COMVIPANHIA RIOGRANDENSE DE SANEAMENTO

CORSAN

DIRETRIZES PARA IMPLANTACAO DE
ESTACOES DE TRATAMENTO DE ESGOTO
FABRICADAS COM MATERIAL COMPOSITO -
PRFV - POLIESTER REFORGCADO COM FIBRA
DE VIDRO
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DIRETRIZES GERAIS

1. OBJETIVO

Estabelecer os procedimentos referentes a aprovacdo e recebimento, pela
CORSAN, de Estacbes de Tratamento de Esgotos fabricadas com material
composito — PRFV — Poliéster Reforcado com Fibra de Vidro, em Pequenos
Municipios, Bairros, Loteamentos, Desmembramentos, Desdobros, Sitios de Lazer,
Nucleos Habitacionais, Fracionamentos, Condominios Horizontais e Verticais, ou
qualquer tipo de parcelamento de solo.

2. BASE LEGAL

Lei Estadual n° 6.503 de 22 de dezembro de 1972 e sua regulamentacédo pelo
decreto n° 23.430, de 24 de outubro de 1974; Lei Federal n° 6.766 de 19 de
dezembro de 1979; Lei Estadual n° 7.488 de 14 de janeiro de 1981 e sua
regulamentacao pelo decreto n® 30.527, de 30 de dezembro de 1981; Lei Estadual
n° 10.116 de 23 de marco de 1994; Resolucdo CONAMA 357 de 17 de marco de
2005; Resolucao CONAMA 430 de 13 de maio de 2011; Resolugcao CONSEMA RS
128/06 de 07 de dezembro de 2006; Resolucado CONSEMA RS 129/06 de 24 de
novembro de 2006; e Regulamento dos Servicos de Agua e Esgoto da CORSAN
(RSAE).

3. DISPOSIGOES GERAIS

3.1. Os sistemas em PRFV para tratamento de esgoto sanitario somente poderéao
ser implantados e operados pela CORSAN se os respectivos projetos forem
examinados e aprovados pela SUPRO/DEXP, o atestado de operagcao emitido pela
DOP, e as obras fiscalizadas pela SUGEXP/DEXP.

3.2. A elaboracdo dos projetos, a execucdo das obras e o fornecimento dos
equipamentos serao por conta do empreendedor.

3.3. As obras somente serdo aceitas apos a conclusao dos servicos, da realizacao
dos testes normais de recebimento e do fornecimento do cadastro das obras (as
built) em meio impresso e digital.
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4. DISPOSICOES ESPECIFICAS

4.1. A Estacdo n&o podera envolver outros tipos de tratamento que nao sejam:

- Tratamento Preliminar:
Gradeamento
Caixa de Areia

- Tratamento da Fase Liquida:
Decantacao
Reator tipo UASB
Filtros Aerados Submersos
Lodos Ativados
Remocao de Faosforo por Processos Fisico-Quimicos

- Desaguamento da Fase Sélida:
Centrifugacgao
Leitos de Secagem

- Desinfeccao:
Cloracao

4.2. As estacbes de tratamento em PRFV deverdao seguir os critérios de
dimensionamento da NBR 12.209/11;

4.3. As estacbes de tratamento em PRFV deverdao atender a “Norma para
Padronizacdo das ETEs Compactas Comerciais Fabricados com Material
Compdsito — PRFV — Poliéster Reforcado com Fibra de Vidro” da CORSAN, em
apenso;

4.4. O projeto das estacdes de tratamento em PRFV devera estar de acordo com
os parametros da licenca ambiental do empreendimento.

4.5. Os projetos hidraulicos e complementares serdo analisados pela
SUPRO/DEXP e deverdo seguir as diretrizes técnicas para aprovagao de
loteamentos.

4.6. Equipamentos especificos como bombas, registros, sistemas de difusédo de ar,
e outros, deverdao estar disponiveis no mercado para aquisicdo com outros
fabricantes, evitando assim a obrigatoriedade do vinculo com o fabricante original
para atividades de manutencao ou substituicio.

4.7. As estacbes em PRFV somente serdo aceitas em locais que apresentem
previsdo de entrada em operacao do sistema publico de tratamento. Esta previsdo
nao podera exceder a 4 anos entre aprovacéo do projeto da Estagao pré-fabricada
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e inicio de operacao do sistema publico. Este prazo podera ser prorrogado em caso
de atraso na entrada em operacao do sistema publico de tratamento

4.8. No caso descrito em 4.7., o projeto do sistema de esgotamento sanitario do
empreendimento devera ser entregue pronto para interligagdo ao sistema publico,
permitindo o desligamento da Estacédo pré-fabricada sem 6nus para a CORSAN.
Apos a desativacao a Estacio retorna ao proprietario.

4.9 O item 4.7 ndo se aplica aos sistemas municipais cuja implantagdo sera
fomentada com recursos do OGU (Orcamento Geral da Unido) ou Recursos
Proprios da CORSAN.

4.10. A intencdo de uso de ETE pré-fabricada devera ser feita pelo empreendedor
no ato do pedido de diretrizes. A CORSAN fara a analise do pedido e se 0 mesmo
pode ser enquadrado no item 4.7.

4.11. A capacidade da Estacdo nao podera exceder 2,5 L/s de vazdo média.

4.12. Deverao ser atendidos os demais itens previstos em Diretrizes para
Aprovacao de Loteamentos, da CORSAN.

4.13 A inspecao do material e acompanhamento dos ensaios devera ser realizada,
previamente a entrega, conforme os procedimentos abaixo:

4.13.1 Inspecdes e Testes

Os materiais a serem ofertados deverdo atender as Normas e disposicoes
anteriores.

As despesas decorrentes da(s) inspecao(des) e testes serdao por conta do
EMPREENDEDOR.

O material a ser adquirido sera recebido, a critério da CORSAN, por seus técnicos
ou entidades por ela selecionados. O recebimento abrangera as fases de
fabricacdo, sendo realizados os ensaios preconizados pelas especificacbes e
normas do material.

E facultado ao EMPREENDEDOR indicar empresas ou instituicées de Controle de
Qualidade para a realizacdo dos ensaios.

Dentre as indicacbes, a CORSAN escolhera uma das indicadas ou rejeitara todas,
apresentando entdo outra para a realizacdo das inspecbes e testes. Caso o
EMPREENDEDOR nao tenha efetuado a indicacdo facultada no item acima, a
CORSAN indicara entao a agéncia de inspecao.

Devera(ao) ser apresentado(s), obrigatoriamente, o(s) Relatorio(s) de
Inspecgéo(bes), originado(s) pelo(s) Laboratério(s) contratado(s) relativo aos
materiais, caso contrario ndo havera o recebimento dos mesmos. O(s) Relatério(s)
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devera(ao) contemplar a interpretacdo dos resultados obtidos nos ensaios, em
relacdo aos parametros de normas e especificacbes exigidas neste edital, bem
como termo conclusivo.

O fabricante da ETE devera emitir autorizacdo escrita para que o 6rgao de
inspecao possa repassar toda a informacdo ou documentos decorrentes das
atividades de inspecao.

Na Inspecéo Técnica, o EMPREENDEDOR, devera comunicar a CORSAN, a data
em que o material e/ou servico estara a disposicdo para que se realize 0s ensaios
preconizados. A Inspecéo devera ter acompanhamento de técnico(s) da CORSAN
(até 2 técnicos).

O agendamento da data de inspeg¢ao devera ser comunicado com, no minimo, 10
(dez) dias de antecedéncia.

O EMPREENDEDOR somente podera proceder a entrega dos materiais se o
equipamento for aprovado no Laudo de Inspecdo e apds o recebimento da
“Autorizacao de Embarque” emitida pela CORSAN.

A CONTRATADA/FORNECEDOR devera informar a CORSAN, caso haja, os seus
subfornecedores de materiais. Estes subfornecedores também estdo sujeitos a
inspecao(des) pela CORSAN, para aceitabilidade dos materiais fornecidos.

A entrega somente podera ser efetuada mediante apresentacao do(s) Laudo(s) de
Inspecao(des) dos materiais.

Somente podera ser solicitada a inspecado a ETE cujo projeto tenha sido aprovado
na SUPRO/CORSAN. A CORSAN nao aceitara os equipamentos sem a prévia
autorizacao e aprovacéao.

4.13.2 Quanto a Logistica dos Inspetores da CORSAN

As despesas decorrentes das inspecbes e testes serdo por conta do
EMPREENDEDOR, tais como, passagem aérea, quando fora do Estado, hotel,
refeicdes e taxi nos traslados fabrica, aeroporto e residéncia.

As despesas deverao estar quitadas ao final da inspec¢ao na fabrica.
Nao sera admitido ao EMPREENDEDOR estabelecer valores para as refeicoes,
bem como os valores de deslocamentos com taxi a serem realizadas pelo(s)

inspetor(es) da CORSAN.

A marcacao das passagens (data e horario) e o local da hospedagem deveréo ser
previamente acordados com o inspetor, com antecedéncia minima de 48 horas.

O EMPREENDEDOR deve disponibilizar ao inspetor durante suas atividades,
mesa, cadeira, computador com acesso a internet e telefone.
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NORMA PARA PADRONIZACAO DAS ETE’S COMPACTAS COMERCIAIS
FABRICADOS COM MATERIAL COMPOSITO — PRFV - POLIESTER REFORCADO

COM FIBRA DE VIDRO

COMPONENTES

CRISTINA ALFAMA COSTA, Quimico Industrial, Departamento de Pesquisa e
Desenvolvimento Tecnoldgico - DEPDT, SUTEGO/DTEC - Coordenadora.

ELIANE SIMOES DA SILVA, Quimico Industrial, Departamento de Controle de Esgoto -
DECE, SUTRA/DOP.

LUIS ERASMO DE FREITAS CAMPOS, Engenheiro Civil, Departamento de Projetos para
Tratamento de Esgoto - DEPTRA/SUPRO.

GILBERTO DA SILVA JOB, Técnico Mecanico (Eng. Mecanico) Departamento de
Especificacdo Tecnoldgica Operacional - DETO, SUAOP/DOP.

VALDEMIR BORTOLANZA, Engenheiro Mecanico, Departamento de Projetos
Complementares - DEPCO/SUPRO.

DEZEMBRO/@
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1

COMPOSITO — PRFV - POLIESTER REFORCADO COM FIBRA DE VIDRO

ESCOPO

EstacBes de Tratamento de Esgoto (ETE’s) compactas do tipo fossa/filtro conforme normas

NBR 7229/93 e NBR 13969/97 e mecanizadas conforme NBR 12209/11.

2

3

ATENDIMENTO AS LEGISLACOES AMBIENTAIS
Atendimento ao CONSEMA 128/2006 e a Portaria SEMA 045/2007.

OBIJETO

Especificar os requisitos exigiveis para a qualidade da matéria-prima, fabricacdo, inspecdo e

aceitacdo de unidades de PRFV para sistemas compactos de tratamento de esgoto e alguns detalhes

importantes em relagdo aos seus acessdrios como: tubulagdes e conexdes de entrada e saida de

efluente, escada com guarda-corpo, parafusos e fixacGes.

DEFINIGOES

Matéria-prima: todos os insumos utilizados na fabrica¢cdo das unidades, tanques, reservatérios,
entre outros.

Produto: sdo as unidades fabricadas em PRFV. Ex.: tanques, reatores e reservatérios.

PRFV: poliéster reforcado com fibra de vidro.

Compdsito: produto fabricado com resina e refor¢o. O PRFV é um compdsito.

Sistema de tratamento: relativo ao conjunto de itens que compdem a ETE compacta de esgoto
completo: tanques, valvulas, registros, conexdes, equipamentos, itens de seguranga, hidraulica,
elétrica, entre outros.

Sistemas de tratamento mecanizados: que apresentam algum tipo de mecanizagao.

Sistemas de tratamento simplificados: do tipo fossa/filtro.

Hand Lay-Up: processo de fabricagdo de compdsitos por laminagdo manual. Este processo é
adequado para a produgao de baixos e médios volumes, de partes grandes e de alta resisténcia.
Spray-Up: processo de fabricacdo de compdsitos por moldagem a pistola.

Roving: fibra de vidro em forma de fios continuos que alimenta a pistola com um picador.
Filament Winding: processo de fabricacdo de compdsitos por enrolamento. A fibra é impregnada
por um banho de resina e puxada pela forga de um mandril rotatério, o que da parte de sua
forma.

Relacdo de Poisson: Quando um material é alongado, a area de sua seccdo transversal muda
com o seu comprimento. A relacdo de Poisson é uma constante que relaciona estas mudancas
dimensionais e é obtida pela divisdo da mudancga na largura por unidade de comprimento pela
mudanc¢a no comprimento por unidade de comprimento.
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REQUISITOS GERAIS E REFERENCIAS NORMATIVAS

As unidades de PRFV deverao ser executadas de acordo com as diretrizes descritas na presente

norma e com o projeto apresentado e aprovado pelos departamentos competentes. As normas

aplicaveis ao tema desta norma, ensaios, verificagdes, processos de laminagdo e controle de

qualidade sao descritas abaixo:

NBR 7229/93 — Projeto, Construcdo e Operacdo de Sistemas de Tanques Sépticos.

NBR 13969/97 — Tanques Sépticos — Projeto, Construcdo e Operacgéo.

NBR 12209/11 — Projeto de Estacbes de Tratamento de Esgoto Sanitario.

CONSEMA 128/2006 — Disp&e sobre a Fixacdo de Padrdes de Emissdo de Efluentes Liquidos.
Portaria SEMA 045/2007 — Disp&e sobre Implantacdo de Sistemas Simplificados de Esgotamento
Sanitario.

NBR 15.536/2007 — Tubos e Conexdes em PRFV para Agua e Esgoto.

ASTM D3299-10 — Standard Especification for Filament Wound Glass Fiber Reinforced Thermoset
Resin Corrosion Resistant Tanks.

Compdsitos AWWA C950 e Manual M45

NBS PS 15.69 — Custom Contact-Molded Reinforced Polyester Chemical Resistant Process
Equipment.

ASME RTP 1 — Reinforced Thermoset Plastic Corrosion resistant Equipament Certification
Program.

ANSI B 16.5-09 — Pipe Flanges and Flanged Fittings.

ASTM D 792-08 — Standard Test Methods for Density and Specific Gravity.

ASTM D 695-10 — Standard Test Method for Compressive Properties of Rigid Plastics.

ASTM D 256-10 - Standard Test Methods for Determining the Izod Pendulum Impact Resistance.
ASTM D785-10 - Standard Test Method for Rockwell Hardness of Plastics.

ASTM D 696-08 - Standard Test Method for Coefficient of Linear Thermal Expansion.

ASTM D 495-04 - Standard Test Method for Dry Arc Resistance.

ASTM D 570-10 - Standard Test Method for Water Absorption of Plastics.

ASTM D 638-10 — Standard Test Method for Tensile Properties of Plastics.

ASTM D 790-10 — Standard Test Methods for Flexural Properties of Plastics.

ASTM D 2583-07 — Standard Test Method for Indentation Hardness of Rigid Plastics.

ASTM D3418-08 - Standard Test Method for Transition Temperatures and Enthalpies of Fusion
and Crystallization of Polymers by Differential Scanning Calorimetry.

ASTM C 582-09 — Standard Specification for Contact Molded Reinforced Thermosetting Plastic
Laminates for Corrosion Resistant.

ASTM D3567-97(2006) - Standard Practice for Determining Dimensions of Fiberglass (Glass Fiber
Reinforced Thermosetting Resin) Pipe and Fittings .

ASTM D3517-11 Standard Specification for Fiberglass (Glass Fiber Reinforced Thermosetting
Resin) Pressure Pipe

ASTM D 2563-08 — Standard Practice for Classifying Visula Defects in Glass-Reinforced Plastic
Laminate Parts.

ASTM D 2584-11 — Standard Test Method for Ignition Loss of Cured Reinforced Resins.

ASTM D 2565-99 (2008) — Standard Practice for Xenon Arc Exposure of Plastics.

NR 15 — Ruido, Ministério do Trabalho e Emprego.
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e NR 12 - Segurancga no Trabalho em Maquinas e Equipamentos, Ministério do Trabalho e Emprego.

e NR 33 - Espacgo Confinado, Ministério do Trabalho e Emprego.

e ABNT NBR 14718:2008 — Guarda-corpos para Edificacdo.

e ABNT NBR 14718:2008, itens 3 (Termos e Defini¢bes), 4.1 (Aplicacbes) e 4.3 (Projeto).

e ABNT NBR 15708-2:2011 — Atendimento dos materiais quanto ao quesito para efeitos de
resisténcia do material.

e ABNT NBR 15708-2, item 6 (Métodos de Ensaio).

e ASTM D581 - 07 Standard Specification for Glass Fiber Greige Braided Tubular Sleeving.

e ASTM D1586 - 11 Standard Test Method for Standard Penetration Test (SPT) and Split-Barrel
Sampling of Soils.

e ASTM D2487 - 11 Standard Practice for Classification of Soils for Engineering Purposes (Unified
Soil Classification System).

6 PROPRIEDADES DA MATERIA-PRIMA

6.1. Controle da Matéria-Prima

A matéria-prima deve possuir certificacdo do fornecedor, demonstrando seu cumprimento
com os requisitos de qualidade e a realizagdo de ensaios laboratoriais para qualificagdo.

As matérias-primas utilizadas na producdo das unidades de PRFV sdo os seguintes:

e  Fibra devidro
e  Resina sintética
e  (Catalisador e acelerador
e Carga

A resina deve ser tecnicamente especificada para a situacdo de uso, resistir ao ataque de
agentes agressivos, neste caso, proveniente do esgoto sanitdrio e do seu tratamento. O
procedimento ASTM D581 estabelece método para os testes de resisténcia a corrosdo das resinas
poliéster. No caso de uso para esgoto sanitario as resinas de liner e barreira quimica que podem ser
aceitas sdo a isoftalica e a éster-vinilica.

Os reforgcos sdo realizados com fibra de vidro que deve possuir alta aderéncia a resina. As
fibras sdo disponiveis nas formas de fios, tecidos, mantas, véus, dependendo da aplicacdo e do
sistema de trabalho. Deve-se especificar o tipo de reforgo que serd usado no equipamento e se a
fibra necessita ter resisténcia quimica além das mecanicas.

6.2. Tipos da matéria-prima para laminagao

As matérias-primas a serem utilizadas no processo de laminagdo sdo as descritas abaixo.
Entretanto, outras matérias-primas de qualidade comprovadamente superior podem ser oferecidas
para avaliagao.
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e Camada Interna e Barreira Quimica: Liner interno e prote¢do quimica - Resina isoftalica ou éster-
vinilica.

e Camada Estrutural: Resina isoftalica.

e  Camada Externa:

Resina isoftdlica — Preferencialmente Gel Coat NPG, ou Gel Coat preferencialmente com adi¢do
de resina termofixa semi-rigida. Com aditivos absorvedores dos raios UV. Solugdo parafinada, ou
tinta PU (poliuretano), bicomponente, ou tinta epdxi, espessura de camada 80 a 120um.

6.3. Ensaios de caracteriza¢cdo da matéria-prima

e  Resina: tempo de gelatinizagdo, viscosidade e indice tixotrépico, peso especifico, estabilidade,
cura e teor de umidade.

e  Gel coat: poder de cobertura, repetibilidade de cores, tempo de gel em filme, perda por igni¢do,
brilho.

e Tinta PU: resisténcia aos raios UV.

e  Aceleradores: concentracao de metal.

e  (Catalisadores: reatividade, teor de umidade, teor de oxigénio ativo.

e  Ester-vinilica: presenca de inibidores e polimeros. Teor de estireno e nimero &acido

e Roving: perda por ignicdo, tex (g de vidro por km de fio), teor de umidade.

e  Manta: gramagem, perda por ignicao.

e  (Cargas minerais: teor de umidade, pH, peso especifico, absorcdo de 6leo e granulometria.

7 PROPRIEDADES DA FABRICACAO DOS LAMINADOS

1.7 Forma

Médulos fabricados em resina de poliéster reforcado com fibra de vidro (PRFV), na forma
retangular com os cantos arredondados ou cilindrico horizontal e eventualmente vertical (fundo
eliptico ou plano).

2.7 Processos de Laminagao

Unidades fabricadas pelos processos de Hand-Lay-up e Spray up (manual) e Filament Winding
(mecanica).

.1.2.7 Camada interna de protecdo (liner)

Camada rica em resina isoftalica ou éster-vinilica. Aplicacdo do véu de superficie, manta muito
fina em torno de 30g/m2 tipo C ou véu sintético a base de poliéster ou acrilico. A inclusdo do véu é
recomendada considerando trés razoes técnicas:

e  Garante a uniformidade da espessura da camada protetora rica em resina;
e  Resisténcia ao desgaste por abrasao superior as resinas puras;
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e  Minimiza a probabilidade de surgimento e propagacao de trincas superficiais.

Proporgdo em média de 90% de resina. Processo de fabricagdo hand lay-up. A espessura desta
camada deve ser de no minimo 0,25mm.

.2.2.7 Barreira Quimica (BQ)

Constituida de fios de vidro picados, comprimento até 5cm, aplicados por hand lay-up
impregnada com resina isoftdlica ou éster-vinilica. Proporgdao média de 30% de vidro estruturando o
liner e refor¢ando a barreira quimica. Processo de fabricagdo hand lay-up. A espessura da camada BQ
deve ser de no minimo 2mm.

.3.2.7 Camada estrutural

Construido por tecidos de vidro e fios picados (hand lay-up) com 35 a 40% teor de vidro em
peso, podendo atingir 50% ou por fios de vidro continuos enrolados (filament widing) com 65 a 80%
teor de vidro em peso, impregnadas com resina isoftalica. No processo manual de confec¢do (hand
lay-up) esta camada deve possuir espessura minima de 11mm, a espessura deve ser obtida com
varias camadas em uma sequéncia de tecido de vidro seguido por uma manta, a qual é coberta por
outro tecido até atingir a espessura final. No processo mecanizado de confeccdo (filament widing)
esta camada deve possuir espessura minima de 6mm. A camada estrutural deve ser dimensionada de
acordo com a coluna de liquido (pressdo hidrostatica), peso especifico do produto e a¢do das cargas
acidentais ou permanentes.

7.2.4. Camada externa de prote¢dao UV

Camada externa de gel coat isoftalico, duas camadas na espessura final de 0,30 - 0,40mm. A
composicdo deverd ser de gel coat semi-rigido ou resiliente contendo 70 - 90% de resina rigida
modificada com 10 - 30% de resina flexivel. Aumenta a resisténcia as trincas superficiais.

Além do gel coat podem ser utilizados os seguintes produtos para prote¢dao UV:

e Absorvedor de UV 0,1-0,2%, e,
e Aplicacdo de tinta PU (poliuretano), espessura de camada 80 a 120Bm, bicomponente.

8 PROPRIEDADES DO PRODUTO

8.1. Emendas na Fabricacdo das Unidades

A emenda da tampa ou fundo ao corpo do tanque cilindrico deve ser realizada por soldagem
com tiras de manta e tecido de vidro, impregnados com resina poliéster. Na emenda das tampas ao
tanque o reforgo ou solda deve ser colocado por fora, estendendo-se sobre as duas pecas a serem
montadas. A fresta preenchida com uma pasta de resina, aplicada com espatula, sendo
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posteriormente feito o revestimento interno da emenda com uma camada rica de resina. A emenda
deve ser mais resistente que o corpo do tanque.

8.2. Junta de Entradas/Saidas Flangeadas

Bocais flangeados, liner anti corrosdo. Os flanges devem ser feitos manualmente (Hand-lay-
up). Deve-se ter o cuidado para que a face do flange seja lisa, sem saliéncias ou depressGes e
perpendicular a linha central do tanque.

8.2.1. Fixacdo de Elementos

A escada, a plataforma e o guarda-corpo devem ser fixados com mantas de fios cortados e
tecidos de fibra de vidro com dimensdes minimas de 250x150mm e espessura minima de 3,5mm.
Execucdo de mao francesa e clips para fixacdo da plataforma na calota e da escada no costado.

8.2.2. Acessorios
No projeto apresentado devem estar contemplados os itens:

e  Alcas para Icamento: no minimo 4 (quatro) pontos.
e  Sapatas de fixagao: quando o sistema for apoiado.
e  Anel de ancoramento
e  Entradas de inspegdo

Abertura de acesso de no minimo @ 800mm para sistemas mecanizados e de no minimo @
600mm para sistemas ndo mecanizados. A entrada deverd ser fornecida sempre localizada nos
desenhos e sera rigidamente enquadrada e equipada com tampas herméticas que pode ser
facilmente removida e instalada. As juntas devem ser quimicamente resistentes aos contaminantes
do sistema.

e  Respiro
e  Entradas e Saidas
e  Escada com guarda-corpo e plataforma:

Construida em PRFV por pultrusdo com resina isoftdlica e protecdo UV. O passa-mdo deve
possuir duplo véu. Atendimento: NR — Normas Regulamentadoras, Ministério do Trabalho e Emprego
— quanto aos quesitos de altura minima, vaos e esfor¢o horizontal. NR-12 — Seguranca no Trabalho
em Maquinas e Equipamentos — quanto aos quesitos de caracteristicas e cor, itens 12.70 (alineas “a”
a “c”) e 12.122 (alinea “a”). Os materiais devem atender a ABNT NBR 14718:2008 — Guarda-corpos
para Edificacdo - NBR 14718:2008, itens 3 (Termos e Defini¢Ges), 4.1 (Aplicacbes) e 4.3 (Projeto). Os
materiais devem atender a ABNT NBR 15708-2:2011 — quanto ao quesito para efeitos de resisténcia

do material, NBR 15708-2, item 6 (Métodos de Ensaio).

e  Piso Antiderrapante na area de trafego de operag¢dao e manutencao.
e  Bercgo para tanque horizontal.
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e  (Caixa de gordura, caixa de areia, gradeamento, medidor de vazao, local para disposi¢cao dos
residuos, by-pass, biruta.

9  ENSAIOS DE QUALIFICACAO DO PRODUTO ACABADO

O produto acabado deve apresentar protecdao quimica e alta resisténcia a ambientes
corrosivos — internos e externos.

As unidades de PRFV devem ser submetidas as seguintes verificagdes na inspegao de fabrica e
aceitagao:

e Inspegdo visual

e Dureza Barcol

e  Espessura da parede

e  Espessura das camadas
e  Relacdo de Poisson

e Teste de Cura

As unidades de PRFV devem ser submetidas as seguintes verificagdes nas amostras coletadas:

1.9 Resisténcia Mecanica

e  Peso Especifico

e  Moddulo de Elasticidade na Tragao
Resisténcia a Tracdo

Resisténcia a Compressao

Médulo a flexao

Resisténcia a flexao

e  Resisténcia ao Impacto Izod ndo entalhado
e  Alongamento na ruptura

e  Relagdo de Poisson

2.9 Resisténcia Quimica e Fisica

e  Resisténcia a Corrosao

e  Resisténcia a Abrasdo

e  Condutividade térmica

e  (Coeficiente de expansao linear
e  Resisténcia aos Raios UV

@ LIMITES ACEITAVEIS

O fabricante da matéria-prima deve especificar os valores aceitaveis das propriedades
descritas nos itens 6, 7 e 9. Os valores devem ser obtidos a partir de ensaios padronizados nas
normas da ASTM (ABNT, se houver).
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De modo a aproximar o leitor da realidade em relagdo aos laminados de PRFV, as Tabelas 1 a 4
demonstram alguns valores tipicos obtidos com resinas sem e com reforco de fibra de vidro, para
uma espessura de 6mm de laminado. A espessura do laminado também é motivo de variabilidade
destes valores.

O fornecedor dos sistemas de tratamento em PRFV deve comprovar por memorial de calculo
os valores de resisténcia mecanica aceitaveis para as condi¢cGes especificadas.

Tabela 1Descricdo dos intervalos de valores aceitaveis para os laminados produzidos em PRFV.

Parametros Laminag¢do manual Enrolamento continuo Unidades
Peso especifico 1,4-1,5 1,6-1,7 g/cm3
Médulo elastico de tragao 7-9 18-21 GPa
Resisténcia a tragdo circunferencial 140-180 360-420 MPa
Mddulo a flexdo 7-9 16-19 GPa
Resisténcia a flexdao 180-220 340-400 MPa
Alongamento a ruptura 1,5 1,5 %
Condutibilidade térmica 0,2 0,3 kcal/h.m.C
Coeficiente de dilatagdo térmica linear 25 14 c'x10°®

No alongamento a ruptura pode ser esperado: maximo de 5% para as fibras de vidro; para fio
continuo deformacdo maxima de 1,5% para tensdo de 6.200kg/cm’ para fio picado+tecido
deformagdo maxima de 1,5% para tensdo de 1.400kg/cm’. A tensdo maxima que deve ser
considerada no projeto é de 25% da tensdo de ruptura.

A relagdo de Poisson para laminados feitos com resina epdxi éster vinilica varia entre 0,2 e 0,4
- dependendo do tipo e quantidade de refor¢o. Laminados manuais tipicos feitos por alternancia de
camadas de mantas e tecidos geram uma relacdo de Poisson préxima a 0,3 — nimero geralmente
utilizado para fins de projeto.

Tabela 2Propriedades fisicas de uma resina poliéster cu rada sem reforgo (fonte: Crystic, tecnologia em
resina poliéster Alba Quimica e Industria e Comércio LTDA, Sao Paulo fip.k

Parametros Valores Unidades
Peso especifico 1,28 g/cm3
Dureza Rockwell (escala M) 110
Dureza Barcol (GYZJ 934-1) 45
Resisténcia a tragdo 70 MPa
Resisténcia a compressdo 140 MPa
Modulo de tragdo 3,5 Gpa
Alongamento a ruptura 2,5 %
Calor especifico 2,3 KJ/Kg K
Condutividade térmica 0,2 W/mK
Coeficiente de expansao linear 100 x107° /ecC
Absorc¢do de dgua (24 h a 209) 0,2 %
Capacidade indutiva especifica a 50 HZ 3,7
Fator de potencia de 50 HZ 0,008
Fator de potencia de 5 HZ 0,0019
Tensdo de ruptura (amostra de 0,2 mm) 22 kv/mm
Resistividade 1 TOm
Coeficiente de fricgdo estatica 0,27
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Tabela 3nostra um compartilhamento entre as propriedades de uma resina poliéster reforcado com fibra de
vidro tipicas. (tecnologia em resina poliéster Alba quimica e industria e Comércio Ltda, Sdo Paulo @ip.§

Material Teor de vidro Peso Resisténcia a Modulo de Resisténcia
especifico tragao tragao especifica
% v/v % p/p Mpa Gpa MPa
Poliéster/tecido Roving 54 70 1,9 800 30 400
Poliéster/tecido Fibra 38 55 1,7 300 15 200
Poliéster/manta Fibra 18 30 1,4 100 7 70

Tabela 4 Propriedades fisicas, tipicas do poliéster ref orcado com fibra de vidro. (tecnologia em resina
poliéster Alba quimica e industria e Comércio Ltda, Sdo Paulo fip.p

Propriedades Unidades Manta de fibra Tecido de Tecido finode | Roving
picadas roving fibra de vidro

Teor de vidro % volume 18 29 38 54
Peso especifico % peso 30 45 55 70
Modulo de tragdo GPA 8 15 15 40
Resisténcia a tragdo MPa 100 250 300 800
Resisténcia a compressao MPa 150 150 250 350
Resisténcia a flexdo MPa 150 250 400 1000
Modulo de flexdo GPa 7 15 15 40
Resisténcia ao impacto 1ZOD ndo KJ/m? 75 125 150 250
entalhado

Coeficiente de expansado linear x10-5/2C 30 15 21 10
Condutividade térmica W/mK 0,20 0,24 0,28 0,29

1 DEMAIS COMPONENTES DO SISTEMA DE TRATAMENTO

.1.11  TubulagGes e Conexdes

Utilizar tubulacGes e conexdes especificas e estas quando necessario devem ter protecao UV.

As tubulagdes e conexdes internas as unidades de PRFV deverdao ser no minimo de PVC ocre
para esgoto.

A tubulacdo de alimentagdo de ar deve ser preferencialmente em aco inox AlSI 304.

As tubulagbes externas devem ser protegidas da radiagdo UV com tinta PU (poliuretano), ou
tinta epoxi, espessura de camada 80 a 120um, bicomponente.

.2.11  Valvulas e Registros

As valvulas e registros utilizados deverdo estar em concordancia com as especificagbes
técnicas dos materiais da CORSAN e/ou avaliadas também no projeto hidraulico apresentado.
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.3.11  Material Suporte

Os materiais utilizados como meio suporte devem ser confeccionados com matéria prima
virgem e com prazo de garantia de no minimo 10 anos. O volume e a area superficial do meio
suporte, quando existente, devem atender as necessidades do projeto.

11.4. Identificagdo

A unidade de PRFV devera possuir etiqueta de identificacdo em papel aluminizado recoberta
por uma camada de resina isoftdlica com uma manta contendo, no minimo, as seguintes
informacdes:

° Razdo Social e enderego do fabricante;

° Modelo ou tipo, de acordo com o catdlogo do fabricante;
° Numero de fabricagdo e/ou série;

. Data de fabricacgao;

. Aplicacdo: Esgoto Doméstico;

) Peso Vazio e Cheio;

° Capacidade e Dimensdes.

2 PROJETOS COMPLEMENTARES DO SISTEMA DE TRATAMENTO

.1.21  Elétrica — De acordo com aprovac¢ao dos departamentos competentes.
.2.21  Hidrdaulica — De acordo com aprovagao dos departamentos competentes.
.3.21  Mecanica — De acordo com aprovagao dos departamentos competentes.

12.4. Estrutural — De acordo com aprovagao dos departamentos competentes.

12.5. Manutencao

Os projetos de ETE’s Compactas devem prever a acessibilidade para manuteng¢do adequada e
0s manuais pertinentes. As bombas e sopradores deverao prever na tubula¢do luva de unido para
possibilitar a retirada quando necessario. O sistema de tratamento sujeito a intempéries devera ser
avaliado em um prazo de aproximadamente dois anos sua prote¢do quanto aos raios UV e
surgimento de possiveis trincas.

12.6. Operagao

Os projetos de ETE’s Compactas devem apresentar as condi¢cBes operacionais do sistema,
levando-se em consideragao a ndo complexidade de operagdao e os manuais respectivos. O sistema
deve prever estabilidade operacional e controlador légico programavel (CLP ou similar) no caso de
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sistemas complexos. No projeto deve estar previsto ponto para coleta de amostra e facil acesso aos
pontos de coleta, considerando a entrada/saida de cada unidade de tratamento.

.7.21  Sistemas de Tratamento Apoiados, Semi-enterrados e Enterrados

As unidades mecanizadas devem ser aceitas somente para sistemas apoiados. O projeto de
sistemas apoiados deve prever o apoio dncora dos tanques e reatores em multiplos pontos de apoio.

O projeto de sistemas semi-enterrados e enterrados deve considerar fundamentalmente a
escolha da classe de rigidez. A rigidez deve ser selecionada de acordo com dois parametros:

e  Condigdes de aterro que inclui: solo nativo, tipo de reaterro e alturas de recobrimento;
e  Pressdo negativa.
Normas ASTM D1586 e ASTM D2487.

12.8. Sistemas de Tratamento Mecanizados

O projeto de sistemas mecanizados deve prever o isolamento da parte mecanica em relacdo
aos tanques de PRFV, de modo que nenhuma vibracdo seja projetada causando trincas ou
danificando o material dos tanques. Sopradores e bombas ndo devem ser previstas no corpo dos
tanques ou reatores e sim fora destes com apoio do tipo vibra stop, amortecedor de impacto. Prever
o uso de junta de vedagao da tubulacdo em borracha para diminuir a vibra¢ao do soprador. Os
limites de tolerancia dos ruidos gerados nos equipamentos eletromecanicos deverao estar de acordo
com a norma NR 15 — Ministério do Trabalho.
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32 Garantia de Qualidade

O fabricante deve:

e  Comprovar que todos os componentes de PRFV sdo fabricados por pessoal qualificado e com
experiéncia comprovada de 5 anos na fabricacdo e unido dos materiais de PRFV.

e  Garantir que as resinas utilizadas na fabricagdo dos componentes de PRFV sdo aprovadas para o
uso desejado e que foram aplicadas de acordo com os critérios técnicos do fornecedor da resina.

e  Demonstrar o cumprimento dos requisitos minimos de desempenho do material e do produto.

k< Inspecao de Fabrica

Fica a critério da CORSAN a visita a empresa fabricante das unidades de PRFV a qualquer
momento durante o processo de fabricacgao.

O fabricante deve notificar a CORSAN quando a fabricacdo for iniciada. A qualquer momento,
sem aviso prévio, a CORSAN pode visitar a fabrica e verificar todas as etapas de fabricacdo para
garantir que o controle de qualidade seja mantido.

A opcao de visitacao e inspecdo deve permanecer em vigor durante todo o ciclo de produgao
das pecas utilizadas no projeto.

k /4 Fornecimento de Amostra Teste

O fabricante deve dispor de no minimo trés amostras para os ensaios das propriedades
mecanicas e analise da laminacdo. Os corpos de prova devem ser extraidos dos locais onde serdo
colocados os flanges, entradas de inspec¢do, entre outros, das unidades fabricadas. Os corpos de
prova devem ser enviados para os laboratérios credenciados.

B Aceitacao das Unidades Fabricadas

A aceitagdo das unidades de PRFV deve ser baseada nas analises e ensaios de laboratério do
fabricante, dos ensaios das amostras obtidas em campo e analisadas em laboratério credenciado e
inspecdo da CORSAN durante o processo de fabricacao.

Nenhum sistema deve ser montado até que a CORSAN aprove todos os resultados para
verificacdo da conformidade com os requisitos técnicos especificados nesta norma.

O fabricante deve arcar com os custos da realizacdo dos ensaios no laboratdrio credenciado.
Todas as amostras da fabrica e de campo devem ser analisadas para determinagao:

e  Resisténcia a tragdo e flexdo
e Dureza Barcol

e  Conteldo de vidro

e  Medi¢do de espessura
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e Inspecdo da qualidade visual do laminado
e Testes de desenvolvimento de cura

Se as amostras ndo cumprem os requisitos de dados técnicos do fornecedor da resina, ou ndo
atende as etapas de fabrica¢do das especificagGes, o fabricante deve:

e  Testar todas as pecas fabricadas durante o processo de execugao.

e  Utilizar um dos laboratérios independentes indicados pela CORSAN para fornecer um parecer
em separado.

e  Contatar o laboratério escolhido para coletar 10 amostras removidas das unidades de PRFV.

e  Rejeigdo por escrito pela CORSAN se as unidades nao cumprirem os requisitos. O fabricante
deve remover todas as unidades ndao-conformes e substituir por novos materiais fabricados em
conformidade com as especificagdes. Deve ser realizada outra coleta de amostras e os testes
devem ser repetidos.

e Aceitac¢do por escrito da CORSAN.

n Vida Util
As unidades de PRFV e o material do meio suporte (se houver) devem apresentar vida util de

no minimo 20 (vinte) anos. Garantia de 10 (dez) anos para as unidades de PRFV e 2 (dois) anos para
os demais componentes, a partir do inicio da operagao, contra quaisquer defeitos de fabricagado.

E 53 Metodologia de Inspeg¢ao

A inspecdo de unidades construidas em materiais compésitos (PRFV) requer do inspetor um
minimo de conhecimento dos processos de fabricagdo e do desempenho do material. O inspetor
deve:

e  Certificar que a resina empregada na fabrica¢do seja a recomendada para o ambiente em que a
unidade serd utilizada.

e  Verificar o grau de cura da resina por meio do impressor Barcol. Recomendado que sejam
realizadas 10 leituras da dureza Barcol e apds eliminar os dois valores mais altos e os dois mais
baixos, considerar como valor definitivo a media das leituras restantes. Este valor médio nao
devera ser inferior a 90 % do valor recomendado. A medi¢cdo da dureza Barcol devera ser
efetuada sobre a superficie interna e externa da unidade. O inspetor deverd levar em
consideracdo que as unidades fabricadas com (“véu” organicos) apresentam menores valores de
dureza Barcol apesar da resina estar bem curada. A cura desempenha parte importante na
resisténcia quimica de uma resina e ela pode ser medida pela sua dureza final. Cada tipo de
resina tem a sua dureza final especificada, indicando sua polimerizagdo, quando entdo
apresenta sua total resisténcia quimica e mecanica. O durbmetro utilizado para poliéster é o
Barcol modelo 914 ou similar.

e Ainspecdo visual do equipamento é feita com auxilio de uma lampada de 200W ou 300W. O
“liner” deve ser isento de trincas, crateras, bolhas de ar, fibras de vidro ou qualquer outro
material estranho. O inspetor devera insistir para que qualquer defeito encontrado seja
devidamente reparado. Colocar lampada por detrds da parede da peca para verificar a
uniformidade do laminado, se ha bolhas de ar, rachaduras internas, pontos falhos, impregnacao
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total do reforco pela resina. Uma superficie lisa e uniforme indica que houve completa e
uniforme cura do laminado. A fibra de vidro deve estar perfeitamente coberta pela resina, uma
vez que o ataque ao laminado é feita pela resina, o reforgo ndo pode estar exposto. Este exame
é realizado com maior profundidade quando se retira um corpo de prova em locais onde seja
possivel, sem prejudicar a unidade.

e  Conferir a espessura da parede do equipamento em diversos pontos. Isto pode ser feito por
métodos ndo destrutivos (ultrasom).

e  Medir o teor de vidro, bem como a sequéncia de construcdo da parede pode ser conhecido pela
gueima de pequenos corpos de prova extraidos da parede do equipamento quando é feito o
corte para colocacdo dos bocais de entrada, saida, bocas de inspecdo, drenos, etc.

e Observar que as fibras de vidro ndo deverdo nunca ficar expostas ao ambiente agressivo. E
necessario que as fibras fiqguem sempre bem protegidas por uma camada rica em resina.

e  Nas juntas das tampas ou fundos com o corpo do tanque é necessario que a inibigdo superficial
da cura da resina seja também observada. Para o teste basta colocar algumas gotas de acetona
sobre a drea que estd sendo examinada e esfregar a acetona com os dedos sobre a superficie do
equipamento e observar a formacdao de pegajosidade superficial. Se esta pegajosidade se
manifestar a resina teve sua cura inibida na superficie. Caso contrario a cura estd completa e
satisfatoria.

e  Verificar a composicdo geral da parede da unidade: pequenas variagdes na quantidade vidro-
resina, apesar de afetar a resisténcia local da estrutura, ndo afetara a sua capacidade total de
suportar as cargas aplicadas, desde que em média a quantidade de fibra de reforgo seja
mantida.

e  Realizar os testes de impacto: a resisténcia de laminados com tecidos é 2 (duas) vezes a
resisténcia do laminado construido com manta.

e Verificar se as conexdes, registros e flanges estejam bem fixados, sem falhas de laminagao.

e  Verificar se os bocais de inspe¢do e tampa de cobertura estdo perfeitamente vedadas.

e  Verificar se estruturalmente as fibras de reforco estdo orientadas conforme a solicitacdo das
cargas. A secdo ou espessura do elemento estrutural facilmente variada permitindo a
incorporagdo de reforgos localizados conforme a aplicagdo real. Nervuras podem ser colocadas
onde se exige maior rigidez. E aconselhavel que a estrutura seja composta de manta entre dois
tecidos (duas camadas sucessivas de tecido resultam em baixa resisténcia ao cisalhamento
interlaminar), melhora a resisténcia quimica da resina e a resisténcia mecanica das fibras de
vidro.
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4 INSTALAGAO E TRANSPORTE

Os procedimentos recomendados para manuseio e instalagdo de estruturas construidas em
PRFV sdo:

e N&o deve ser arrastada ou rolada.

e  N3do deve sofrer quedas ou impactos de qualquer espécie.

e  Se houver necessidade de acesso a unidade é necessario que seja utilizado sapatos com sola de
borracha ou qualquer outro material nao abrasivo.

e Nunca use cabos de aco ou correntes diretamente sobre as estruturas. Se cabos de ago ou
correntes forem empregados para amarra¢do, a estrutura deve ser protegida com material
flexivel (feltro, borracha, etc.).

e Enquanto a estrutura aguarda instalacdo ndo o deixe solta e suscetivel de ser deslocada pela
acdo do vento. A estrutura devera ser apoiada em ber¢os e amarrados. Use material macio,
flexivel, para amarragao.

[ Evite concentragdo de tensdes e deformagdes excessivas na estrutura durante o manuseio e
transporte.

e Durante o transporte coloque sempre uma tira de material macio (borracha, feltro) entre a
estrutura e qualquer apoio rigido.

e A superficie dos flanges devera ser protegida contra impactos e arranhdes durante o transporte
e manuseio.

e Nunca estoque ou transporte um tanque completamente fechado. Deixe sempre desobstruida
uma pequena abertura para que o ar possa entrar ou sair.

° Os tanques horizontais cilindricos devem ser montados sobre (de preferéncia) dois bergos de
120° e largura minima 6”. Mais de dois apoios podem ser empregados sempre que nao houver
possibilidade de recalque diferencial do solo. O tanque deve ser isolado do bergo através do uso
de material de baixo modulo de elasticidade.

e  Tanques verticais cilindricos de fundo chato devem, de preferéncia, ser totalmente apoiados no
fundo. Lajes de concreto ou solo compactado podem ser usados. E importante que o fundo do
tanque ndo fique em balango para evitar ocorréncia de tensdes de flexdo excessivas.

e  Ostanques verticais expostos a acdo do vento devem ser estaiados ou firmemente ancorados.

e  Recorra ao uso de acoplamento flexivel para evitar que vibragdes (de bombas, por exemplo)
sejam transferidas aos equipamentos.

e  Evite concentracGes de tensdes nos apoios de tubula¢des aéreas. Recomendamos o emprego de
apoios largos, tipo bragadeiras.

e O espacamento entre apoios para tubulagdes aéreas é menor que aquele recomendado para
estruturas metadlicas. Isto é consequéncia do baixo modulo de elasticidade e conseqiiente
flexibilidade do material. O espacamento maximo admitido entre apoios encontra-se tabelado, k
para diversos diametros de tubos de diversas classes, pela norma NBS PS 15-69.

e Tubulagdes aéreas geralmente ndo requerem juntas de dilatagao.

e  De preferéncia os equipamentos deverdo ser icados através de algas previamente soldados em
sua parede. Caso isso ndao tenha sido previsto no projeto empregue 2 cintas de nylon
padronizada para icamento. Estas duas cintas sustentardo a estrutura e serdo amarradas as
extremidades de uma barra de ago ou madeira (spreader bar) a qual por sua vez se apoiara
diretamente no gancho do guindaste. E recomendado o emprego e evitar impactos do mesmo
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contra outras estruturas proximas. Estas cordas guias sdo amarradas nas extremidades do
equipamento e permitem que, do chao, os trabalhadores guiem o equipamento para a posi¢ao
desejada, apenas puxando a extremidade da corda guia na dire¢do conveniente.

§ INFORMAGOES TECNICAS A SEREM FORNECIDAS

Devem ser apresentadas juntamente com o projeto técnico, as seguintes informagoes:

e  Descrigao técnica dos equipamentos e das caracteristicas construtivas e operacionais;

e  Fluxograma basico do processo e de instrumentagao;

e  Lista dos materiais empregados na construcao dos principais componentes do sistema;

e  DATA BOOK dos ensaios realizados com o material e os equipamentos;

Memorial de Célculo demonstrando a aplicagdo do material para as condigdes solicitadas;
Responsabilidade técnica em relagdo ao estrutural e operacional;

Responsabilidade técnica em relagdo a implantagao dos sistemas;

Manual de Operacao completo do Sistema de Tratamento.
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: COMPANHIA RIOGRANDENSE DE SANEAMENTO

SisProC
Sistema de Protocolo CORSAN

CORSAN | |

CHECK LIST — INSPEGAO DE FABRICA - HOMOLOGAGAO DO FORNECEDOR

Periodo Inspecao: ‘ Data Encerramento:

Local:

Objetivo:

VERIFICAGAO E ENSAIOS

REQUISITOS A SEREM CONFERIDOS Sim | Nio | NC | NA | AP

1 | DOCUMENTAGCAO

1.1. | Certificado de Analise de Matéria-Prima do Fornecedor

1.2. | Relatdrio de Controle Interno da Matéria-Prima

1.3. | Certificado de Calibragao dos Equipamentos de Medigéo

1.4. | Relatorio de Controle Interno do Laminado

1.5. | Laudo de Inspecgéo do Laminado Laboratério Credenciado

1.6. | Relatorio de Controle Interno das Variaveis Ambientais

1.7. | Relatério de Controle Interno da Contengéo, Transferéncia e Estocagem

2 |VERIFICAGAO DIMENSIONAL

2.1.|Obs.:

3 |AVALIAGAO VISUAL

3.1. | Obs.:

4 |DUREZA BARCOL

4.1. | Obs.:

5 |TESTE DE CURA

6 |MEDIGCAO DA ESPESSURA

7 |MEDIGAO DAS CAMADAS

Observagoes Visto Inspetor Local

NC = Nao Conforme; NA = Nao Aplicavel; AP = Aprovado.

*Esta é apenas uma das etapas do processo de APROVAGAO. A aprovagio nesta etapa ndo garante a APROVAGAO FINAL.
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SisProC
Sistema de Protocolo CORSAN

CORSAN | |
| / / |
CHECK LIST — FORNECIMENTO AMOSTRA TESTE
Periodo Amostragem: ‘ Data Encerramento:
Local:
Objetivo:

VERIFICAGAO E ENSAIOS

REQUISITOS A SEREM CONFERIDOS Sim | Nio | NC | NA | AP

1 | ENSAIOS MECANICOS

1.1. | Resisténcia a Tragao

1.2. | Modulo de Tragéao

1.3. | Resisténcia a Flexao

1.4. | Modulo de Flexao

1.5. | Resisténcia a Compressao

1.6. | Resisténcia ao Impacto

2 |ENSAIOS FisICOS

2.1. | Peso Especifico

2.2. | Alongamento a Ruptura

2.3. | Absorgao de Agua

2.4. | Encolhimento do Molde

2.5. | Medigao da Espessura das Camadas

2.6. | Medigao da Espessura das Paredes

3 |ENSAIOS QUimMICOS

4 |AVALIAGAO VISUAL

5 |DUREZA BARCOL

6 |TEOR DE VIDRO POR PESO

Observagoes Visto Inspetor Local

NC = Nao Conforme; NA = Nao Aplicavel; AP = Aprovado.
*Esta é apenas uma das etapas do processo de APROVAGAO. A aprovagio nesta etapa ndo garante a APROVAGAO FINAL.
COMPANHIA RIOGRANDENSE DE SANEAMENTO - CORSAN

ANEXO Il — Fornecimento de Amostra Teste - Norma Padronizagdo ETE’s Compactas PRFV
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SisProC
Sistema de Protocolo CORSAN

: COMPANHIA RIOGRANDENSE DE SANEAMENTO

CORSAN | |
| / / |
CHECK LIST - INSPEGAO DE FABRICA - PRODUTO PRONTO
Periodo Inspecao: ‘ Data Encerramento:
Local:
Objetivo:

VERIFICAGAO E ENSAIOS

REQUISITOS A SEREM CONFERIDOS Sim | Nio | NC | NA | AP

1 | DOCUMENTAGAO

1.1. | Relatério Interno de Controle do Processo de Laminagao

1.2. | Relatdrio Interno de Consumo de Matéria-Prima

2 |VERIFICAGAO DIMENSIONAL

3 |AVALIAGAO VISUAL

4 |DUREZA BARCOL

5 |TESTE DE CURA

6 |MEDIGCAO DA ESPESSURA

7 |MEDIGAO DAS CAMADAS

Observagoes Visto Inspetor Local

NC = Nao Conforme; NA = Nao Aplicavel; AP = Aprovado.
*Esta é apenas uma das etapas do processo de APROVAGAO. A aprovagio nesta etapa ndo garante a APROVAGAO FINAL.

COMPANHIA RIOGRANDENSE DE SANEAMENTO - CORSAN
ANEXO Il - Inspegéo de Fabrica — Produto Pronto - Norma Padronizagdo ETE’s Compactas PRFV
Pagina 1 de 1



: COMPANHIA RIOGRANDENSE DE SANEAMENTO

SisProC
Sistema de Protocolo CORSAN

CORSAN | |
| / / |
CHECK LIST - ACEITAGAO
Periodo Amostragem: ‘ Data Encerramento:
Local:
Objetivo:

VERIFICAGAO E ENSAIOS
REQUISITOS A SEREM CONFERIDOS Sim | Ndo | NC | NA | AP
1 |AVALIAGAO VISUAL

2 |CONFERENCIA DAS INSPEGOES E ENSAIOS

3 | CONFERENCIA DA RASTREABILIDADE DO PRODUTO

4 |DUREZA BARCOL

5 |TESTE DE CURA

6 |MEDIGAO DA ESPESSURA

7 |RESISTENCIA A TRACAO

Observagoes Visto Inspetor Local

NC = Nao Conforme; NA = Nao Aplicavel; AP = Aprovado.
*Esta é apenas uma das etapas do processo de APROVAGAO. A aprovagio nesta etapa ndo garante a APROVAGAO FINAL.
COMPANHIA RIOGRANDENSE DE SANEAMENTO - CORSAN

ANEXO IV — Aceitagao - Norma Padronizagdo ETE’s Compactas PRFV
Pagina 1 de 1
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