-7369: Junta elást ica de tubos de PVC ríg ido para cole tores de esgotos.  

 

 

3. CARACTERÍSTICAS 

 

Os tubos devem ter compr imentos de 6 metros, com ponta, bolsa e anel de borracha.  

 

As conexões serão  com ponta e bolsa ou bolsa e bo lsa, conforme def in ido no projeto ,  e 

com junta elást ica.  

 

 

4. EMBALAGEM, CARGA, TRANSPORTE, DESCARGA E  ARMAZENAGEM 

 

Devem ser adotados métodos adequados de embalagem, carga, t ransporte,  descarga e 

armazenagem que assegurem à CO NTRATANTE o adequado recebimento dos mater ia is ,  

sem deformações, perdas ou avar ias.  

 



 

Ministério da Integração Nacional 
Companhia de Desenvolvimento dos Vales do São Francisco e Parnaíba 
4.ª Superintendência Regional  

 

PAD-CD-002-ETF.docx 
Folha 60 de 81 

As conexões devem ser ident i f icadas adequadamente conforme os i tens das l istas  de 

mater ia is,  acondicionadas em ca ixas ou sacos que apresentem externamente a perfei ta  

ident i f icação do seu conteúdo.  

 

O FORNECEDOR deve apresentar  a metodologia a  ser ut i l izada nas operações 

anteriormente descri tas para ser submet ida à  aprovação da CONTR ATANTE.  



 

Ministério da Integração Nacional 
Companhia de Desenvolvimento dos Vales do São Francisco e Parnaíba 
4.ª Superintendência Regional  

 

PAD-CD-002-ETF.docx 
Folha 61 de 81 

E-15: CALHA PARSHALL 

 

 

1. GERAL 

 

A calha Parshal l  de medição deverá ser fabricada em uma só peça de resina plást ica 

reforçada com f ibra de vidro,  apresentando uma espessura de 7 mm e um conteúdo de 

armação de vidro não menor que 30% em peso.  

 

A calha deverá ter d imensões prec isas,  conforme desenhos do projeto,  sendo moldadas 

como parte integrante da própr ia ca lha a entrada,               a garganta e a saída.  

 

A superf íc ie externa deverá ter f langes e sal iências bem como nervuras t ransversais para 

ancoragem f i rme e permanente no concreto.  

 

Os furos para montagem das calhas deverão ser de forma a permit i r  o nivelamento 

vert ical  com ajustamento de pelos menos 20 mm.  

 

A calha deverá ser fornecida com as ferragens de montagem em aço inoxidáve l,  com 

amarrações t ransversa is na parte superior f im de manter as paredes vert icais durante a 

concretagem. Essas amarrações deverão ser  ret i radas após o enchimento de concreto.  

 

A calha deverá ser co locada no canal antes da concretagem.  

 

Deverão ser tomados cuidados durante a fabricação e instalação para manter as bordas 

da calha nive ladas e  retas,  não apresentando mais de 8 mm de var iação ao longo de toda 

a calha.  

 

A superf íc ie interna da calha deverá ser l isa e r ica em res ina. A parede externa deverá 

ser razoavelmente l isa  e não apresentar f ibras de vidro externas. O tamanho bem como o 

número de bo lhas de ar deverão ser reduzidos ao mín imo.  

 

A superf íc ie interna das  calhas deverá ser reforçada com malha de vidro para superf íc ies,  

apl icando-se em seguida 85 gramas ou mais de f ibras de vidro,  cortadas e laminadas num 

mínimo de 2 camadas. A espessura f inal  do laminado deverá estar  dentro  de uma 
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to lerância de + 1,5 mm do  mínimo de espessura. O conteúdo de vazios do laminado 

acabado não deverá exceder 2,5% em volume.  

 

A calha deverá ser fornecida com régua vert ical graduada em l i t ros/segundo ou outra 

unidade indicada no projeto,  para permit i r  le i tura di reta da vazão no loc al .  
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E-16: COMPORTAS, STOP-LOGS E GRADES 

 

 

1. GERAL 

 

Os equipamentos a seguir especif icados  deverão ser fornecidos de acordo com os 

desenhos do pro jeto.  

 

Os desenhos deverão serv ir  de orientação geral  na elaboração das propostas e  ind icar  as 

caracterís t icas e  dimensões pr inc ipais dos equipamentos. O pro jeto e a elaboração de 

desenhos detalhados de fabricação fazem parte do fornecimento e são de 

responsabi l idade do FORNECEDOR, que examinará e atenderá as dimensões e as 

caracterís t icas apresentadas nos desenhos de projeto.  

 

 

2. COMPORTAS PADRONIZADAS DE FERRO DÚCTIL  

 

 

2.1.   DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS  

 

  Tipo: p lana, com passagem c ircular ou quadrada, conforme desenhos do pro jeto;  

  Pressão máxima a montante:  conforme def in ido nos desenhos de projeto;  

  Acionamento: manual através de pedestal de suspensão;  

  Norma de fabricação: AWWA C -501 

  Revest imento: p intura betuminosa;  

  Telar:  ferro nodular NBR 6916 classe 42012;  

  Tampa e gu ias:  ferro  nodular NBR 6916 classe 42012;  

  Haste e sede:  aço inox AISI 304;  

  Estojos,  chumbadores,  parafusos e  porcas: aço inox AISI 304;  

  Junta de vedação: materia l  s intét ico de dureza Shore A 50 -60,  conforme ASTM D-2440.  
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3. COMPORTAS DE FIBRA DE VIDRO 

 

 

3.1.   DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS  

 

  Tipo: gaveta  

  Acionamento: manual  

  Sent ido de f luxo: único  

  Mater ia is do Quadro e Chapa: res ina po l iéster reforçada com f ibra de vidro.  

 

 

4. STOP-LOGS 

 

 

4.1.   DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS  

 

  Tipo: p lano;  

  Pressão máxima de serv iço: conforme desenhos de proje to;  

  Acionamento: manual;  

  Mater ia is:  chapa de “madeir i t ”  resinado, revest ido com f ibra de vidro ,  f ib ra de vidro ,  

p lást ico reforçado com f ibra de vidro;  

  Dimensões: conforme desenhos de pro jeto.  

 

 

5. GRADES DE BARRAS 

 

 

5.1.   DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS  

 

  Local de instalação: canal de chegada das e levatór ias e  estação de tratamento;  

  Mater ia l :  aço inoxidável AISI 304;  

  Dimensões: barras chatas de 1” x ¼”,  com espaçamento def in ido nos desenhos do 

projeto.  
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6. CESTO PARA COLETA DE SÓLIDOS 

 

 

6.1.   DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS  

 

  Local de instalação: canais de chegada  

  Mater ia l :  aço inoxidável AISI 304  

  Chapas: 1/8” de  espessura  

  Alças: barras com   3/8” 

  Furos:    20 mm 
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E-17: TUBOS E CONEXÕES DE PVC RÍGIDO PARA DRENAGEM 

 

 

1. GENERALIDADES 

 

Os tubos para drenagem devem ser de PVC ríg ido, corrugados e perfurados, t ipo DR -01 

de fabricação da TIGRE ou equivalente,  nos diâmetros e quant idades indicados nas 

plani lhas de quant i ta t ivos do pro jeto.  

 

 

2. CARACTERÍSTICAS 

 

Os tubos devem ter  compr imento de 6 metros, com ponta e  bolsa para junta elást ica e 

respect ivo ane l de borracha.  

 

Os tubos devem ser fabricados por extrusão con tínua, at ravés de um processo que 

apresente uma corrugação contínua na parede em forma de onda, a qual deve se 

desenvolver hel ico idalmente no tubo, com passo constante.  

 

Os tubos devem ter um sis tema de perfuração com furos s imétr icos, eqüidistantes e 

local izados em todas os quadrantes do seu cí rculo .  

 

As conexões devem ser t ipo luva dupla corrugada e o anel de borracha deve estar em 

conformidade com a NBR-7369 da ABNT.  
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E-18: CONJUNTOS MOTOR-BOMBAS 

 

 

1. CONSIDERAÇÕES GERAIS  

 

Estas Especif icações Técnicas tem por obje t ivo estabelecer as condições técnicas a que 

deverá sat isfazer o fornecimento dos con juntos motor -bombas a serem instalados nas 

Estações Elevatór ias pertencentes ao Sistema de Esgotos Sanitár ios de Cedro de São 

João – SE.  

 

O CONTRATANTE considera que, antes da apresentação da Proposta,  o conteúdo dos 

documentos de l ic i tação fo i  cuidadosamente examinado pelo FORNECEDOR, o qual 

assumirá qualquer ônus decorrente do desconhecimento ou da interpretação errônea das 

exigências neles cont idos.  

 

 

2. ESCOPO DO FORNECIMENTO 

 

A extensão do fornecimento destas especif icações inc lu i  os i tens relac ionados a seguir ,  

mas não se l imita apenas a eles:  

  Projeto (desenhos,  memoriais de cá lculo ,  etc .) e seu envio para aprovação;  

  Fornecimento do manual de instruções para monta gem, operação e manutenção dos 

equipamentos e/ou materia is;  

  Fabr icação e fornecimento dos conjuntos motor -bombas de acordo com estas 

especif icações e com os desenhos aprovados;  

  Fornecimento de ferramentas especiais necessár ias para a montagem e manutenção 

dos equipamentos;  

  Fornecimento de peças sobressa lentes;  

  Teste dos equipamentos e/ou materia is na fábrica;  

  Embalagem, t ransporte e colocação na obra dos equipamentos;  

  Supervisão de montagem e da instalação dos equipamentos quando for so l ic i tado pe lo 

CONTRATANTE;  

  Ensaios dos equipamentos na obra e no início da operação, sempre que o 

CONTRATANTE so l ic i tar a superv isão da montagem na obra;  
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  Tre inamento do pessoal de operação e manutenção do CONTRATANTE;  

  Garant ia dos equipamentos e/ou materia is.  

 

 

3. NORMAS 

 

Deverão ser adotadas as normas apl icáveis para a fabricação, o fornecimento de 

mater ia is,  o  dimensionamento e os testes dos con juntos motor -bombas, de acordo com as 

últ imas rev isões ed itadas pelos seguintes órgãos normat ivos:  

  ABNT – Associação Brasi le i ra de Normas Técnicas  

  DIN – Deutsche Indust r ie Normen  

  ASME – Amer ican Society of  Mechanica l Engineers  

  API – American Petro leum Inst i tute  

  AISI – American Iron and Steel Inst i tute  

  ASTM – American Society for Test ing and Materia ls  

  AWWA – Amer ican Water Works Associat ion  

  ISO – Internat ional Organizat ion for Standardizat ion  

  SAE – Society of  Automotive Engineers  

  HIS – Hydrau l ic Inst i tu te Standards  

  ANSI – Amer ican Nat ional Standards Inst i tute  

  IEC – Internat iona l Ele trotechnical  Commission  

  IEE – The Inst i tute of  Elect r ical and Elect ron ic Engineers,  Inc.  

  NEMA – Nat ional E lect r ical Manufacturers Associat ion  

  VDI – Verein Deustscher Ingeneure  

 

 

4. MODIFICAÇÕES 

 

Todas as especif icações exigidas ou que venham a ser exig idas serão consideradas  

inclusas às al ternat ivas oferec idas.  

 

As sugestões e/ou modif icações apresentadas anter iormente não poderão, contudo, 

a l terar d imensões re la t ivas à const rução civ i l ,  salvo ori f íc ios para coluna de bomba, base 

para bombas, saída de tubulações, já programad as na est rutura.  
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As modif icações permit idas em i tens anteriores deverão ser comunicadas à  

FISCALIZAÇÃO com a devida antecedência,  para a competente implantação, se 

aprovadas.  

 

Os desenhos fornecidos com o equipamento deverão conter todos os detalhes do pr o jeto ,  

da construção e da montagem que possam resu ltar em qualquer modif icação na parte 

referente à const rução civ i l .  

 

As modif icações ou informações já  apresentadas não poderão ser a l teradas sem a prévia  

autorização da FISCALIZAÇÃO, de ta l  modo que qualqu er omissão não isentará o 

fabricante ou fornecedor das obrigações constante destas Especif icações.  

 

Anal isados os projetos,  as modif icações apontadas pela FISCALIZAÇÃO, no âmbito 

destas especif icações,  serão prontamente a tendidas pelo FORNECEDOR, de acordo  com 

os cronogramas estabelecidos e sem remuneração adiciona l.  

 

A aprovação de qualquer proje to pela FISCALIZAÇÃO não ex ime ao FORNECEDOR por 

erros ou omissões por ele comet idas, que assumirá todas as obrigações e 

responsabi l idades constantes destas especi f icações.  

 

 

5. INSPEÇÕES E ENSAIOS 

 

 

5.1.   BOMBAS 

 

Todas as bombas deverão ser submetidas, na fábrica,  a teste hidrostát ico,  com pressão 

igual ao mais elevado valor  dentre os seguintes:  

  Pressão de teste igual  a 1,5 vezes a  pressão de “shut -of f ” ;  

  Pressão de teste igual  a 2 vezes a pressão de trabalho.  

 

Em qualquer caso, a pressão de teste deverá ser mant ida por um período mín imo de uma 

hora.  
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As soldas executados no rotor e no eixo da bomba deverão ser  testadas com l íqu ido 

penetrante e/ou part ículas magnét icas.  

 

 

5.2.   MOTORES 

 

Os motores e létr icos deverão ser  submetidos, na fábrica,  aos ensa ios de t ipo e  rot ina, de 

acordo com a norma NBR-7094 e NBR-5383.  

 

Após a montagem, todos os motores deverão ser submetidos aos ensaios relac ionados a 

seguir:  

  Medição da res istência  de iso lamento à temperatura ambiente ;  

  Ensaio de tensão suportáve l;  

  Medição das resistências dos enro lamentos;  

  Ensaio em vazio;  

  Ensaio em vazio com obtenção da curva de excitação;  

  Ensaio com rotor b loqueado com obtenção do conjugado de corrente de part ida;  

  Obtenção dos níve is de vibração e ruído;  

  Veri f icação dos níve is de temperatura e ruídos dos mancais.  

 

Após a real ização dos ensaios descri tos,  um motor de cada t ipo deverá ser submet ido 

aos seguintes ensaios:  

  Levantamento das curvas “corrente x potência út i l ”,  “corrente x rendimento”,  “corrente  

x fator de potência”,  “corrente x potência absorvida” e “corrente  x rotação”;  

  Determinação do conjugado máximo e da rotação correspondente.  

 

 

5.3.   CONJUNTO MOTOR-BOMBA 

 

O conjunto  motor -bomba deverá ser  submetido, na f ábr ica,  a provas de func ionamento, de 

acordo com a norma DIN apl icáve l,  testando -se as bombas na velocidade nominal,  com 

levantamento de, pe lo  menos, 6 (seis) pontos dispostos ao longo da curva caracterís t ica,  

quais se jam:  
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  Ponto de trabalho nominal;  

  Ponto de vazão máxima e mínima, de acordo com as curvas do sistema;  

  Pontos (mínimo de do is) que permitam veri f icar o desempenho da bomba em pontos 

intermediários;  

  Ponto de “shut -of f ” .  

 

Para testar o  con junto,  deverá ser empregado, preferencia lmente, o próprio  mo tor  

devidamente cal ibrado (curvas levantadas).  

 

As informações de ensaios deverão inc lu i r  vazões,  correspondentes a l turas 

manométr icas, potência consumida pela bomba (bhp),  potência  hidrául ica (Whp),  potência 

consumida pelo motor,  rendimento, rotação das bombas e NPSH.  

 

Os conjuntos deverão ser submetidos, a inda,  a testes de ruído e vibração, de acordo com 

as normas ISO e VDI,  ou equivalentes aprovadas.  

 

 

6. DADOS E DOCUMENTOS TÉCNICOS 

 

As propostas para fornecimento dos equipamentos deverão conter,  no mínimo:  

  Desenhos d imensionais dos con juntos;  

  Curvas de desempenho;  

  Pesos;  

  Principais mater ia is ut i l izados;  

  Característ icas do s istema de lubri f icação;  

  Momentos de inérc ia;  

  Tipos de mancais.  

 

Na entrega dos equipamentos deverão ser fornecidos, no mínimo, os  seguintes dados 

complementares:  

  Catálogos e descrição dos equipamentos;  

  Desenhos d imensionais;  

  Relação de peças sobressalentes;  
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  Curvas característ icas de func ionamento dos conjuntos motor -bombas, ind iv idual e  em 

associação em para lelo,  em combinação com t odas as outras unidades na planta de 

bombeamento;  

  Curvas de NPSH em função da vazão;  

  Desenhos de f ixação dos equipamentos, mostrando a correta posição e as d imensões 

dos furos dos chumbadores;  

  Instruções de manutenção específ ica e prevent iva,  inst ruções de  montagem e 

desmontagem, carga e  descarga etc. ;  

  Faixa de var iação da potência consumida permit ida,  para as fa ixas de variação da 

vazão e al tura manométr ica,  nas quais as bombas poderão operar  sem problemas de 

cavitação;  

  Relatórios de todos os testes efetua dos na fábrica;  

  Garant ias de desempenho.  

 

 

7. ACEITAÇÃO DEFINITIVA 

 

A aceitação def in i t iva f icará condic ionada ao perfe i to func ionamento do equipamento por 

um período mín imo de 720 horas, a ser atestado pela CONTRATANTE.  

 

Quaisquer def ic iências observadas nes te período deverão ser reparadas pela  

CONTRATADA, f icando a aceitação def in i t iva condicionada à operação de forma 

intei ramente sat isfatór ia e de acordo com os termos desta Especi f icação.  

 

Ressa lte-se que a aceitação def in i t iva não exime a CONTRATADA das garant ias 

contratua is re lat ivas ao dimensionamento e desempenho f ina l dos i tens fornecidos.  

 

 

8. TREINAMENTO 

 

Será de responsabi l idade da CONTRATADA fornecer t re inamento teórico e prát ico de 

operação e manutenção de todo equipamento fornecido, dest inado a 8 (oi to) técnicos da 

CONTRATANTE, com duração mín ima de 8 horas, a ser real izado no local de entrega 

determinado.  
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9. GARANTIA 

 

A CONTRATADA deverá garant i r  o perfe i to funcionamento dos equipamentos, bem como 

seus componentes, por um período não infer ior a 18 meses a part i r  do iníc io de operação.  

 

Havendo ocorrência de problemas que evidenciem desgaste ou fa lha prematuros em 

quaisquer componentes fornec idos,  estes poderão, a cr i tér io da CONTRATANTE, ser 

submet idos a ensaios e testes apl icáveis  (metalograf ia,  res istência,  etc. ) a f im de 

veri f icar suas caracter íst icas f ís icas, mecânicas e construt ivas.  

 

A CONTRATADA deverá garant ir ,  também, assistência téc nica permanente, por si  própr ia 

ou através de representante of ic ia l ,  no Estado de Sergipe, a f im de atender num prazo 

máximo de 48 (quarenta e oi to) horas qualquer necessidade de manutenção do 

equipamento, admit indo -se o prazo máximo de 15 (quinze) d ias pa ra suprimento de peças 

de reposição importadas.  
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E-19: TUBOS E CONEXÕES DE PVC RÍGIDO PARA INSTALAÇÕES PREDIAIS DE 

ESGOTOS SANITÁRIOS 

 

 

1. INTRODUÇÃO 

 

Os tubos e conexões de PVC ríg ido são do t ipo ponta e bolsa, com junta elást ica  

const i tuída pelo conjunto formado pela ponta de um tubo, pe la bolsa cont ígua de outro 

tubo ou conexões e pelo anel de borracha, com estanqueidade obt ida pela compressão do 

anel de borracha ent re  a ponta e a bolsa.  

 

 

2. NORMALIZAÇÃO 

 

 ABNT EB-608/77.  

 

 

3. CARACTERÍSTICAS 

 

 

3.1.   TUBOS COM COMPRIMENTOS DE 6 METROS, COM PONTA E BOLSA E ANEL DE 

BORRACHA.  

 

 

3.1.1.  EMBALAGEM, CARGA, TRANSPORTE, DESCARGA E ARMAZENAGEM  

 

Deverão ser adotados métodos adequados de embalagem, carga, t ransporte,  

descarga e armazenagem que assegurem à  CONTRATANTE o adequado 

recebimento dos mater ia is ,  sem deformações, perdas ou avar ias.  

 

Essas operações deverão seguir r igorosamente as recomendações dos fabr icantes.  
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As conexões deverão ser ident i f icadas adequadamente conforme os i tens das l istas 

de mater ia is ,  acondicionadas em caixas ou sacos que apresentem externamente a  

perfei ta ident i f icação do seu conteúdo.  

 

A CONTRATADA deverá apresentar a metodologia a ser ut i l izada nas operações 

anteriormente descri tas para ser submet ida à  aprovação da CONTRATANTE .  
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E-20: TUBOS E CONEXÕES DE PVC RÍGIDO – SOLDÁVEL/ROSCÁVEL 

 

 

1. FABRICAÇÃO 

 

Os tubos e conexões de PVC com junta soldável/ roscável deverão ser fabr icados de 

acordo com a EB-892 (1977) ABNT e NBR-92/1975.  

 

 

2. CARACTERÍSTICAS 

 

Os tubos devem ter compr imentos de 6 metros, com junta roscáve l  ou ponta e bolsa para 

junta soldável.  

 

 

3. TESTES DE FÁBRICA 

 

Os tubos deverão ser  testados de acordo com as normas da ABNT para veri f icação da 

estanqueidade à pressão interna.  

 

Deverão ser fornecidos pelo fabricante,  cert i f icados  dos materia is dos tubos e conexões, 

bem como cert i f icados dos testes hidrostát icos.  

 

 

4. CLASSE DE PRESSÃO 

 

Os tubos deverão obedecer as seguintes c lasses  de pressão:  

 

 Rede de dist r ibuição e l inha de a l imentação.  

Serão ut i l izados nos locais indicados em pro jetos.  
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E-21: TUBOS E PEÇAS ESPECIAIS DE CHAPAS DE AÇO SOLDADAS 

 

 

1. ESCOPO 

 

Estas especif icações regem a fabricação de tubos e peças especiais fabr icados a part i r  

de chapas de aço soldadas, com revest imento interno e externo contra corrosão, com 

extremidades chanfradas para so lda de topo ou com ponta, bo lsa e anel de borracha.  

 

 

2. NORMAS APLICÁVEIS  

 

Salvo indicação em contrário,  e neste  caso se adotarão normas complementares, o 

projeto,  fabr icação, testes e fornecimento,  devem obedecer às normas da AWWA – 

Amer ican Water Works Associat ion, de acordo com a últ ima rev isão, e de conformidade 

com os desenhos de projeto.  

 

Nos casos omissos poderão ser  ut i l izadas as normas das seguintes inst i tu ições:  

 ABNT – Associação Brasi le i ra de Normas Técnicas  

 AWWA – Amer ican Water Works Associat ion  

 ASTM – American Society for Test ing Mater ia ls  

 ASME – Amer ican Society of  Mechaninca l Engineers  

 ANSI – Amer ican Nat ional Standard Inst i tu te  

 SSPC – Steel  Structures Paint ing Counci l  

 

 

3. DADOS GERAIS  

 

Para efei to desta  especif icação,  foram considerados como peças especiais as curvas,  

tês,  saídas f langeadas, reduções,  der ivações, etc.  

 

Os diâmetros nominais (DN’s) dos tubos e peças especiais  corresponderão, em 

polegadas, aos d iâmetros externos do tubo, sem revest imento.  
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Os tubos devem ser fabricados à part i r  de bobinas ou chapas de aço, dobradas e 

soldadas longitud inal ou com costuras hel ico idais.  

 

Antes do iníc io da fabricação, o fornecedor deve submeter à aprovação da 

FISCALIZAÇÃO as qual i f icações dos processos de solda gem e de soldadores, de acordo 

com a seção IX das “Qual i f icações de Solda” do código ASME para vasos de pressão, 

com exceção dos métodos que adotem processos de arco submerso, gás ou eletrodos 

tubulares, cujas qua l i f icações serão fe i tas de acordo com a AWS -SR-1. Estas 

qual i f icações serão efetuadas às expensas do fornecedor.  

 

O fornecedor not i f icará à FISCALIZAÇÃO com antecedência mín ima de uma semana,  o 

iníc io das soldagens dos corpos de prova para qual i f icações do processo de solda e  de 

soldagens. As so ldas a serem executadas nas “Chapas de Qual i f icação de Soldadores” e 

nas “Chapas de Qual i f icação de Processo” devem ser testemunhadas pela  

FISCALIZAÇÃO. Esta ,  a seu cr i tér io,  poderá ace itar a demonstração de qual i f icação 

prévia dos métodos de soldagem emprega dos.  

 

Estes testes de qual i f icação devem ser apresentados em formulário s imi lar àquele 

mostrado na Seção VII I  do “Código ASME para Vasos de Pressão”.  O fornecedor 

aguardará aprovação por escr i to do método de so ldagem                                                    

proposto e  dos resu ltados das provas de qual i f icação dos métodos de soldagem, antes de 

começar qualquer fabricação so ldada.  

 

Todas as provas de qual i f icação de processo ou qual i f icação de soldadores, ou quaisquer 

provas de requal i f icação serão executadas por um laboratório de provas idôneo, 

previamente aprovado pela FISCALIZAÇÃO.  

 

Os tubos com ponta, bolsa e anel de borracha em aço carbono com costura,  devem ser 

fabricados e inspecionados de acordo com a norma AWWA -C-200, seção 3.6.6 e Manual  

M-11 da AWWA.  
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4. MATERIAL 

 

As chapas de aço carbono a serem empregadas na confecção dos tubos e  peças 

especia is devem ser chapas de aço carbono de intermediária resistência  à t ração, de 

qual idade est rutural,  designadas por ASTM -A-283 Grau C, com l imite mínimo de 

escoamento de 2.109 Kg/cm² (30.000 ps i ) e l imite mínimo de ruptura de 5.867 Kg/cm² 

(55.000 psi ).  

 

A espessura das chapas de aço corresponde às constantes da re lação de materia is em 

anexo.  

 

As propr iedades químicas e mecânicas do mater ia l  devem se r comprovadas mediante  

cert i f icados de anál ise expedido pela Usina Siderúrgica e acei to pela FISCALIZAÇÃO.  

 

Caso não possa assegurar a correspondência entre o cer t i f icado de qual idade e o lote de 

chapas, deve ser e fetuada anál ise das mesmas por amostragem.  O tamanho da 

amostragem deverá ser estabelec ido pela  FISCALIZAÇÃO. No caso de reje ição de 

qualquer corpo de prova, todo o lote deverá ter suas chapas ensa iadas.  

 

 

5. FABRICAÇÃO 

 

Os tubos devem ser fabricados segundo a úl t ima rev isão da norma da AWWA -C-200, nos 

diâmetros, comprimentos e espessuras da chapa conforme indicado no projeto,  com as 

extremidades b ise ladas para so lda de topo.  

 

As peças especiais devem ser fabr icadas à part i r  de segmentos de tubos já  testados 

hidrosta t icamente, de acordo com a norma C -208 da AWWA.  

 

As ext remidades podem ser em ponta e bo lsa, junta  elást ica,  f langes ou l isas conforme 

relação de materia is.  
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E-22: DIGESTOR ANAERÓBIO DE FLUXO ASCENDENTE 

 

 

1. DADOS GERAIS  

 

Serão fornecidos e  instalados Reatores Anaeróbios de f luxo ascendente, t ipo manto de 

lodo, pré-fabricado em PRFV, com corpo ci l índr ico,  a l tura total  e al tura út i l  conforme 

projeto,  fabr icante HEMFIBRA ou s imi lar.  

 

O projeto  deve apresentar de cada equipame nto:  

 Modelo de referência;  

 Diâmetro;  

 Área;  

 Volume út i l ;  

 Altura út i l ;  

 Altura total .  

 

 

2. COMPONENTES 

 

 Tanque de tratamento para armazenamento da biomassa (manto de lodo),  responsável  

pela degradação da matéria orgânica do esgoto bruto;  

 Câmara de al imentação do  ef luente bruto ,  com ca ixa de areia e descarga no fundo;  

 Sistema de d ist r ibuição do ef luente,  formado por uma caixa d iv isora de vazão at ravés 

de vertedores e canal ização de dist r ibu ição que conduz o esgoto até o fundo do 

reator;  

 Sistema de separação e cole ta de gases, f ixado na superf íc ie superior do reator;  

 Sistema de co leta do ef luente t ratado, composto por tubos perfurados submersos,  

f ixados próx imos à superf íc ie l iv re do reator e conectados ao reator  aeróbio;  

 Conjunto de descarte  do lodo, com dois nívei s de tomada, sendo uma local izada a 

2250 mm do fundo do reator e out ro formado por quatro tomadas local izadas rentes ao 

fundo do reator;  

 Sistema de descarte de escuma acumulada nas calhas de co leta de gases;  
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 Sistema de t ratamento dos gases, at ravés de tubu lações e tanque para monitoramento 

da pressão no inter ior do reator e correção do pH, e poster ior l iberação para 

atmosfera ( funcionando como reator para t ra tamento de gases);  

 Conjunto de vá lvulas em d iferentes a l turas para co leta de mater ia l ,  por onde será  fe i to  

o monitoramento do manto de lodo.  

 

 

3. FABRICAÇÃO 

 

São fabricados em plást ico reforçado com f ibra de v idro  (PRFV), seguindo as normas 

ASTM-D3299, ASTM-D2563 e NBS-PS15, conforme abaixo:  

 Superf íc ie interna, formada de uma camada de véu sintét ico e duas mantas 450g/m²,  

impregnadas com resina isof tá l ica com neo -pent i l -g l icol ,  pelo  processo manual,  

formando uma barre i ra  química inerte à hidró l ise e ataques de substâncias agress ivas 

dos esgotos.  

 Camadas estruturais compostas  por camadas de manta 450g/m² e te cido 600 g/m²,  

impregnados com resina isof tá l ica al ternadamente, total izando uma espessura 

compatíve l com as condições operaciona is .  Em casos de processos de fabricação 

mecanizada, a espessura adequada será obt ida através de sucessivas camadas de 

f ios cont ínuos.  

 A superf íc ie externa receberá l ixamento para melhor acabamento,  e posterior p intura  

à base de ge l -coat adit ivado com agentes t ixot rópicos e in ib idores de rad iação 

ult ravio leta.  

 

Todas as válvulas ut i l izadas nas descargas de fundo e al imentação do re ator,  serão do 

t ipo borboleta,  com corpo em ferro nodular,  e ixo e borboleta em aço inox e  vedação em 

BUNA. As vá lvu las para coletas de amostras são de PVC t ipo esfera.  


