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ESPECIFICACAO TECNICA
BRACOS PARA ILUMINACAO PUBLICA

1. OBJETIVO

1.1 Esta Especificacdo estabelece critérios e exigéncias técnicas minimas, aplicaveis a
fabricacd@o e ao recebimento de bragos para utilizacdo em iluminacao publica, a serem fornecidas
a PMPA.

1.2 Esta especificacdo nao isenta de responsabilidade o fornecedor quanto ao desempenho
do material.

1.3 Esta especificacdo ndo exime o fornecedor da responsabilidade sobre o correto projeto,
fabricagcdo e desempenho dos bracos para iluminacdo publica ofertados, sendo o fornecedor
responsavel também pelos componentes e/ou processos de fabricagdo utilizados por seus
subfornecedores.

1.4 Os tipos de bragos sdo descritos na tabela a seguir:

Cdédigo Braco Tipo Utilizacao
1065895 IP-B1 Normal
1065903 IP-B2 Normal
1065911 IP-B3 (4ngulo) Normal
1065929 IP-B4 (desenho) Poste c/Transformador
1065937 IP-B5 Poste c/Transformador
1065945 IP-B6 Poste c/Transformador
1065952 IP-B7 Normal
1065960 IP-B8 Normal

2. REFERENCIAS

ABNT-NBR 5101 (NB-429) - lluminagéo publica - Procedimento

ABNT-NBR 5426 (NB-309-01) - Planos de amostragem e procedimentos na inspe¢do por atributos -
Procedimento

ABNT-NBR 5461 (TB-23) - llumina¢&o - Terminologia
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NOTAS:
1) Devem ser consideradas aplicaveis as ultimas revisdes dos documentos listados acima, na
data da abertura da Licitagao.

2) E permitida a utilizagdo de normas de outras organizacbes desde que elas assegurem
qualidade igual ou superior a assegurada pelas normas relacionadas anteriormente e que néo
contrariem esta Especificacdo. Se forem adotadas, elas devem ser citadas nos documentos da
proposta e, caso a PMPA julgue necessario, o proponente deve fornecer uma cépia.

3) Todos os documentos citados como referéncias devem estar a disposicdo do inspetor da
PMPA no local da inspecéo.

4) Em caso de divida ou omisséo prevalecem:
1° Esta especificacao;
2° Demais normas técnicas da PMPA
3° As normas citadas no item 2 desta especificagdo
4° As normas apresentadas pelo proponente desde que aprovadas pela PMPA

5) Para todos os materiais, durante o processo de julgamento técnico, devera ser considerada
a intercambiabilidade das pecas.

6) Sempre que solicitado o fornecedor devera apresentar os laudos técnicos conforme a NBR
correspondente.

7) O fornecedor devera dispor de equipamentos e meios para controle de qualidade da fabricagcédo
do material.

8) A PMPA reserva-se o direito de exigir a apresentacédo de Certificado de Qualidade, expedido
por laboratério de notéria especializagdo ou 6érgdo governamental e catalogos técnicos do
material a ser fornecido.

9) Laudos e ensaios realizados em laboratérios nao oficiais ou nos laboratérios dos fabricantes,
poderdo ser comprovados no local por representante da PMPA.

10) As amostras fornecidas para aprovacdo do brago, de acordo com os ensaios de tipo, se
aprovadas serdo de propriedade da PMPA e serdo consideradas como modelo para entregas
posteriores.

11) O fornecedor devera indicar um representante local, sendo este responsavel pelo fluxo de
informacdes, tramites técnicos e administrativos.

12) Os custos de reinstalacdo dos bracos serdo por conta do fornecedor, no caso de defeito de
fabricacdo comprovado por ensaio e que requeira sua substituicao.

13) O fornecedor deveré informar sua capacidade maxima de producao.
** Definir Critérios de aprovacao de novos fornecedores

3. DEFINICOES

Para os efeitos desta Especificacdo sdo adotadas as definicbes da NBR 6547, NBR 5461, e da
NBR 5101.

4. CONDICOES GERAIS

41 Geral
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4.1.1 Além das exigéncias desta Especificacdo, o fornecimento deve estar de acordo com o0s
requisitos das normas citadas no Capitulo 2.
4.2 Aprovacao de documentos

4.2.1 Os documentos para aprovacdo dos bracos devem conter claramente explicitadas as
seguintes informagfes minimas, fornecidas no modelo do Anexo:

a) relagéo de subfornecedores de qualquer natureza;
4.3 Meio ambiente

**** licenga ambiental
4.3.1 Em todas as etapas da fabricagcdo dos bracos, devem ser rigorosamente cumpridas a
legislacao ambiental brasileira vigente e as demais legislagc6es estaduais e municipais aplicaveis.

4.3.3 O fornecedor é responséavel pelo pagamento de multas e pelas a¢des decorrentes de
praticas lesivas ao meio ambiente que possam incidir sobre a PMPA, quando derivadas de
condutas praticadas por ele ou por seus subfornecedores.

4.4 Transporte e descarga

4.4.1 O transporte do produto até o almoxarifado especificado pela PMPA, é de responsabilidade
do contratado, devendo o mesmo certificar-se da correcdo e integralidade dos documentos
necessarios para o recebimento pelo almoxarifado, e do horéario de funcionamento do mesmo.
Esta incluso também a descarga, o transporte do produto até as prateleiras e o empilhamento do
produto.

45 Garantia

4.5.1 O fornecedor deve dar garantia de 10 anos, a partir da data de fabricagéo, contra qualquer
defeito de materiais ou de fabricacdo dos bracgos ofertados.

4.5.2 O tempo decorrido entre as datas de fabricacdo e de entrega deve ser inferior a trés meses.

4.5.3 Em caso de devolucdo dos bragos, dentro do periodo de garantia, todos os custos de
material, transporte, inspecdo, entrega e instalacdo dos bracos, serdo de responsabilidade
exclusiva do fornecedor. Os custos poderdo ser compensados com 0 envio de um nimero maior
de pecas.

4.5.3 Se o motivo da devolucao for mau funcionamento devido a deficiéncia de projeto, todos os
custos seréo de responsabilidade do fornecedor, independentemente do prazo de garantia estar
vencido ou néo.

4.5.4 O recebimento dos bracos fornecidos em substituicdo aos defeituosas ficard condicionado
a aprovacao dos mesmos em todos 0s ensaios previstos nesta Especificacao.

455 Os bragos entregues em substituicdo aos defeituosos, dentro do prazo de garantia, devem
ter essa garantia renovada por um periodo de 05 anos a contar da nova entrada em operacao.

4.6 Aprovacdo de prototipos
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4.6.1 O fornecedor deve submeter previamente a aprovacdo da PMPA, como condicao para
fornecimento, prot6tipos de bracos, com os tipos aqui especificadas, nos seguintes casos:

a) fornecedor que nao tenha fornecido esse material a PMPA;

b) fornecedor que ja tenha prot6tipo aprovado pela PMPA e cujo projeto tenha sido
alterado;

c¢) fornecedor que tenha enviado protétipo a PMPA, tendo sido o mesmo reprovado total
ou parcialmente;

d) quando solicitado pela PMPA.

4.6.3 Para aprovacao de protétipos, o fornecedor deve fornecer 1 braco de cada modelo
padronizado nesta Especificacéo.

4.6.4 Essa amostra podera ser submetida aos ensaios de tipo e de rotina, e ndo deve falhar
para que seja considerada aprovada.

4.7 CondicOes de servigco
4.7.1 Os bracos devem ser projetados para trabalhar sob as seguintes condi¢bes normais de
servigo:
a) altitude néo superior a 1.500 metros;
b) temperatura média do ar ambiente, num periodo de 24 horas, nao superior a 35°C;
¢) temperatura minima do ar ambiente igual a -5°C e maxima igual a 50°C;
d) umidade relativa do ar até 100%;
e) presséo do vento ndo superior a 700 Pa. (velocidade basica do vento 45 m/s)
f) Precipitacdo pluviométrica média anual de 1500 a 3000 milimetros, sendo que as
lampadas poderéo ficar expostas ao sol, chuva e poeira.
g) demais caracteristicas climaticas da regido Sul
Obs: O clima contribui para a formacéo de fungos e acelera a deteriorac&o e a corrosao.
O Fornecedor devera providenciar a tropicalizacdo e o que for necessario para um bom
desempenho das lampadas nas condi¢des acima descritas.
4.7.2 Condicdes anormais de servico serdo indicadas no Edital de Licitagéo.

4.8 Identificacdo

4.8.1 Cada braco deve apresentar uma placa de identificacdo com as seguintes informacdes
minimas gravadas, de forma legivel e indelével:

a) nome do fabricante;
b) Tipo de braco (Padrdo SMOV);
c) Sigla da PMPA;

d) data de entrega (més e ano).
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e)ldentificacéo na base
4.8 Acabamento

Os bragos de iluminagdo publica devem ser isentos de rebarbas, cantos vivos,
achatamento de secdes ou outros defeitos incompativeis com o seu uso.

A zincagem deve ser feita apds a fabricacdo, furacdo, soldagem e identificacdo da base.

Quanto ao aspecto visual, as partes zincadas devem estar isentas de areas nao revestidas
e irregularidade tais como inclusbes de fluxo de borras ou outros defeitos. Eventuais diferencas
de brilho, de cor ou cristalizacdo ndo séao consideradas como defeito.

4.9 Acondicionamento

4.9.1 Os bragos devem ser acondicionados de modo a garantir transporte seguro em quaisquer
condi¢cdes e limitagdes que possam ser encontrados e as operagfes usuais de manuseio e de
armazenamento néo abrigado.

4.9.2 A embalagem sera considerada satisfatoria se o braco de iluminacédo publica for encontrado
em perfeito estado na chegada ao destino. A embalagem final, assim como o acondicionamento
parcial devem ser feitos de modo que a massa e as dimensdes sejam mantidas dentro dos limites
razoaveis, a fim de facilitar o manuseio, 0 armazenamento e o transporte.

4.10 Revestimento de zinco

4.10.1 O revestimento de zinco dos bracos de iluminacdo publica deve atender as seguintes
condicbes:

a) O zinco deve ser do tipo definido na NBR 5996, com no maximo 0,01% de aluminio;
b) A zincagem deve ser executada por imersdo a quente, conforme a NBR 6323;

c) A camada de zinco deve ser aderente, continua e uniforme, devendo suportar o ensaio de
uniformidade

N° de imersdes (visita a galvanizacéo)
d) A zincagem deve ser feita ap6s a fabricacao, perfuracédo, soldagem e marcacao das pecas.
O excesso de zinco deve ser removido preferencialmente por centrifugacdo ou batimento.
As saliéncias devem ser limadas ou esmerilhadas, mantendo-se a espessura minima da camada
de zinco.

e) Antes de decorridas 48 horas ap0s a zincagem, as pec¢as nao devem ficar expostas a
intempéries.

5 Condicdes especificas

5.1 Materiais
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5.1.1 Tubo: Ago carbono, ABNT 1010 a 1020, conforme DIN-2440 em pec¢a Unica,
dimensdes apresentadas nos respectivos desenhos.

5.1.2 Base (Sapata): Ago carbono, ABNT 1010 a 1020, em forma de perfil ou chapa
dobrada, espessuras apresentadas nos respectivos desenhos.

5.1.3 Aleta de fixacdo do tubo a base: a chapa para fixacao através da solda entre a
sapata e o tubo deverd ser de aco carbono com espessura minima e dimensdes apresentadas no
desenho.

5.2 Protecao superficial

5.2.1 Os bracos de iluminacdo publica deverdo ser zincados por imersdao a quente
conforme NBR 6323.

5.2.2 A massa e a espessura minima de camada de zinco deve atender o ANEXO A tabela
1 desta especificacao técnica.

5.3 Caracteristicas mecéanicas

5.3.1 Resisténcia a flexao

O braco corretamente instalado em poste deve atender os valores de flechas maxima e
residual méxima quando aplicados os esforcos vertical e horizontal.

Para o esfor¢o horizontal aplicado na ponta dos bracgos, estes ndo devem apresenta flecha
residual, medida cinco (5) minutos ap0s a retirada do esforco.

5.3.2 Resisténcia ao torque

As bases dos bragos de iluminacdo publica devem suportar a aplicagdo do torque de (em

estudo) aplicado nos parafusos que a fixam, sem sofrer deformacdo permanente ou afundamento
da base.
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6. Inspecéo
6.1 Geral
A necessidade e os tipos de ensaios serdo descritos no edital de compra do material.

6.1.1 A inspecdo compreende a execucdo de todos os ensaios de recebimento, isto é, a
execucédo dos ensaios de rotina e, quando exigido pela PMPA no Pedido de Compra, do ensaio
de tipo.

6.1.2 Se exigido, o ensaio de tipo deve:

a) ser realizado em laboratério de instituicao oficial ou nas instalagdes do fornecedor desde
que, nesse Ultimo caso, tenha sido previamente homologado pela PMPA;

b) ser realizado, em qualquer hipétese, em amostras escolhidas aleatoriamente e retiradas
da linha normal de producéo pelo inspetor da PMPA ou por seu representante legal;

¢) ser acompanhado, em qualquer hipotese, pelo inspetor da PMPA ou por seu
representante legal.

6.1.3 De comum acordo com a PMPA, o fornecedor podera substituir a execugéo do ensaio de
tipo (ensaio de vida) pelo fornecimento do relatério do mesmo ensaio, desde que executado em
material idéntico ao ofertado, sob as mesmas condi¢des de ensaio e atendendo aos requisitos de
6.1.2.

6.1.4 A PMPA se reserva o direito de efetuar o ensaio de tipo para verificar a conformidade do
material com o relatério de ensaio exigido com a proposta.

6.1.5 Qualquer alteracao efetuada pelo fabricante em bragos cujo prot6tipo ja tenha sido
aprovado pela PMPA devera ser informada, com antecedéncia, pelo fornecedor. Nesse caso, a
PMPA avaliara a necessidade de nova realizacdo dos ensaios de tipo e de rotina previstos nesta
Especificagéo.

6.1.6 O fornecedor deve dispor de pessoal e de aparelhagem, proprios ou contratados,
necessarios a execuc¢ao dos ensaios (em caso de contratacao, deve haver aprovacgao prévia da
PMPA).

6.1.7 A PMPA se reserva o direito de enviar inspetores devidamente credenciados, com o
objetivo de acompanhar qualquer etapa de fabricacdo e, em especial, presenciar 0s ensaios.

6.1.8 O fornecedor deve assegurar ao inspetor da PMPA o direito de familiarizar-se, em
detalhe, com as instalacfes e 0s equipamentos a serem utilizados, estudar as instrucdes e
desenhos, verificar calibracdes, presenciar ensaios, conferir resultados e, em caso de davida,
efetuar novas inspecdes e exigir a repeticdo de qualquer ensaio.

6.1.9 O fornecedor deve possibilitar ao inspetor da PMPA livre acesso a laboratérios e a locais
de fabricacéo e de acondicionamento.

6.1.10 O fornecedor deve informar a PMPA, com antecedéncia minima de dez dias Uteis para
fornecimento nacional e de trinta dias para fornecimento internacional, a data em que o material
estara pronto para inspecao.
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6.1.11 O fornecedor deve apresentar ao inspetor da PMPA certificados de afericdo dos
instrumentos de seu laboratdério ou do contratado, a serem utilizados na inspecao, nas medicdes e
nos ensaios do material ofertado, emitidos por 6rgdo homologado pelo INMETRO , ou por
organizacao oficial similar em outros paises. A periodicidade méaxima dessa afericdo deve ser de
um ano, podendo acarretar a desqualificacdo do laborat6rio o0 ndo cumprimento dessa exigéncia.
Periodos diferentes do especificado poderdo ser aceitos, mediante acordo prévio entre a PMPA e
o fornecedor.

6.1.12 Todas as normas, especificacdes e desenhos citados como referéncia devem estar a
disposicdo do inspetor da PMPA no local da inspecéo.

6.1.13 Os subfornecedores devem ser cadastrados pelo fornecedor sendo este o Unico
responséavel pelo controle daqueles. O fornecedor deve assegurar & PMPA o acesso a
documentacao de avaliacdo técnica referente a esse cadastro.

6.1.14 A aceitacdo do lote, e/ou a dispensa da execucao de qualquer ensaio:

a) ndo eximem o fornecedor da responsabilidade de fornecer o material de acordo com
0s requisitos desta Especificacéo;

b) ndo invalidam qualquer reclamacéo posterior da PMPA a respeito da qualidade do
material e/ou da sua fabricacéo.

Em tais casos, mesmo apo6s haver saido da fabrica, o lote pode ser inspecionado e submetido a
ensaios, com prévia notificacdo ao fornecedor e, se necessario, em sua presenca. Em caso de
qualquer discrepéncia em relacao as exigéncias desta Especificacéo, o lote pode ser rejeitado e
sua reposicdo sera por conta do fornecedor.

6.1.15 A rejeicdo do lote, em virtude de falhas constatadas nos ensaios, ndo dispensa o
fornecedor de cumprir as datas de entrega prometidas. Se, na opinido da PMPA, a rejeicao
tornar impraticavel a entrega do material nas datas previstas, ou se tornar se evidente que o
fornecedor ndo sera capaz de satisfazer as exigéncias estabelecidas nesta Especificacdo, a
PMPA se reserva o direito de rescindir todas as suas obrigacfes e de obter o material de outro
fornecedor. Em tais casos, o fornecedor sera considerado infrator do contrato e estara sujeito as
penalidades aplicaveis.

6.1.16 Todas as unidades de produto rejeitados, pertencentes a um lote aceito, devem ser
substituidas por unidades novas e perfeitas, por conta do fornecedor, sem énus para a PMPA.
Tais unidades correspondem aos valores indicados na coluna Ac da Tabela.

6.1.17 O custo dos ensaios de rotina deve ser por conta do fornecedor.

6.1.18 A PMPA se reserva o direito de exigir a repeticdo de ensaios em lotes j& aprovados.
Nesse caso, as despesas serdo de responsabilidade:

a) da PMPA, se as unidades ensaiadas forem aprovadas na segunda inspecao;
b) do fornecedor, em caso contrario.

6.1.19 Os custos da visita do inspetor da PMPA (locomocéo, hospedagem, alimentacéo,
homem hora e administrativo) correrdo por conta do fornecedor nos seguintes casos:

a) se 0 material estiver incompleto na data indicada na solicitacéo de inspecéao;
b) se o laboratério de ensaio ndo atender as exigéncias de 6.1.6, 6.1.11 e 6.1.12;

9
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c) se o material necessitar de acompanhamento de fabricag&do ou inspecéo final em
instalagdes de subfornecedor contratado pelo fornecedor, em localidade diferente da
sede do fornecedor;

d) se houver reinspecdo do material por motivo de recusa nos ensaios.

6.2 Ensaios de rotina

Os ensaios de rotina devem ser executados em conformidade com as informacgdes do
Anexo A e as exigéncias abaixo.

Os métodos de ensaio dos bracos de iluminag&o publica devem obedecer ao descrito a
segue estar de acordo com as norma e documento complementares citados anteriormente.

6.2.1 Inspecdo visual

6.2.1.1 Antes de serem efetuados os demais ensaios de rotina, o inspetor da PMPA deve
realizar uma inspecéo visual para verificar:

a) Material;

b) Acabamento;

¢) Identificagéo;

d) Acondicionamento e Embalagem

Constitui falha a ndo conformidade de qualquer uma das caracteristicas verificadas com as
especificadas anteriormente.

6.2.2 Verificacdo dimensional

Devem ser verificadas as dimensdes correspondentes de cada brago e estas devem estar
de acordo com as figuras desta especificacdo

Constitui falha a nao conformidade de qualquer uma das caracteristicas verificadas com as
especificadas anteriormente.

6.2.3 Ensaio de resisténcia mecéanica a flexao
6.2.4 Ensaio de resisténcia mecéanica ao torque
6.2.5 Ensaio de revestimento de zinco

6.3  Ensaios detipo

S&ao 0s ensaios relacionados nos ensaios de rotina além do ensaios de névoa salina e do
ensaios para determinacdo da composi¢ao quimica.

Deveréo ser realizados no minimo em uma unidade, para verificacdo de determinadas
caracteristicas de projeto e do material. Estes ensaios devem Ter seus resultados
devidamente comprovados, através de relatérios de ensaios emitidos por 6rgao
tecnicamente capacitado, devendo atender ao item 6 desta especificacdo. Devera ser
realizado conforme a descricdo para a execuc¢ao dos ensaios desta especificacao

10
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6.4  Execucdo dos ensaios
6.4 Relatério dos ensaios

6.4.1 O relatério dos ensaios, providenciado pelo fornecedor, deve conter, no minimo, as
seguintes informagodes:

a) nome e/ou marca comercial do fabricante;

b) niumero do Pedido de Compra;

c) tipo de braco;

e) descricdo sucinta dos ensaios;

f) normas técnicas, instrumentos e circuitos de medicdo adotados;

g) memodrias de célculo, com os resultados obtidos e eventuais observacoes;
h) quantidade de bracos da remessa;

i) nimero de bragos ensaiados;

j) data (més/ano) de fabricacdo (NAO SERAO ACEITOS CODIGOS);

k) datas de inicio e fim dos ensaios e de emisséo do relatorio;

l) atestado dos resultados, informando de forma clara e explicita se o brago ensaiado passou ou
néo no referido ensaio

m) nome do laboratoério onde os ensaios foram executados;
n) nomes e assinaturas do inspetor da PMPA e do responséavel pelos ensaios.

6.4.2 O material sera liberado pelo inspetor da PMPA somente apds o recebimento de trés vias
dos relatorios dos ensaios e verificacdo da embalagem e sua identificacao.

11
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ANEXOS
TABELA 1

Massa e espessura do revestimento de zinco

- GALVANIZACAO: os bracos dever&o possuir revestimento de zinco de acordo com a NBR-
6323. (OBS: para o litoral a camada de zinco devera ser de 800gr/mz2)

- TOLERANCIA: as dimensbes apresentadas (tubo e sapata) deverdo ter uma tolerancia
méaxima de 2%.

8.6.2 TABELA DE DIMENSOES DOS BRACOS.

Bragco Tipo | Diametro Espessura Aleta Fixagao Utilizagao
Externo do tubo Tubo/Sapata (espessura)
IP-B1 60,3mm 3,5mm 5,0mm Normal
IP-B2 60,3mm 3,5mm 5,0mm Normal
IP-B3 48,3mm 3,5mm 5,0mm Normal
IP-B4 60,3mm 3,0mm 5,0mm Poste c/Transformador
IP-B5 60,3mm 3,5mm 5,0mm Poste c/Transformador
IP-B6 68,3mm 3,5mm 5,0mm Poste c/Transformador
IP-B7 33, 7mm 3,0mm 3,18mm Normal
IP-B8 33, 7mm 30mm | - Normal

9. DESENHOS DOS BRACOS PARA ILUMINACAO PUBLICA.
- TIPOS: IP-B1, IP-B2, IP-B3, IP-B4, IP-B5, IP-B6, IP-B7 e IP-B8

OBS: A escolha do braco deverd ser feita apés andlise detalhada do projeto. Verificar
a intercambiabilidade dos bragcos com o encaixe das luminarias.

12
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Verificacdo da empresa que executa galvanizagdo com certificados
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