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CATXA DE BNTRADA DE SADA NOTA:
- MATERIAL DE FABRICAGAQ:
D ACO CARBOSO ASTM A-36, OU BAC 300 OU COR 428 TABELA DE PESO DO RESERVATORIO
- CONEXOES: PESO PESO
N N - %N POSICIONAM];IXTI(;OB::S FURACOES DEVE SER APROVADO PELO TTEM QT. ARI ) TOTAL
N\ SOa3S (KG) (KG)
\. 7 \ - PLACA DE INDENTICACAO:
‘ N \ @ INSTALAR PLACA DE IDENTIFICAGAO DO FORNECEDOR. 1, COSTADO 01 13.683’00 13‘683’00
1 VISTALATIRAL, VETATRONTAL DATA BOOK ELABOSADO FELO FORCEDUR CONTERDO: 2. FUNDO 01 16.383,00 16.383,00
\,\ —10.80k— _ -gmnnquumm?mmsom 3. TEIC 01 12.255,00 12.255,00
SN - MAMUAL DR MANUTENKO PREVENTIVA: 4. GRADE DE PROTECAO TETO 01 688,94 688,94
N - PROJETOS;
N o o - ART D PROJETO, FABRICAGAO EMONTAGEM. 5. MASTRO CENTRAL 01 731,52 731,52
\ ~ . 6. BOCA VISITA TETO 03 40,00 120,00
. Q A@ NAO FAZEM PARTE DO ESCOPO DO FORNECEDOR ITENS COMO ¢
| D8¥ 400 (Dt ? VALVULAS FLAP, ACESSGRIOS D VENTILACAO, TUBULAGOES, 6. VIGAS DO TETO 55 127,61 5.529,00
N N4 SISTEMA SPDA E DEMAIS ACESSORIOS NAO MENCIONADOS NESTE
150 FROJETO. 8. ESCADA INTERNA 02 43,73 43,73
B 9, ESCADA EXTERNA 02 38,00 38,00
N / 10. GUARDA CORPO 02 71,50 71,50
08-BESCADA aE 45em 11. TAMPA GUARDA CORPO 01 4,08 4,08
xv  INTERNA : 12. BOCAVISITALATERALINFERIOR 01 192,50 192,50
¢ / & Gs5mm 13. CAIXA DESAfDA 01 200075  2.000,75
B - S PESO TOTAL 51.741,02
PROJETO:
19.00 PROJETO PARA FABRICACAO E MONTAGEM DE RESERVATORIO
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T RESPIRO DE TETO
POSICAO QUANT. mm( p— ) M TOTAL FIIADCR.
e (KG) (KG) BORDATAMA
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16/02/2023 08:31 Anotagao de Responsabilidade Técnica ART - Lei 6.496/1977, Res. 1025/2009

ART Obra ou servigo

Anotagao de Responsabilidade Técnica - ART
Lein"6.496, de 7 de dezembroce 1977 CREA=GO 1020230040289

Conselho Regional de Engenharia e Agronomia de Goias
1. Responsével Técnico

CARLOS HENRIQUE RASMUSSEN DA MATA ‘ ; RNP: 1020415851
Titulo profissional: Engenheiro Mecanico ‘ Registro: 1020415851D-GO
Empresa contratada: VALLE METALURGICA EIRELI - Registro CREA-GO: 32920

2. Dados do Contrato

Contratante: CONSORCIO SUL DE SENADOR CANEDO CPF/CNPJ: 47.314.930/0001-83
Alameda dos Buritis, N° 408 Bairro: Setor Central CEP: 74015-903

Quadra: NT Lote: NT Complemento: SALA 203 Cidade: SENADOR CANEDO-GO

E-Mail: Fone: (62)98587-2563

Contrato: 000/00 Celebrado em: 07/12/2022 Valor Obra/Servigo RS: 8.000,00
Tipo de contratante: Pessoa Juridica de Direito Privado
Ac&o institucional: Nenhuma/NZ&o Aplicavel

3. Dados da Obra/Servigo : i

Avenida Presidente Roosevelt, N° S/N Bairro: PARQUE INDUSTRIAL  CEP: 75262-361
Quadra: NT Lote: NT Complemento: Cidade: Senador Canedo-GO

Data de Inicio: 15/02/2023 Previs&o término: 15/04/2023 Coordenadas Geograficas: -16.725003,-49.0893696
Finalidade: Saneamento basico ; :

Proprietério: SANESC - AGENCIA DE SANEAMENTO DE
SENADOR CANEDO

E-Mail: Fone: (62) 98587-2563

CPF/CNPJ: 37.426.889/0001-83

Tipo de proprietario: Pessoa
Juridica de Direito Publico

4. Atividade Técnica

ATUACAO Quantidade Unidade
PROJETO ESTRUTURA METALICA 1.500,00 METROS CUBICOS
FABRICACAO ESTRUTURA METALICA 1.500,00 METROS CUBICOS
MONTAGEM ESTRUTURA METALICA 1.500,00 METROS CUBICOS

O registro da A.R.T. ndo obriga ao CREA-GO z emitir a Certiddo de Acervo Técnico (C.A.T.), a confecgdo e emisséo do
documento apenas ocorrera se as atividades declaradas na A.R.T. forem condizentes com as atribuicbes do Profissional. As
informagées constantes desta ART sdo de responsabilidade do(a) profissional. Este documento podera, a qualquer tempo, ter
Seus dados, preenchimento e atribuigbes profissionais conferidos pelo CREA-GO.

ApGs a concluséo das atividades técnicas o profissional devera proceder a baixa desta ART

5. Observagoes

Elaboragao de ART de projeto, fabricacéo e montagem de 01 reservatério metalico apoiado com capacidade de 1.500 m?,
diametro @ 19,00m x6,00m. Fabricado em Goias e entregue na empresa: SANESC - AGENCIA DE SANEAMENTO DE
SENADOR CANEDO na cidade de SENADOR CANEDO - GO.

6. Declaragées

Acessibilidade: Nao: Declaro que as regras de acessibilidade previstas nas normas técnicas da ABNT, na legislag&o especifica e no Decreto n° 5.296, de
2 de dezembro de 2004, néo se aplicam as atividades profissionais acima relacionadas.

7. Entidade de Classe 9. Informagdes

NENHUMA } -AART é valida somente apds a conferéncia e o CREA-GO receber 3
5 informagéo do PAGAMENTO PELO BANCO.

8. Assinaturas - - A autenticidade deste documento pode ser verificada no site
Declaro serem verdadeiras as informagdes acima ‘ WWw.creago.org.br.
- A guarda da via assinada da ART sera de responsabilidade do profissional

Ap 4 Y g p, . & do contratante com o objetivo de documentar o vinculo contratual,
QDA A DE /

n Qs 15 de FEVEI 4 p de L2/ - N&o & mais necessario enviar o documento original para 0 CREA-GO. O
Local Data CREA-GO n&o mais afixara carimbo na nova ART.

= 4

= | =
CARLOS HENRIQUE RASMUSSEN DA MATA - CPF: 054.450.631-60

CONSORCIO SUL DE SENADOR CANEDO - CPF/CNPJ: E

47.314.930/0001-83 www.creago.org.br - atendimento@creago.org.br
Tel: (62) 3221-6200

Valor da ART: ERegistrada em gVanr Pago ;Noésso Numero W;Situagéo fNéo possui Né&o Possui
96,62 :15/02/2023 iR$ 96,62 128320690123041876 iRegistrada/OK i iLivro de Ordem CAT

“

Carlos H. Rasmussen da Mata
Engenheiro Mecanico
CREA- 1020415851AP-GO

EZ, i
e

https://www3.crea-go.org.br/art1 025/funcoes/form_im‘p}essao.php?N UMERO_DA_ART=1020230040289 171



CERTIFICADO DAS CHAPAS, TINTAS E CONSUMIVEIS:

CERTIFICADO DE QUALIDADE/MILL TEST / QUALITY CERTIFICATE

@ GERDAU

CLIENTE/CUSTOMER ORDEM VENDA/SALES ORDER DIMENSOES/DIMENSIONS PAG/PAGE
GERDAU ACOS LONGOS S A 12469821-10 2,00mm x 1200mm 1/1
BR-ML-OURO BRANCO-ACO .
ROD MG 443 KM 7 PRODUTO/ PRODUCT PEDIDO CLIENTE/CUSTOMER ORDER TOL. ESPESSURA/THICKNESS TOL. NUM. CQ/QC.NUM
FAZENDA DO CADETE Bobina a Quente / Hot Rolled Coil 4517195146//00120/ 0,000mm 0,000mm 8146346223
OURO BRANCO MG .
36420-000 NORMA TECNICA DO ACO/SPECIFICATION TIPO DE BORDA/EDGE TYPE TOL. LARGURA/WIDTH TOL. DATA/DATE
BRASTIL ASTM A1011 SS36 T2:2018 Natural / Mill edge Omm 38mm 11.01.2023
COND. FORNECIMENTO/DELIVERY COND. TIPO SUPERFICIE/SURFACE TYPE NF/INVOICE
Como Laminado / As rolled s2 / s2 002539344
ID VOLUME/VOLUME ID BOBINA MAE/MOTHER COIL PESO/WEIGHT ( T ) CORRIDA/HEAT AMOSTRA/SAMPLE
230116260600 NAO/NO 17,075 27133948 27133948001
COMPOSICAO QUiMICA/CHEMICAL COMPOSITION
CORRIDA/HEAT C(%) Mn (%) Si (%) P (%) S (%) Al T(%) Cr (%) Cu (%) Ti (%) Mo (%) Nb (%) Ni (%)
27133948 0,16 0,47 0,01 0,017 0,010 0,030 0,01 0,01 0,001 0,00 0,000 0,01
V(%) B(%) Ca (%) N (%) CEQ2 (%)
27133948 0,001 0,0001 0,0004 0,0023 0,24
TRACﬁO/TENSILE TEST
AMOSTRA/SAMPLE DIREGAO/DIRECTION POSIGAO/POSITION LE/YS 0,2%(MPa) LR/TS (MPa) ALONG/ELONG (%)
27133948001 Longitudinal 1/4 Larg / Width 314 437 37,0
BASE DE MEDIDA/GAUGE LENGTH : LO: 50 mm
OBSERVAGOES /REMARKS
Todas as fontes de radiagdo sdo monitoradas e controladas. Toda sucata utilizada
no processo de fabricagdo do ago na usina de Ouro Branco é gerada internamente.
Certificamos que este material é isento de contaminagdo por radiagéo.
All radiation sources are verified and controlled.
All scrap used at Gerdau Ouro Branco is internally generated.
We certify that this material is free of contamination by radiation.
A Gerdau S.A. certifica que o material aqui descrito estd de acordo com as especificagdes técnicas VISTORIADOR/SURVEYOR GERENTE DE QUALIDADE/QUALITY MANAGER

aplicaveis. Como protegdo mitua para cliente e fornecedor,

Gerdau S.A.
technical

certifies

specifications. As mutual protection for costumer and

of Gerdau S.A.

supplier,

este certificado é considerado como
confidencial e ndo pode ser transcrito ou reproduzido sem a autorizagdo por escrito da Gerdau S.A.

that the material herein described is in accordance with the applicable
this certificate is
considered as confidential and can not be transcribed or reproduced without the written authorization

e

THAYENE OLIVEIRA SILOTTI
CREA 249773




—_ Companhia Siderdrgica Nacional Numero Cddigo Cliente Contrato Ordem Vendas Data Folha
H Rod. BR 393, Liicio Meira, Km 5,001 s/n° 006592396 73099 5845045/000008 | 30.09.2022 1/ 1
oD o CEP: 27260-390 - Vila Santa Cecilia - Volta Redonda/RJ
Nota Fiscal n° 006592396
U —  Lista de Embarque e Certificado de Conformidade | Marca de Embarque wvade in Brazil
Produto BOBINA DE AGO FINA LAMINADA QUENTE
K Marcacdo Especial 0C 16339
Cliente
DOX BRASIL INDUST E COM DE ACOS E Especificacdo ASTMA36STD Data norma 12.14
MET LTDA Qualidade Superficie 2
Cond Borda Universal
Endereco (Faturamento) Acabamento Com LA
RODOVIA BENJAMIN C 9600, GP 01 KM 9 Aplaln' ReStrlthO Sem AR
Oleamento
PINHEIRAL Embalagem EMBALAGEM B-2 ( MI + ME )
DIST INDUSTRIAL DE PINHEIRAL CEP:27197-000 RJ BR
Caixa Postal:
—————————————————————————————————————————————————————————————————————————— Andlise QUIMicCA (%) ~----- - - - oo oo e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e m e oo
Placa c Mn P s Si Cu Ni Cr Mo Sn Al N Nb v Ti B Ca
C Eq.
E95489 0,1510 0,5690 0,0130 0,0110 0,0080 0,0130 0,0070 0,0210 0,0030 0,0020 0,0270 0,004800 0,0000 0,0040 0,0010 0,0001 0,0002
0,2528
—————————————————————————————————————————————————————————— Propriedades Mecdnicas / Magnéticas / MetalograficCas ------- oo o mmmm oo oo oo meeoooooaoo
Lote Corrida LE_TR LR_TR LE/LR_TR Al_TR_50 mm
C775320701 2B4011 303 MPa 431 MPa 0,70 31,6 %
C775320801 2B4011 307 MPa 454 MPa 0,68 28,4 %
-------------------------------------------------------------------------- Produto Embarcado =------c-cccmcmmmc e e e mem e e e eeeeeeeeeeeemeemeemmeemceememnema
Lote Corrida Placa Espessura Largura Comp.Tedrico Peso Liqg. Peso Br.
C775320701 2B4011 E95489 4,750 MM 1500,0 MM 248,0 M 13,880 TO 13,886 TO
TOTAL: Lotes: o001 Peso Liquido (MT): 13,880 Peso Bruto (MT): 13,886

CERTIFICAMOS QUE O MATERIAL AQUI RELACIONADO FOI PRODUZIDO, INSPECIONADO, ENSAIADO E ANALISADO EM NOSSOS LABORATORIOS DE ACORDO COM OS REQUISITOS DA NORMA OU ESPECIFICACAO PEDIDA, EXCETO

PARA PRODUTOS CSN CESC, CUJA NOMENCLATURA DESIGNA ESPECIFICAMENTE PRODUTOS DE DESVIO, SEM GARANTIA QUANTO A QUALIDADE, NORMA, APLICACAO OU USO.

ELEMENTOS QUIMICOS EXIGIDOS PELA ESPECIFICACAO ENCOMENDADA :

C, S, P, SI

Supervisor

Preparado: Délio Pinheiro

B

Visto: Cleverson Roberto Godinho
Gerente de Processos de Laminacio




TECPAR

GOVERNO DO
PARANA

04000701 2/2
DETERMINAGAO DA MIGRAGAO DE CORANTES E PIGMENTOS E PRESENCA DE ODORES ESTRANHOS NO
SIMULANTE:

nao detectada.
nao detectada.

DETERMINACAO DA MIGRAGAO ESPECIFICA DE METAIS

Bario (Ba), mg/kg de simulante N e inferior a 0,5
Zinco (Zn), mg/kg de simulante R N S T N R—— inferior a 0,05
inferior a 0,05

Antiménio (Sb), mg/kg de simulante

Chumbo (Pb), mg/kg de simulante....... inferior a 0,02
Arsénio (As), Mg/kg de SIMUIANEE. .........cooouniiiiiieieeateeceeee et reiiae e ae e | .. inferior a 0,02
Cobre (Cu), mg/kg de SImMUIANTE...........ooooiiiiiiii e e inferior a 0,02
Estanho (Sn), mg/kg de simulante...........c.coiiiiniiiiiiii i e et e e inferior a 0,02
Mercurio (Hg), mg/kg de SIMUIANEE. ........eiiuiieiii ittt ter s e e e e e s e e e e nns inferiora 0,01
Cadmio (Cd), mg/kg de SimUIANEE. . .......oooniiiiii et ene e eanns inferior a 0,002
Cromo (Cr), M@/Kg de SIMUIANTE ... ....coovt ittt et eeiie e et eeae e e e r e enn cerraeananes inferior a 0,002

Obs: Os resultados expressam a média de duas determinacdes efetuadas no material recebido como amostra.

4. CONCLUSAO

O material satisfaz as exigéncias da Resolu¢do N°® 105 de 19 de maio de 1999, publicada pela Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitaria do Ministério da Saulde, nos itens de migracao total, migragao de

corantes e pigmentos, presenca de odores estranhos e migragao especifica de metais, para os alimentos
enquadrados no tipo abaixo:

Tipo | - Alimentos aquosos nao acidos (pH>5).

Curitiba, 01 de marco de 2004.

e T Yodoraeaii s emagmedo

Téc. Quim. CRQ/9? 09401017 Fam. Biog. CRF — 9 1976
Respondendo pela Geréncia do Laboratério

- = - - INSTITUT® DE TECNOLOGIA DO PARANA
Rua: Prof: Algacyr Munhoz Mader, 3775:- CIC - 81350-010 -Curitiba-Parana-Brasil
Pabx: 55 41 316 3000 - Fax: 55 41 245 0844 - Site:www.tecpar.br - E-mail: tecpar@tecpar.br
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EPS: 40 Revisao: 0
- Data: 23/01/22 Folha: 1/ 1
ESPECIFICACAO DE PROCEDIMENTO DE SOLDAGEM S —
Norma: AsvE
Processo: GMAW - T RQPS de Suporte: - 01
Detalhe da Junta Sequéncia de Passes
45°
N
s I'
AN IS
—
b
1
, 8 ]
-—
a=1mm b=3 mm e=10 mm
METAIS DE BASE (QW-403) GAS (Qw-408)
Especificagdo do material: ASTM A 36 Gas de protegéo: SG-AC-25
Tipo ou Grau: B Vazéo: 10 A 15 I/min
P-NC - 1 com P-N°. Gas de Purga: NA
Faixa de espessura : 2A10MM Vazéo: NA
Diametro do tubo: N.A CARACTERISTICAS ELETRICAS (QW-409)
METAIS DE ADICAO (QW-404) Tipo de corrente: N.A
Especificagdo AWS: A 518 Polaridade: CC+
Classificagao AWS: ER70 - S6 Modo de transferéncia: Globular
F-NO.: 6 Eletrodo de Tungsténio: NA
Marca comercial: Diametro do Eletrodo: 1,2mm
Espessura do metal de solda: llimitado TECNICA (QW-410)
POSIGAO (QW-405) Passe retilineo ou oscilado: Retilineo ou oscilado
Posigdo de soldagem: 1F,2F,3F Limpeza inicial: Esmerilhamento
Progressao: Limpeza entre passes: N.A
TRATAMENTO TERMICO (QW-407) Método de goivagem: N.A
Taxa de aquecimento: N.A Passe simples ou multiplo: Simples
Temperatura de patamar: N.A Pré — aquecimento: AMBIENTE
Tempo de patamar: N.A Temperatura Interpasse: N.A
Taxa de resfriamento:
Consumiveis Corrente
Passe / p al i ~ o T =0 Velocidade Velocidade
ensa
Camada rocesso assilicacao Tipo (A) de soldagem | do Arame
AWS (mm) )
(m/min) (m/min)
1 GMAW ER70S-6 1.2 CC+ 280 A 290 26 A28 0,5 9,5
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RQPS

EPS N° 02/22

GMAW-010/22

Folha Data

1/2 17/10/2022

ESPECIFICAGAO DO PRODUTO: RESER. METALICO TUBULAR ALTO COM CAPACIDADE DE 820.000L

Cliente: LOG BELEM

NORMA REFERENCIA: AWS D1.1 ED. 10 BASEADO NA RQPS N°:
PROCESSO SOLDAGEM: GMAW TIPO: [ Manual X Semi Automatico [] Automatico
JUNTA
60° + 10°
3 a5mm
METAL BASE PRE / POS - AQUECIMENTO
ESPECIFICA(;AO: ASTM A 36 TEMP. PRE AQUECIM.: Conforme abaixo
FAIXA - MATERIAIS DO GRUPO “I" e “II” DA AWS TEMP. INTERPASSES: <=250°C
DIAMETRO: CHAPA TEMP. POS AQUECIM.: NA
FAIXA: >=600mm TECNICA: NA

ESPESSURA METAL BASE: 25,4mm
FAIXA QUALIFICADA: >=5,0mm

QUALIFICAGAO SEM REQUISITO DE IMPACTO

Espessura de 5,0 a 20,0mm:  >=15°C
Espessura > 20,0 e <=38,0mm: >=65°C
Espessura > 38,0 e <=65,0mm: >=110°C
Espessura_maior que 65,0mm: >=150°C

POSICAO

TRATAMENTO TERMICO POS SOLDAGEM

POSIGAO DE SOLDAGEM: VERTICAL / PLANA / HORIZONTAL | TAXA DE AQUECIM.: NA
PROGRESSAO: ASCENDENTE TEMPERATURATT: NA
TEMPO DO INiCIO DO 1° PASSE AO INIiCIO DO 2° PASSE: NA TEMPO TT: NA

TAXA RESFRIAMENTO: NA
TEMPO ENTRE DEMAIS PASSES: NA CONTROLE TEMP. ATE: NA

GAS DE PROTEGAO PARA GMAW

GAS DE PURGA

TIPO: ARGONIO + CO2 TIPO: NA
COMPOSIGAO: 80% + 20% COMPOSIGAO: NA
VAZAO: 16 a 18 l/min VAZAO: NA
OBS: OBS:

METAIS DE ADIGCAO

PASSE Classe (AWS) | Espec. AWS | F N°/AN° Diametro f::f::)e Marca Comercial Fabricante
Raiz ER 70S-6 A5.18 NA 1,2mm - MIG ER 70S-6 GERDAU
Enchimento ER 70S-6 A5.18 NA 1,2mm - MIG ER 70S-6 GERDAU
Acabamento ER 70S-6 A5.18 NA 1,2mm - MIG ER 70S-6 GERDAU
CARACTERISTICAS ELETRICAS
PASSE Tipo de Corrente Polaridade Tenséo (V) Corrente (A) Eletrodo Tungstenio

Raiz/Apos goivagem CONTINUA INVERSA 22a28 170 a 210 -
Enchimento CONTINUA INVERSA 20 a 26 180 a 220 -
Acabamento CONTINUA INVERSA 20 a 26 180 a 220 -

MODO DE TRANSFERENCIA: SPRAY / GLOBULAR

Controle da Qualidade:

/.

I .'I o —'{__/
Aldecif fdastroantonic
Inspdidr de Soldagem
1S-0293-M2
EV-N3-5912

Data: 17/10/2022
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RQPS

EPS N° 02/22

GMAW-010/22

Folha Data

2/2 17/10/2022

ESPECIFICAGAO DO PRODUTO: RESER. METALICO TUBULAR ALTO COM CAPACIDADE DE 820.000L

Cliente: LOG BELEM

TECNICA DE SOLDAGEM

- = o Eletrodo Velocidade . Vel. = Heat-input

PASSE Tipo de Corddo | Oscilagao (Mult. ou Simples) | Soldagem (cm/min) Alt;mentagao Jlem - max
o arame
Raiz/Ap6s goivagem OSCILANTE NA SIMPLES 35460 2 a3 m/min
Enchimento OSCILANTE NA SIMPLES 70a 100 2 a3 m/min
Acabamento OSCILANTE NA SIMPLES 70a 100 2 a3 m/min

SEQUENCIA DE SOLDAGEM

40

30

20
10

SEQUENCIA DE CAMADAS

Acabamento

Enchimento

Enchimento
Raiz

LIMPEZA INICIAL: ESMERILHAMENTO

LIMPEZA INTERPASSE: ESCOVAMENTO / ESMERILHAMENTO

METODO DE GOIVAGEM: ELETRODO DE GRAFITE E/OU ESMERILHAMENTO

FONTE DE ALIMENTACAO: CORRENTE CONTROLADA

ACOPLAMENTO EXTERNO: COM DISPOSITIVO AUXILIAR DE MONTAGEM OU PONTEAMENTO

OBSERVAGOES:

A soldagem néo deve ser executada quando a superficie do tubo numa faixa de 150 mm centrada na junta a ser soldada, estiver umida
ou a temperatura inferior a 15°C. A soldagem pode ser executada desde que a regido a ser soldada seja aquecida a, no minimo 50°C.

Este procedimento se aplica também a soldagem de 1° reparo.

Qualificagdo para todos os didmetros; espessuras e posicdes de soldagem para Juntas em Angulo com Soldas em Angulo.

Controle da Qualidade:

Insp

/.

thry de Soldagsm

g -
.f%!dec;f Pgéstroantonic
3

S-0293-MN2

Data: 17/10/2022

EV-MN3-52912
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CERTIFICADO DE QUALIFICACAO DE
SOLDADOR

CQSN°028.22

Dara: 14/02/2023

Soldador: RONALDO ALVES DE OLIVEIRA

|CPF. (028.829.051-3]  Shem iS00S

Processo de Soldagem Utillizado: GMAW

[Tipo:

SEMI-AUTOMATICO

Identificacio da EPS: GMAW- 001/25

Matenal Base Soldado: ASTM A 36

lEsp essuras 25 4mm

Variaveis para cada Processo - Soldador

Valores Atuais

Faixa Qualificada

Cobre-pnta (Defimtivo, provisério, passe de raiz. etc) COM COM
Ml Eas GRUPO-N® Com GRUPO-N° I TODOS
[ =] Chapa [ ] Tubo (indicar & guando tubo) CHAPA @ >= 600mm
Especificacido do Metal de Enclumento: AS518 AS518/A528
Classificagio: ER 705-6 Conforme especificacio A 5.18 / A5.28
Metal de Enclumento F-N° NA NA
Vartedade do Metal de Enclumento para GTAW/PAW: NA NA
Inserte Consumivel para GTAW/PAW NA NA
Espessura do Metal Base: 25 Amm >=3 Omm
Posigcdes das Soldagens (1G, 5G, etc) 3G - VERTICAL PLANA /HORIZONTAL/ VERTICAL
Progressio (asc, desc): ASCENDENTE ASCENDENTE
Gas de Protecdo da raiz para GTAW/PAW NA NA
Modo de Transferencia SPRAY SPRAY/GLOBULAR/ARCO PULSANTE
Tipo de corrente de soldagem/Polanidade CC INVERSA CC INVERSA

Variaveis para Operador de Soldagem

Valores Atuais

Faixa Qualificada

Controle Visual (Direto ou com auxilio) NA NA
Controle Automaitico de Voltagem NA NA
Localizagio das Juntas NA NA

Posigdes de Soldagem (1G, 5G, etc.) NA NA

Inserte de Consumiveis NA NA

Cobre-junta (Defimtvo, provisono, passe de raiz, etc.) NA NA

Resultados dos Testes de Dobramento

Tipo de Teste de )

Dobramento Resultados - Lateral Transv. Face ou Raiz Long. Face ou Raiz
LATERAL APROVADO NA NA

Resultados de Exame Visual APROVADO NA
Resultados do teste de radiografia (alternativa para qualificacio de
juntas de solda) NA NA
Teste de Framm Comprimento e % de Defeitos: - mm
Teste de Macro —Fusio Tamanho, Perna da Solda: cm % cm Concavidade x convexadade an cm

Teste de Soldagem conduzido por ALDECIR MASTROANTONIO

Testes mecanicos conduzido por: [TM INSPECOES TECNICAS

[Teme de Laboratbrio n® REM-001/14

(Certificamos que as declaragdes neste registro estio corretas e que os corpos de teste foram preparados, soldados e testados conforme as exigéncias
danorma AWSD1.1 ED. 10).

(e cartify that the statements in this second ase comect and that the fest coupoms were prepared welded and tested in accordance with the requirements of AWS D11 Code))

Inspetor Soldagem N2

Controle da Qualidade

mMETAL VALLE

Reservatorios Metslicos
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CERTIFICADO DE QUALIFICACAO DE
SOLDADOR

CQS N-*024.22

Data: 18/01/2023

Soldador: VILAISON RODRIGUES GOMES

|cm=: 064.843.191.62  Sase: S0017

Processo de Soldagem Utilizado: GAMAW

]Tipo: SEMLE-AUTOMATICO

Identdicagao da EPS:  GMAW- 001/25

Matenal Base Soldado: ASTM A 36

| Espessura: 25 4mm

Varidveis para cada Processo - Soldador

Valores Atuais

Faixa Qualificada

Cobre-junta (Defamtsvo, provisério, passe de raiz. etc) COM COM
el gar GRUPO-N® Com GRUPO-N° o TODOS
[x] Chapa [ 1 Tubo {indicar 2 quando mibo) CHAPA 0>= 600mm
Especificagao do Memnl de Enchimento: AS518 AS518/A528
Classificagio: ER 705-6 Conforme especificagio A 5.18 / A5.28
Metal de Enclumento F-N° NA NA
Vartedade do Metal de Enchimento para GTAW/PAW: NA NA
Inserte Consumivel para GIAW/PAW NA NA
Espessura do Metal Base: 25 4mm >=3 Omm
Posigdes das Soldageas (1G, 5G, etc) 3G - VERTICAL PLANA / HORIZONTAL/ VERTICAL
Progressio (asc, desc): ASCENDENTE ASCENDENTE
Gas de Protegao da raiz para GTAW/PAW NA NA
Modo de Transferencia SPRAY SPRAY/GLOBULAR/ARCO PULSANTE
Tipo de corrente de soldagemPolaridade CC INVERSA CC INVERSA

Viriaveis para Operador de Soldagem

Valores Atuais

Faixa Qualificada

Controle Visua! (Direto ou com awalio) NA NA
Controle Antomatco de Voltagem NA NA
Localizagio das Juntas NA NA

Posigdes de Soldagem (1G, 5G, etc.) NA NA
Inserte de Consumivers NA NA

Cobrejunia (Defimtivo. provisono, passe de raiz, etc.) NA NA

Resuliados dos Testes de Dobramento

Tipo de Teste de 1 -
Dobramento Resultados - Lateral Transv. Face ou Raiz Long. Face ou Raiz

LATERAL APROVADO NA NA

Resultados de Exame Visual APROVADO NA
Resuliados do teste de radiografia (altemativa para qualificagio de
Juatas de solda) NA NA
Teste de Fratura Comprimento & % de Defeitos: mm
Concavidade x conve:mdade cm cm

Teste de Macro — Fusdo I Tamanho, Pema da Solda: cm X cm I

Teste de Soldagem conduzido porr. ALDECIR MASTROANTONIO

Testes mecanicos conduzido por: ITM INSPECOES TECNICAS

Teste de Laboratdrio n°: REM-001/14

(Ceruficamos que as declaragdes neste registo estio correras € que os corpos de teste foram preparados, soldados e testados conforme as emgéncias

danorma AWSD1.1 EB. 10)

(we cerrify thatthestatemans in this reeord are comect and that th rest eoupons were prepared welded and tested in accordance with the raquirements of AWS D1.1 Code.)

A rdaci) AEseeroanrcn o
trm H Srabdacmen
= oaTa=
£

TS0

Inspeior Soldagem N2

Conirole da Qualidade

mMmu. VALLE
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CERTIFICADO DE QUALIFICACAO DE
SOLDADOR

CQS N° 026.22

Data: 14/02/2023

Soldador: EVANDRO DE OLIVEIRA SANTOS ]CPF: 01503519171 Siwe: S0

Processo de Soldagem Utilizado: GMAW

[Tipo: SEMI-AUTOMATICO

Identdicacdo da EPS: GMAW- 001/25

Matenal Base Soldado: ASTM A 36

l Espesswra:  25.4mm

Varidveis para cada Processo - Soldador Valores Atuais Faixa Qualificada
Cobre-junta (Definitivo, provisorio, passe de raiz, etc) coM COM
- GRUPO-N* Com GRUPO-N° o TODOS
[ x] Chapa [ ] Tubo (indicar & quando wbo) CHAPA O >= 600mm
Especificagao do Metal de Enchimento: AS518 AS518/A528
Classificagao: ER 705-6 Conforme especificagio A 5.18 / A5.28
Metal de Enclimento F-N° NA NA
Variedade do Metal de Enchimento para GTAW/PAW: NA NA
Inserte Consumivel para GTAW/PAW NA NA
Espessura do Metal Base: 25 4mm >=3 Omum
Posigdes das Soldagens (1G. 5G, etc) 3G - VERTICAL PLANA / HORIZONTAL / VERTICAL
Progressao (asc, desc): ASCENDENTE ASCENDENTE
Gas de Protecdo da raiz para GTAW/PAW NA NA
Modo de Transferencia SPRAY SPRAY/GLOBULAR/ARCO PULSANTE
Tipo de corrente de soldagemPolaridade CC INVERSA CC INVERSA

Viriaveis para Operador de Soldagem

Valores Atuais

Faixa Qualificada

Controle Visual (Direto ou com auxilio) NA NA
Controle Antomauco de Voltagem NA NA
Localizagio das Juntas NA NA

Posigdes de Soldagem (1G, 5G, etc.} NA NA

Inserte de Consumivers NA NA

Cobre-junta (Defimuvo. provisono. passe de raiz, etc.) NA NA

Resuliados dos Testes d& Dobramento

Tipo de Teste de . .

Dobramento Resultados - Lateral Transv. Face ou Raiz Long Face ou Raiz
LATERAL APROVADO NA NA

Resultados de Exame Visual APROVADO NA
Resuliados do teste de radiografia (alternawva para qualificacio de
juntas de solda) NA NA
Teste de Fratura Comprimento & % de Defeitos: - mm
Teste de Macro — Fusdo ] Tamanbo, Perna da Solda: cm A cm [ Concavidade X convexadade cm cm

Teste de Soldagem condizido por: ALDECIR MASTROANTONIO

Testes mecanicos conduzido por: ITM INSPEGOES TECNICAS

[Teste de Laborawdrio n° REM-001/14

(Ceruficamos que as declaragdes neste registro estio cofretas e que o5 corpos de teste foram preparados, soldados e testados confonue as emigéncias

da norma AWSD1.1 ED. 10).

(we cerrify thatthe statamans in this Tecord ate comect and thatthe fest coupons were prepased welded and tested in accordance with the requirements of AWS D1.1 Code.)

Arfdac éé‘ltr_v"ln
T aftdr Ae Softmame
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Insperor Soldagem N2 Conrrole da Qualidade

mMmu. VALLE
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CERTIFICADO DA QUALIDADE

N° do certificado: 20230516134506
Data de emissdo: 16/02/2023
Ccédigo: 7436010015
Produto: ARAME MIG 1,0MM CARRETEL 15KG VD/TMX IMP

Didmetro do arame:

Tipo de enrolamento:

Tipo de carretel:

Massa do rolo:

Norma:

1,0 mm

Capa capa

N&do necessita nucleo adaptador
15 kg

AWS A5-18 ER70 S-6

Composigdo Quimica:

Elemento C Mn Si P S Cu
P 0,08 1,46 0,85 0,016 0,01 0,06
Elemento: Ni Cr Mo v Nb -
% - - - - — —
Nota 1: Elemento com resultado "-" indica que a quantidade estd abaixo do limite de quantificacéo.

Propriedades Mecanicas:

Resisténcia | Limite de Teste de
- Alongamento | Temperatura
Item a tracédo escoamento (%) (°C) Impacto Raio X
(MPa) (MPa) (J)
Resultado 560 476 27,4 -20 76 OK (I)
Parecer: Os resultados acima estdo de acordo com a norma de referéncia do produto.

y o ’
PAless ! Jtom i LA Ca/

ally
Wadgher Granelli
Gergnte Técnico

Lucas Krasnievicz ‘/
Engenheiroc Quimico

0.V.D.

Fone:
www.vonder.com.br

Importadora e Distribuidora Ltda.
Rua Jodo Bettega,
Curitiba - PR - CEP:

2876
81.070-900

0 800 723 4762
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RELATORIO DE JATEAMENTO

Data: 20/02/2023

Preparacao de superficies:

Tratamento da chapa: Jateamento Abrasivo padrio SA 3 (interno) e SA2 Y,
(externo).

Grau “Sa 2 1/2” (Ao metal quase branco) — quando o jato for bastante demorado removendo mais de
95% das contaminacdes visiveis e apresentar a cor cinza claro.

Grau “Sa 3” (Ao metal branco) — quando a superficie apresentar 100% de limpeza.

Esse processo se trata de um dos mais eficazes na limpeza de superficies, removendo
camadas de impurezas como poeira, cascas de fundicdo, regiGes oxidadas e tintas
envelhecidas. Consiste em repelir um fluxo de material abrasivo a frio e a alta velocidade contra a
superficie a ser limpa, eliminando assim todas as impurezas e tornando-a mais rugosa, possibilitando
a ancoragem do revestimento.

Dessa maneira, se criam condi¢6es mais adequadas para uma boa aderéncia do material, fundamental
para uma maior fixacdo da protecdo anticorrosiva e da tinta a ser aplicada.

No processo, é utilizado ar comprimido para impulsionar os abrasivos sobre a superficie. Por
isso, um dos principais equipamentos para o jateamento sdao os compressores de ar.




1.Figura chapas apos jateamento

METAL VALLE
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2. Teste de Rugosidade
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LAUDO DE INSPECAO DE SOLDA

= Norma PETROBRAS N-1596 - Data de final da Inspecao 09/03/2023
= Data de inicio da Inspegao 09/03/2023

LAUDO DE INSPECAO ENSAIO NAO DESTRUTIVO N° 00146/2023.

1. Proprietario e Local da obra:

Empresa contratante: CONSORCIO SUL DE SENADOR CANEDO

CNPJ: 47.314.93010001-83
Objeto de inspegdo: Reservatorio Cilindrico Apoiado com capacidade 1.500 m?

Local da Obra: AVENIDA PRESIDENTE ROOSEVELT, N° S/N Bairro:
PARQUE INDUSTRIAL CEP: 75262-361

Introducio:

O presente laudo tem o objetivo de demonstrar de maneira clara e significativa, os
resultados de todos os itens que foram inspecionados durante a realiza¢do do laudo de

inspe¢ao de solda com liquido penetrante.




2.

3. Realizacao do ensaio:

@ \MetaL VaLLE
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Objetivo.

O ensaio por liquidos penetrantes presta-se a detectar descontinuidades superficiais e
que sejam abertas na superficie, tais como trincas, poros, dobras, etc., podendo ser
aplicado em todos os materiais so6lidos e que ndo sejam porosos ou com superficie muito
grosseira. E muito usado em materiais ndo magnéticos como aluminio, magnésio, agos
inoxidéaveis austeniticos, ligas de titanio, e zirconio, além dos materiais magnéticos. E

também aplicado em ceramica vitrificada, vidro e plasticos.

O objetivo desse teste sera realizar o ensaio na solda realizada nas chapas de aco
carbono norma ASTM A36 e com o intuido de identificar possiveis trincas visiveis e

aparentes na solda.

Para realizagdo dos testes de liquido penetrante e revelador seguir tabela abaixo.

Tipo de Tempo de Eaipara"IL
Material Forma Descontinuidade min.
Penetrante © Revelador ©
Aluminio, porosidade,
Magnésio, ago, | Fundidos e Soldas | trincas, (todas as
bronze, titanium, formas) falta de 5 7
altas ligas fusdo, gota fria
Plasticos todas as formas trincas 5 7
Vidros todas as formas trincas 5 7
Ceramicas todas as formas trincas, 5 7
porosidade

Tabela 1 - Tempos minimos de penetracdo recomendados pelo ASME Sec. V Art. 6.

A - Para temperaturas de 10 a 52 °C

B - O tempo necessario para a penetra¢ao deve ser conforme a orientagao do fabricante.

C - A revelagdo se inicia tdo logo a cobertura do revelador estiver seca sobre a
superficie da peca. O tempo méximo para revelacdo deve ser ndo menor que 10 minutos.
O maximo tempo permitido para revelagdo ¢ de 2 horas para reveladores aquosos e 1 hora

para reveladores ndo aquosos.
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Etapa 03 aplicagdes do liquido revelador nas soldas.

4. Informacoes referentes aos liquidos utilizados no ensaio:

PENETRANTE REMOVEDOR REVELADOR
Fabricante: METAL CHECK Tino: SOLVENTE |Fabricante: METAL CHECK
PO I TAGUA
Referéncia: VP 30 Fabricante: Referéncia: D70
Certificado: ASME SECAO V | Referéncia: Certificado: ASME SECAO V
Lote: 19706 Certificado: Lote: 21373

Tempo de Penetragdo: 15 min

Lote:

Tempo de Avaliagdo: 15 min
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5. Conclusao:

Foi realizado o ensaio com liquido penetrante conforme descrito nessas etapas desse
laudo, ¢ ndo foi identificado trinca, fissura, deformagdo ou anomalias superficiais

detectaveis que possa impossibilitar a utilizacao da peca.

Apoés a realizacdo dos ensaios pode se concluir que as soldas foram realizadas
conforme normas vigentes e ndo apresentou defeitos, trincas aparentemente superficiais e

ou internas.
6. Normas utilizadas como referéncia:

PETROBRAS N-1590 - Ensaio Nao-Destrutivo - Qualificagcdo de Pessoal;

PETROBRAS N-2162 - Permissao para Trabalho;
PETROBRAS N-2370 - Liquido Penetrante;

ABENDE DC-001 - Qualificacao e Certificacao de Pessoal em Ensaios Nao-Destrutivos;
ABENDE NA-001 - Qualificacao e Certificacao de Pessoal em Ensaios Nao-Destrutivos;

Abadia de Goias, 09 de Mar¢o de 2023

ta
Carlos H. Rasmussen da Ma

noenheto Mecanico
CRE'EJE' «_gg{_‘,MSES‘lAP‘GO

7 2

Carlos Henrique Rasmussen da Mata
Engenheiro Mecanico
CREA 1020415851AP-GO
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— Apresentacao:

A empresa METAL VALLE RESERVATORIOS METALICOS, localizada na Rua
1 APM 7, 8 e 9 GALPAO 2 na Expanséao do Polo Industrial de Abadia de Goias
— GO, é uma empresa do segmento de industria metalurgica do Grupo OSMAR
METALURICA (fundado em 1985) cuja a especialidade é a fabricagdo de
reservatorios metalicos para agua, que tem portanto uma experiéncia de mais
de 30 anos neste ramo. Ao longo de todo esse tempo a empresa projetou e
comercializou milhares de reservatorios e em virtude disso ja fez varios
experimentos com relagdo a fabricagédo de reservatérios de agua em acgo, tendo
hoje o melhor reservatério que acreditamos ja ter fabricado. Assim sendo, a
qualidade da matéria prima, a solda, o posicionamento de cada luva, a tinta
utilizada e o seu modo de aplicagao entre outras infinidades de caracteristicas

sao pensadas e projetadas de modo a garantir em primeiro lugar a estrutura do

produto e sua maior durabilidade.

— Introducgao:

Este manual de apresentagdo e uso do produto tem como objetivo, informar
detalhes importantes do projeto estrutural e forma correta de uso de reservatorio
metalico de ago carbono soldado, para agua potavel de consumo humano e
reserva técnica de incéndio. Serdo apresentados todos os processos para a
execugao e montagem do reservatoério, partindo dos materiais a serem utilizados

acompanhados com suas especificagdes técnicas. O processo de execugao e
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montagem do reservatorio € seguido de acordo com as normas nacionais e
internacionais. As informagdes sobre o uso do reservatoério serdo apresentadas
de modo a serem seguidas, importando que o mau uso e falta de conservagao

do produto acarretardao na perda de sua garantia.
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— Responsabilidades do Fornecedor:

|. Fornecer ART do reservatorio (Anotacdo de Responsabilidade Técnica).

Il. Fornecer garantia de 5 anos para quaisquer defeitos estruturais de fabricagao.
lll. Fornecer garantia de 2 anos de pintura (com ressalvas a seguir).

IVV. Equipe técnica para a instalagao do reservatorio.

— Responsabilidades do Cliente:

|. Fazer a fundacao e aguardar o prazo de cura pré-fixado antes de instalar o

produto.
Il. Fazer toda a ligagéo hidraulica apds o reservatoério instalado.

lll. Limpeza e Conservacao periddica.

— Estrutura:

As chapas de ago utilizadas na constru¢cdo do reservatorio visam garantir a
integridade estrutural, quando cheias e submetidas aos esforgos e cargas
consideradas nas normas de projeto. Sdo utilizadas chapas A-36, COR 420
(C.S.N.) ou SAC 300 (USIMINAS), aco patinavel com caracteristicas de alta
resisténcia mecanica, baixa liga, boa tenacidade e alta resisténcia a corrosao
atmosférica, que garante a integridade estrutural do produto. O aco patinavel é
um tipo particular de ago estrutural que pode dispensar a protecdo a corrosao
atmosférica (pintura, por exemplo) é o chamado Ago Patinavel ou Ago Aclimavel.
Isso porque esse acgo estrutural € de alta resisténcia a corrosdo atmosférica.
Trata-se de um ago de baixa liga que recebe em sua composigdo quimica,

pequenas quantidades de cobre, cromo, niquel e fésforo.
— Preparacgao de superficies:

O tratamento de superficies é feito por processo quimico, através da aplicagao
de desengraxante, decapante, fosfatizante liquido a base de acido fosférico
tensoativo n&o idnico, responsavel pela neutralizacédo e preservacédo da chapa
contra ferrugem e desgaste, agindo na remocgao de oleos, graxas e carepas

superficiais de laminacao além da limpeza preliminar com retirada de rebarbas
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— Uso correto do reservatorio:

O reservatdrio em questédo é destinado essencialmente ao armazenamento de
agua potavel, portanto, comportar qualquer outro tipo de substancia ou até
mesmo agua contaminada € totalmente desaconselhavel além de perder a
garantia do produto. A pintura interna do reservatério metalico € feita em Epodxi
Atoxico, revestimento proprio para o contato com a agua potavel (agua para
consumo humano), pois sua composicdo quimica nao contamina a agua, por
isso qualquer outro tipo de produto ou agua suja pode fazer com que esse
revestimento nao resista, perdendo suas caracteristicas ou até se desprendendo
das paredes internas do reservatorio. Outro ponto relevante € que esse
revestimento foi elaborado para ficar constantemente em contato com a agua,
em fungéo disso ndo deixe que o reservatério permanecga por um longo tempo
vazio isso faria com que o epoxi ressecasse podendo se desprender do ago em

formato de placas rigidas.

— Garantia

A Metal Valle assegura total garantia contra defeito de fabricacdao de
reservatorio metalico adquirido na empresa, durante o periodo de cobertura
estrutural de 60 (sessenta) meses e garantia de pintura por desplacamento de
tinta, por 24 (vinte e quatro) meses contados a partir da data da entrega (Nota
Fiscal e certificado de garantia). Assim sendo, nao tera cobertura de garantia os
danos ocasionados pela fundagdo da base, mau uso do produto, ndo
comprovacao de limpeza periddica, reservatorio que sofrer qualquer tipo de
modificagdo em suas caracteristicas originais, corrosdo da estrutura por falta de
pintura e danos decorrentes de caso fortuito ou forga maior. Portanto o cliente
que detectar qualquer tipo de problema deve entrar em contato imediatamente
com a empresa e esvaziar o reservatorio antes de tomar qualquer decisao.
A pintura interna do reservatério metalico € feita em Epoxi, revestimento proprio
para o contato com a agua que possui uma grande resisténcia ao tempo e maior
durabilidade em relagcdo aos revestimentos comuns. Deste modo, para a

conservacgao dessa textura € necessaria uma manutencao de limpeza a cada 6
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e respingos de solda. A chapa de ago ao ser laminada na usina, reage com
oxigénio formando em sua superficie uma pelicula de éxido de ferro. Dessa
forma, é preciso remover toda essa pelicula, seja por produto quimico ou
abrasivo e revestir a superficie da chapa de aco com neutralizador que garante

maior protecao e vida util na estrutura.
— Pintura do Reservatorio:

Pintura interna: Epoxi Poliamida Bicomponente, na cor azul piscina,
anticorrosivo e atoxico, com potabilidade (proprio para o contato com a agua
potavel) comprovada por laudos, com espessura final de 350 micrometros.
Tinta epoxi de alta espessura, Bicomponente, curada com poliamida,
proporciona um 6timo sistema de pintura para contato com agua potavel ou com
produtos alimenticios. Ndo contém pigmentos toxicos, porém esse revestimento
deve ficar em contato constantemente com a agua limpa para que nao resseque

e se desprenda do aco.

Pintura externa: Fundo antioxidante e acabamento em P.U. (poliuretano
alifatico), com espessura total de 200 micrometros, na cor padrao branco. Esse
revestimento € indicado para efeito estético e protetivo para estruturas de aco e
ferro, como acabamento para interiores e exteriores previamente pintados com
primer anticorrosivo. Devido a sua resisténcia a intempéries, € ideal a aplicagao
em duas demé&os para coberturas, equipamentos industriais, reservatérios e

maquinas. Apresenta boa dureza, flexibilidade e adeséo.

Normas: Todas as tintas utilizadas obedecem a normas técnicas de fabricagao
e uso. (AWWA-D 102/97 para Pintura em reservatérios para agua em ago e

Resolucdo 105 da Anvisa).

Aplicagdao em equipamento Airless: utilizamos equipamentos de pintura
Airless, que € um sistema em que a tinta € pulverizada em alta pressao, de

maneira direta na superficie que recebera a pintura.

Isto proporciona alto rendimento na velocidade e na qualidade de aplicagao. A
tinta na pistola Airless € levada com alta pressao até o bico, por onde é expelida
com fluxo continuo e uniforme, com alta velocidade respeitando os boletins e

caracteristicas técnicas de cada tinta. O jato, no formato de leque, propicia uma
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pintura homogénea sobre a superficie pintada, guardando a uniformidade e o
aspecto plano no processo de pintura. O sistema Airless nao utiliza ar para a sua
pulverizagdo, fazendo assim por forca hidraulica, aumentado a taxa de
transferéncia de tinta da pistola diretamente para a pega gerando uma economia
de tinta consideravel, reduzindo quase a zero a utilizacdo de diluentes,
diminuindo assim o impacto ambiental. O sistema Airless também ¢é muito
versatil, pois se adapta a qualquer tipo de tinta facilmente, respeitando todas as

normas técnicas de pintura das maiores companhias no Brasil e no mundo.

— Solda:

A solda Interna e externa é qualificada pela norma AWS A 5.18, para processo
semiautomatico (solda-mig) utilizando arames sdlidos e acobreados, AWWA-D
100/96 para Tanques soldados para armazenamento de agua. MIG é um
processo por fusdo a arco elétrico que utiliza um arame eletrodo consumivel
continuamente alimentado a poca de fusdo e um gas inerte para prote¢ao da
regido de soldagem. Nesse processo geralmente o metal de adigdo possui a
mesma composicado quimica do metal base, o processo MIG baseou-se no
processo TIG, iniciando com a soldagem do Aluminio e posteriormente
estendeu-se a soldagem dos agos inoxidaveis, ao se notar que uma pequena
adicao de O2 ao gas inerte facilitava a abertura do arco. A soldagem MIG pode
ser usada em ampla faixa de espessuras, em materiais ferrosos e nao ferrosos
como Aluminio, Cobre, Magnésio, Niquel e suas ligas. De um modo geral pode-
se dizer que as principais vantagens da soldagem MIG sao: alta taxa de
deposigao, alto fator de trabalho do soldador, grande versatilidade de espessuras
aplicaveis, inexisténcia de fluxos de soldagem, auséncia de remogaode escéria e
exigéncia de menor habilidade do soldador, quando comparado comeletrodos

revestidos.
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— Acessorios:

Escada externa com guarda corpo de proteg¢ao que facilita a subida ao topo
do reservatorio com total seguranga, lembrando que é indispensavel de
qualquer maneira todo o equipamento de seguranga conforme as normas

de trabalho em altura (NR 35 e demais);

Escada interna do tipo marinheiro é um item essencial na composicdo do
reservatorio, pois fornece condi¢cdes para que o responsavel pela manutencao
tenha acesso ao interior do produto facilitando principalmente sua limpeza. A
escada é feita respeitando o limite do projeto mecéanico, proporcionando que uma
pessoa mediana atinja o fundo sem maiores esforgos, mas que também né&o

dispensa uso de EPI’s (Equipamentos de Protegao Individual).

Corrimao nas bordas superiores do reservatério é feito com tubos
reforcados de ago e tela artistica, que proporciona maior seguranga ao
atingir o topo e fornece um visual diferenciado ao produto, possuindo uma
altura de aproximadamente 1,10m sendo um acessorio a mais na busca por
maior seguranga, mas que também nao dispensa de modo algum osdemais

equipamentos de protecao.

Tampa de inspecao no teto e na parte inferior do reservatério que permite
a entrada do responsavel pela manutengao tanto no reservatério superior
que armazena a agua de consumo predial quanto no reservatorio inferior

que armazena a agua da reserva técnica de incéndio.

Luvas de entrada e Saida de agua, Limpeza e Extravasor sdao adaptadas

conforme o projeto de cada cliente;

Abracadeiras para afixagdao das tubulagées que proporciona estabilidade

ao encanamento facilitando também a sua manutencao.

Ganchos e porcas para afixagao do reservatorio assim que for apoiado na
base, fazendo a conexao entre a fundagao e o produto, o que finaliza o

processo de instalagao pela Metal Valle.
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meses, pois 0 que danifica o Epoxi ndo € a agua, mas sim os residuos de sujeira,
entre outros (ex.: excesso de cloro e calcario) que se depositam no costado e no
fundo do reservatdrio formando geralmente uma crosta que danifica a pintura e
posteriormente 0 aco ao longo do tempo. Lembrando que a pintura externa
também é prejudicada pela agdo da poeira, do lodo, do barro e de outros
residuos, sendo portando indispensavel sua limpeza pelo mesmo periodo. Em
funcdo disso, para a manutengcdo da garantia fornecida pela Metal Valle é
necessaria a comprovacao dessa limpeza periodica feita a cada 6 (seis) meses

por uma empresa especializada.

— Conservagao, Limpeza e Desinfecgao

A limpeza interna é feita pela escada que fica no interior do reservatorio, quando
este estiver vazio. A principio o mais importante € seguranga de quem for realizar
o servigo de limpeza, tanto internamente quanto externamente. Esteja confiante
de que essa € uma pessoa totalmente capacitada e nao dispense equipamentos
de protegéo. Na duvida contrate sempre uma empresa desse segmento.

Apods a limpeza devera ser executada a desinfeccédo dos reservatérios por uma
empresa especializada. O prazo maximo permitido para a desinfeccao devera
obedecer as normas em vigor conforme orientagdes da vigilancia sanitaria. Caso
haja divergéncias entre o prazo maximo previsto para a desinfecgao e o prazo
para a limpeza sugerido por este manual, devera ser respeitado o das normas

em vigor.

Saiba _como manter limpo seu reservatorio passo a passo:

I. Na escolha do dia, prefira dias de menor consumo de agua, pois sera

necessario esvaziar.

Il. Feche o registro da entrada de agua com um dia de antecedéncia, assim o

esvaziamento se da pelo consumo e evita desperdicio.

lIl. E de estrema importancia que quem faca o servico utilize cinto e demais
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equipamentos de seguranga, seguindo as normas de seguranga em vigor, tais
como NR 10, NR 35, NR 18 e demais pertinentes.

IV. Quando estiver todo vazio a pessoa que faz a limpeza pode subir no
reservatorio, verificando antes as condi¢cdes da escada externa e posteriormente
prendendo o cinto de seguranga no alto da escada interna, utilizando
equipamentos de protegao individual e coletivo (EPI/ EPC) tais como corda e

trava quedas conforme as normas em vigor.

V. Utilizando a escada interna e os demais EPI’s, lave as paredes (costado) e o
fundo do reservatério com escova de fibra vegetal ou vassoura de pelo macio.
Use pouco sabao ou detergente e ndo € necessario outro produto.

Nunca utilize escova ou vassoura de ago, sob pena da perda total da garantia.

VI. Abra torneiras e registros para escoar a agua da lavagem e a sujeira.
VIl. Ainda dentro do reservatério a pessoa encerra o servigo jogando agua nas
paredes para sair 0 excesso de sabao ou detergente, inclusive podendo utilizar
jato de agua de baixa pressao.

VIIl. Tampe adequadamente o reservatorio para que nao entrem insetos, animais
ou sujeiras. Isso evita a contaminagéo e transmissao de doengas. Entretanto,

JAMAIS OBSTRUA O RESPIRO, evitando acidentes.

IX. Servico concluido. Abra o registro ou desamarre a boia. Aguarde o

reservatorio encher de agua novamente e use como de costume.
X. Repita o procedimento nos compartimentos internos do reservatorio e em toda
a parte externa também, principalmente na parte inferior que sofre mais com a

agao do tempo e da sujeira.

Xl. Por fim contrate uma empresa especializada e proceda com a desinfecgao.
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— Consideragoes

Projeto, construgdo, pintura, armazenamento e embarque sao executados
conforme as especificagdes técnicas para reservatorios (sistemas hidraulicos de
poténcia) da ABNT —4:07.12-007/87 NBR 10141. NB-89, NB-593, MB-25 e EB-
79 da ABNT; ANSI e ASMT para Reservatérios de chapa em aco; NBR-6123

para Forga do vento em edificagdes.

Metal Valle Reservatorios Metalicos Endereco: Rua 1 APM 7, 8 e 9 Expanséao
Polo Industrial — Abadia de Goias — GO. CNPJ: 13.519.358/0001-77 // Telefones:
(62) 3296-1881 / 3519-2382 / 3573-2414 E-mail: contato@metalvalle.com.br

Website: www.metalvalle.com.br .

PLANO GERAL DE INSPEGAO DO RESERVATORIO: (GARANTIA,
CONSERVAGAO, LIMPEZA E DESINFECGAO).

Deve ser feita inspecgdes visuais interna e externamente a cada 12 meses afim
de verificar quaisquer anomalias na estrutura, pintura bem como os acessorios.
A Metal Valle assegura total garantia contra defeito de fabricagdao de
reservatorio metalico adquirido na empresa, durante o periodo de cobertura
estrutural de 60 (sessenta) meses e garantia de pintura por desplacamento de
tinta, por 24 (vinte e quatro) meses contados a partir da data da entrega (Nota
Fiscal e certificado de garantia). Assim sendo, nao tera cobertura de garantia os
danos ocasionados pela fundacido da base, mau uso do produto, nao
comprovagao de limpeza periodica, reservatério que sofrer qualquer tipo de
modificagdo em suas caracteristicas originais, corrosao da estrutura por falta de
pintura e danos decorrentes de caso fortuito ou forgca maior. Portanto o cliente
que detectar qualquer tipo de problema deve entrar em contato imediatamente
com a empresa e esvaziar o reservatorio antes de tomar qualquer decisao.
A pintura interna do reservatério metalico é feita em Epodxi, revestimento préprio
para o contato com a agua que possui uma grande resisténcia ao tempo e maior
durabilidade em relacdo aos revestimentos comuns. Deste modo, para a
conservacgao dessa textura € necessaria uma manutencao de limpeza a cada 6

meses, pois o0 que danifica o Epdxi ndo € a agua, mas sim os residuos de sujeira,
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entre outros (ex.: excesso de cloro e calcario) que se depositam no costado e no
fundo do reservatdrio formando geralmente uma crosta que danifica a pintura e
posteriormente o0 aco ao longo do tempo. Lembrando que a pintura externa
também é prejudicada pela agdo da poeira, do lodo, do barro e de outros
residuos, sendo portando indispensavel sua limpeza pelo mesmo periodo. Em
funcdo disso, para a manutengcdo da garantia fornecida pela Metal Valle é
necessaria a comprovacao dessa limpeza periodica feita a cada 6 (seis) meses

por uma empresa especializada.

— Conservagao, Limpeza e Desinfecgao

A limpeza interna é feita pela escada que fica no interior do reservatorio, quando
este estiver vazio. A principio o mais importante € seguranga de quem for realizar
o servigo de limpeza, tanto internamente quanto externamente. Esteja confiante
de que essa € uma pessoa totalmente capacitada e nao dispense equipamentos
de protecdo. Na duvida contrate sempre uma empresa desse segmento.

Apods a limpeza devera ser executada a desinfecgcao dos reservatorios por uma
empresa especializada. O prazo maximo permitido para a desinfec¢cdo devera
obedecer as normas em vigor conforme orientagdes da vigilancia sanitaria. Caso
haja divergéncias entre o prazo maximo previsto para a desinfecgdo e o prazo
para a limpeza sugerido por este manual, devera ser respeitado o das normas

em vigor.

Saiba _como manter limpo seu reservatorio passo a passo:
I. Na escolha do dia, prefira dias de menor consumo de agua, pois sera
necessario esvaziar.

Il. Feche o registro da entrada de agua com um dia de antecedéncia, assim o

esvaziamento se da pelo consumo e evita desperdicio.
lll. E de estrema importancia que quem faga o servico utilize cinto e demais
equipamentos de seguranga, seguindo as normas de seguranga em vigor, tais

como NR 10, NR 35, NR 18 e demais pertinentes.

IV. Quando estiver todo vazio a pessoa que faz a limpeza pode subir no

'-“Mszztgkm!@g:w



reservatoério, verificando antes as condi¢gdes da escada externa e posteriormente
prendendo o cinto de seguranga no alto da escada interna, utilizando
equipamentos de protecao individual e coletivo (EPI/ EPC) tais como corda e

trava quedas conforme as normas em vigor.

V. Utilizando a escada interna e os demais EPI’s, lave as paredes (costado) e o
fundo do reservatério com escova de fibra vegetal ou vassoura de pelo macio.
Use pouco sabao ou detergente e nao € necessario outro produto.

Nunca utilize escova ou vassoura de aco, sob pena da perda total da garantia.

VI. Abra torneiras e registros para escoar a agua da lavagem e a sujeira.

VIl. Ainda dentro do reservatério a pessoa encerra o servigo jogando agua nas
paredes para sair o excesso de sab&o ou detergente, inclusive podendo utilizar

jato de agua de baixa presséo.

VIII. Tampe adequadamente o reservatério para que ndo entrem insetos, animais
ou sujeiras. Isso evita a contaminagéo e transmissao de doengas. Entretanto,
JAMAIS OBSTRUA O RESPIRO, evitando acidentes.

IX. Servigco concluido. Abra o registro ou desamarre a boia. Aguarde o

reservatorio encher de agua novamente e use como de costume.
X. Repita o procedimento nos compartimentos internos do reservatorio e em toda
a parte externa também, principalmente na parte inferior que sofre mais com a

acao do tempo e da sujeira.

XI. Por fim contrate uma empresa especializada e proceda com a desinfecgao.

&' MeTaL VaLLe

Reservatdrios Metdlicos
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CERTIFICADO DE GARANTIA

Controle: N° de série 0002172, maio/2023 GOIANIA - GO
Produto: Reservatorio de Agua Metalico Apoiado capacidade 1500,00 m3.

A empresa Valle Metaltrgica Eireli - CNPJ.: 42.401.706/0001-05, assegura total garantia contra defeito de
fabricacao de reservatorio metalico adquirido na empresa, durante o periodo de cobertura de 5 (cinco) anos
para a parte estrutural e garantia de pintura por desplacamento de tinta interna e externa de 2 (dois) anos
contados da emissao da nota fiscal e deste certificado de garantia. Nesse sentido, o cliente que
detectar qualquer tipo de problema deve entrar em contato imediatamente com a empresa e esvaziar o
reservatorio antes de tomar qualquer decisao. Nao garantimos, entretanto, danos ocasionados pela base
de apoio, mau uso do produto, reservatorio que sofrer qualquer tipo de modificacao em suas caracteristicas
originais, corrosao por falta de pintura, ponto de rompimento de tinta inferior a 20cm2, armazenar agua nao
potavel, ndo ter comprovacao de manutencao periddica e danos decorrentes de caso fortuito ou forca

maior. Obs.: Tempo minimo exigido para a manutencao de limpeza é de 6 em 6 meses.

A pintura interna do reservatorio metalico é feita em Epoxi, revestimento proprio para o contato com a agua
que possui uma grande resisténcia ao tempo e maior durabilidade em relagao aos revestimentos comuns.
Deste modo, para a conservacao dessa textura é necessaria uma manutencao de limpeza a cada 6 meses,
pois o que danifica o Epoxi nao é a agua, mas sim os residuos de sujeira, entre outros (ex.: excesso de cloro
e calcario) que se depositam no costado e no fundo do reservatorio formando geralmente uma crosta que
danifica a pintura e posteriormente o0 aco ao longo do tempo. Lembrando que a pintura externa também é
agredida pela acao da chuva, do sol, da poeira, do lodo, do barro e de outros residuos, sendo portando
indispensavel sua limpeza pelo mesmo periodo. Em fungao disso, para a manutencao da garantia fornecida
pela Metal Valle é necessaria a comprovacao dessa limpeza periddica feita a cada 6 (seis) meses, com

analise da agua, por uma empresa especializada.

Valle Metaliirgica Eireli

CNPJ.: 42.401.706/0001-05

Abadia de Goias, 24 de Maio de 2023
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