Sistema de Cadastramento Unificado de Fornecedores - SICAF

Declaracgio

Declaramos para os fins exigidos na legislagio, conforme documentagio registrada no SICAF, que a situacio do
fornecedor no momento ¢é a seguinte:

Dados do Fornecedor

CNPJ: 07.972.180/0001-12 DUNS®: 898454133

Razio Social: TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA

Nome Fantasia: FEEAA A

Situagio do Fornecedor: Credenciado Data de Vencimento do Cadastro: 21/11/2024
Natureza Juridica: SOCIEDADE EMPRESARIA LIMITADA

MEL: Nio

Porte da Empresa: Demais

Ocorréncias e Impedimentos
Ocorréncia: Nada Consta

Impedimento de Licitar: Nada Consta
Ocorréncias Impeditivas indiretas: Nada Consta
Vinculo com "Servico Publico": Nada Consta

Niveis cadastrados:
Automitica: a certidio foi obtida através de integracio direta com o sistema emissor. Manual: a certiddo foi inserida
manualmente pelo fornecedor.

I - Credenciamento
IT - Habilitag¢io Juridica
III - Regularidade Fiscal e Trabalhista Federal

Receita Federal e PGEN Validade: 27/11/2024 Automatica
FGTS Validade: 30/06/2024 Automatica
Trabalhista  (http://www.tst.jus.br/certidao) Validade: 07/12/2024 Automatica

IV - Regularidade Fiscal Estadual/Distrital e Municipal
Receita Estadual/Distrital Validade: 08/09/2024
Receita Municipal Validade: 10/08/2024

VI - Qualificagio Econémico-Financeira

Validade: 30/06/2025
Emitido em: 17/06/2024 11:04 1 de 1

CPF: 104. XXX XXX-58 Nome: THAILA RODRIGUES OLIVEIRA
Ass:



http://www.tst.jus.br/certidao

TRIBUNAL DE CONTAS DA UNIAO
CERTIDAO NEGATIVA
DE

LICITANTES INIDONEOS

Nome completo: TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA

CPF/CNPJ: 07.972.180/0001-12

O Tribunal de Contas da Unido CERTIFICA que, na presente data, o (a) requerente
acima identificado(a) NAO CONSTA da relacio de responsiveis inidoéneos para
participar de licitacio na administraciao publica federal, por decisio deste Tribunal, nos
termos do art. 46 da Lei n° 8.443/92 (Lei Organica do TCU).

Nao constam da relacdo consultada para emissao desta certiddo os responsaveis ainda nao
notificados do teor dos acérddos condenatorios, aqueles cujas condenacdes tenham tido seu
prazo de vigéncia expirado, bem como aqueles cujas apreciagdes estejam suspensas em razao
de interposi¢do de recurso com efeito suspensivo ou de decisdo judicial.

Certiddo emitida as 10:29:41 do dia 17/06/2024, com validade de trinta dias a contar da
emissao.

A veracidade das informacdes aqui prestadas podem ser confirmadas no sitio
https://contas.tcu.gov.br/ords/f?p=INABILITADO:5

Codigo de controle da certidao: JIY2170624102941

Atengdo: qualquer rasura ou emenda invalidara este documento.


https://contas.tcu.gov.br/ords/f?p=INABILITADO:5

TRIBUNAL DE CONTAS DA UNIAO
CERTIDAO NEGATIVA
DE

LICITANTES INIDONEOS

(Valida somente com a apresentagao do CPF)

Nome completo: ANDERSON CLESSIUS CORSATO

CPF/CNPIJ: 815.813.009-72

O Tribunal de Contas da Unido CERTIFICA que, na presente data, o (a) requerente
acima identificado(a) NAO CONSTA da relacio de responsiveis inidéneos para
participar de licitacdo na administracao publica federal, por decisdo deste Tribunal, nos
termos do art. 46 da Lei n° 8.443/92 (Lei Organica do TCU).

Nao constam da relagdo consultada para emissdo desta certiddo os responsaveis ainda ndo
notificados do teor dos acorddos condenatorios, aqueles cujas condenagdes tenham tido seu
prazo de vigéncia expirado, bem como aqueles cujas apreciagdes estejam suspensas em razao
de interposi¢do de recurso com efeito suspensivo ou de decisao judicial.

Certiddao emitida as 10:31:10 do dia 17/06/2024, com validade de trinta dias a contar da
emissao.

A veracidade das informacgdes aqui prestadas podem ser confirmadas no sitio
https://contas.tcu.gov.br/ords/f?p=INABILITADO:5

Cddigo de controle da certidao: DNT5170624103110

Atengdo: qualquer rasura ou emenda invalidaré este documento.


https://contas.tcu.gov.br/ords/f?p=INABILITADO:5

TCU

TRIBUNAL DE CONTAS DA UNIAO

Consulta Consolidada de Pessoa Juridica

Este relatdrio tem por objetivo apresentar os resultados consolidados de consultas el etronicas realizadas
diretamente nos bancos de dados dos respectivos cadastros. A responsabilidade pela veracidade do
resultado da consulta é do Orgo gestor de cada cadastro consultado. A informac3o relativa a razio social
da Pessoa Juridica é extraida do Cadastro Nacional da Pessoa Juridica, mantido pela Receita Federal do
Brasil.

Consultarealizada em: 17/06/2024 10:29:25

I nfor macdes da Pessoa Juridica:

Raz&o Social: TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA
CNPJ: 07.972.180/0001-12

Resultados da Consulta Eletr énica:

Org&o Gestor: TCU
Cadastro: Licitantes | nidéneos
Resultado da consulta: Nada Consta

Para acessar a certiddo original no portal do érgéo gestor, cliqgue AQUI.

Org&o Gestor: CNJ

Cadastro: CNIA - Cadastro Nacional de Condenacdes Civeispor Ato de I mprobidade Administrativa
elnelegibilidade

Resultado da consulta: Nada Consta

Para acessar a certiddo original no portal do érgdo gestor, cliqgue AQUI.

Org&o Gestor: Portal da Transparéncia
Cadastro: Cadastro Nacional de Empresas | nidoneas e Suspensas
Resultado da consulta: Nada Consta

Para acessar a certiddo original no portal do érgdo gestor, cliqgue AQUI.

Orgdo Gestor: Portal da Transparéncia
Cadastro: CNEP - Cadastro Nacional de Empresas Punidas
Resultado da consulta: Nada Consta

Para acessar a certiddo original no portal do 6rgdo gestor, clique AQUI.

Obs: A consulta consolidada de pessoa juridica visa atender aos principios de simplificacdo e racionalizacéo
de servigos publicos digitais. Fundamento legal: Lel n® 12.965, de 23 de abril de 2014, Lel n° 13.460, de 26
de junho de 2017, Lel n° 13.726, de 8 de outubro de 2018, Decreto n° 8.638 de 15, de janeiro de 2016.


https://contas.tcu.gov.br/ords/f?p=INABILITADO:INIDONEOS
http://www.cnj.jus.br/improbidade_adm/consultar_requerido.php
http://www.portaltransparencia.gov.br/sancoes/ceis
http://www.portaltransparencia.gov.br/sancoes/cnep

17/06/2024 10:30 Cadastro de restrigdes ao direito de contratar com a Administragdo Publica

TCEPR

TRMELRAL DE COMTAS DO ESTADD DO FARANA.

Consulta de Impedidos de Licitar

(NPJ: 07972180000112

NENHUM ITEM ENCONTRADO!

https://servicos.tce.pr.gov.br/tcepr/municipal/ail/ConsultarimpedidosWeblmpressao.aspx
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http://www.tce.pr.gov.br/

Sistema de Cadastramento Unificado de Fornecedores - SICAF

Relatério de Credenciamento

Dados do Fornecedor

CNPJ: 07.972.180/0001-12 DUNS®: 898454133

Razio Social: TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA

Nome Fantasia: FRER

Situa¢io do Fornecedor: Credenciado Data de Vencimento do Cadastro: 21/11/2024

Dados do Nivel

Situa¢io do Nivel: Cadastrado

Dados do Fornecedor

Porte da Empresa: Demais

Natureza Juridica: SOCIEDADE EMPRESARIA LIMITADA MEI: Nio

Capital Social: R$ 150.000,00 Data de Abertura da Empresa: ~ 26/04/2006
CNAE Primario: 2532-2/01 - PRODUCAO DE ARTEFATOS ESTAMPADOS DE METAL

CNAE Secundario 1: ~ 2229-3/02 - FABRICACAO DE ARTEFATOS DE MATERIAL PLASTICO
CNAE Secundario 2:  2599-3/99 - FABRICACAO DE OUTROS PRODUTOS DE METAL NAO
CNAE Secundario 3:  6463-8/00 - OUTRAS SOCIEDADES DE PARTICIPAGAO, EXCETO
CNAE Secundario 4:  7112-0/00 - SERVICOS DE ENGENHARIA

CNAE Secundario 5:  7119-7/03 - SERVICOS DE DESENHO TECNICO RELACIONADOS A

Dados para Contato

CEP: 83.603-000

Endereco: RODOVIA PR 423 KM 24.3, S/N - BRCAO C - JARDIM DAS ACACIAS
Municipio / UF: Campo Largo / Parana

Telefone: (41) 33991009

E-mail: comercial@technomast.com.br

Dados do Responsavel Legal

CPF: 815.813.009-72
Nome: ANDERSON CLESSIUS CORSATO

Dados do Responsavel pelo Cadastro

CPF: 815.813.009-72

Nome: ANDERSON CLESSIUS CORSATO

E-mail: certificadodigitalacicla@gmail.com

Emitido em: 17/06/2024 10:30 1 de

CPF: 104.XXX.XXX-58  Nome: THAILA RODRIGUES OLIVEIRA



Relatério de Credenciamento

Socios / Administradores
Dados do S6cio/Administrador 1

CPF: 006.679.839-61 Participagdo Societaria:  50,00%
Nome: MARCELLO CENTEMERO
Ntamero do Documento: 127177244 Orgio Expedidor: SESP/PR
Data de Expedicio: 12/06/2012 Data de Nascimento: 20/09/1965
Filiagio Materna: ALESSANDRA RAISONI CENTEMERO
Estado Civil: Casado(a)
Dados do Coénjuge/Companheiro(a)
Estrangeiro: Sim CPF: 009.514.449-80
Nome: FIORELLA GIUSSANI CENTEMERO
Carteira de Identidade: 03461581187 Orgio Expedidor: DETRAN/PR
Data de Expedicao: 10/12/2019
CEP: 83.607-440
Endereco: RUA MARIA CECATO BONATO, 800 - RONDINHA
Municipio / UF: Campo Largo / Parana
Telefone: (41) 32911550
E-mail: marcello@technomast.com.br

Dados do S6cio/Administrador 2

CPF: 815.813.009-72 Participagdo Societaria:  50,00%
Nome: ANDERSON CLESSIUS CORSATO
Ntmero do Documento: PR-49782/D Orgio Expedidor: CREA
Data de Expedicio: 06/03/2001 Data de Nascimento: 15/01/1975
Filiacio Materna: MARINA DA SILVA CORSATO
Estado Civil: Casado(a)
Dados do Cénjuge/Companheiro(a)
Estrangeiro: Nio CPF: 022.770.989-65
Nome: GISELA FERREIRA CORSATO
Carteira de Identidade:  6.359.175-0 Orgio Expedidor: SESP/PR
Data de Expedic¢io: 08/08/2014
CEP: 81.200-200
Enderego: RUA PROF PEDRO VIRIATO PARIGOT DE SOUZA, 3 650 - APTO 104
Municipio / UF: Curitiba / Parana
Telefone: (41) 99837898
E-mail: corsato@technomast.com.br

Linhas Fornecimento

Materiais

6260 - EQUIPAMENTOS DE ILUMINAGAO NAO ELETRICOS

9520 - PERFIS ESTRUTURAIS DE FERRO E ACO

Emitido em: 17/06/2024 10:30 2 de
CPF: 104.XXX.XXX-58 ~ Nome: THAILA RODRIGUES OLIVEIRA
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OITAVA ALTERAGAO CONTRATUAL DA SOCIEDADE
TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICALTDA

CNPJ/MF: n°® 07.972.180/0001-12
NIRE: 412.0569395-8

Os abaixo identificados e qualificados:

ANDERSON CLESSIUS CORSATO, brasileiro, maior, casado sob o regime
de separacao total de bens, nascido em 15/01/1975, natural da Iporda/PR,
engenheiro mecanico, inscrito no CPF/MF sob n° 815.813.009-72,
portador da carteira de identidade R.G. n° 4.976.570-3/SESP-PR ¢
CREA/PR 49782/D, residente e domiciliado na Rua Professor Pedro Viriato
Parigot de Souza, 3650, Ap. 104, Torre 3, Mossungué, Curitiba-PR, CEP:
81200-100.

MARCELLO CENTEMERO, italiano naturalizado brasileiro, maior, casado
sob o regime de separacao total de bens, nascido em 20/09/1965, natural da
Italia, empresario, inscrito no CPF/MF sob n°. 006.679.839-61, portador da
carteira de identidade RG n° 12.717.724-4/SESP-PR, residente e
domiciliado na Rua Maria Cecato Bonato, 800, Rondinha, Campo Largo-PR,
CEP: 83607-311.

Unicos sécios componentes da sociedade empresaria limitada que gira nesta
praca sob o nome de TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA
LTDA, com sede na Rodovia PR 423, s/n, Km 24,3 C, Jardim das Acacias,
Campo Largo-PR, CEP 83603-000, e inscrita no CNPJ/MF sob n°.
07.972.180/0001-12, registrada na Junta Comercial do Parana sob NIRE
n° 412.0569395-8 em 26/04/2006; resolvem alterar o contrato social

mediante as condi¢cdes estabelecidas nas clausulas seguintes:

CLAUSULA PRIMEIRA - DA ALTERACAO DO OBJETO SOCIAL: A sociedade que tem por
objeto social a exploragdo do ramo de: Producdo de artefatos estampados de metal;
Fabricacdo de produtos de metal e Participar do capital de outras Sociedades nacionais ou
estrangeiras, na condicdo de soOcia, acionista ou quotista, em carater permanente ou
temporario, como controladora ou minoritaria, passa a partir desta data a ter o seguinte
objeto: Producao de artefatos estampados de metal; Fabricacao de produtos de
metal; Fabricaciao de postes em fibra de vidro e de artefatos de material plastico
e vidro para uso industrial (com industrializacdo realizada diretamente no
estabelecimento, podendo ser também exclusivamente em estabelecimentos de

Espaco exclusivo da Junta Comercial do PR
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OITAVA ALTERAGAO CONTRATUAL DA SOCIEDADE
TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICALTDA

CNPJ/MF: n°® 07.972.180/0001-12
NIRE: 412.0569395-8

terceiros e saida diretamente do estabelecimento industrializador por conta e
ordem do autor da encomenda, Participar do capital de outras Sociedades
nacionais ou estrangeiras, na condicdao de soécia, acionista ou quotista, em
carater permanente ou temporario, como controladora ou minoritaria e
Servigcos de engenharia e Servicos de desenho técnico relacionados a arquitetura
e engenharia.

CLAUSULA SEGUNDA - DECLARAGAO DE DESENQUADRAMENTO DE EMPRESA DE
PEQUENO PORTE: Os socios declaram sob as penas da Lei, que a empresa se
desenquadra da condicdo de EMPRESA DE PEQUENO PORTE, nos termos da Lei
Complementar n° 123, de 14/12/2006.

CLAUSULA TERCEIRA - DA CONSOLIDAGAO DO CONTRATO: A vista da modificacdo
ora ajustada, consolida-se o contrato social, que passa a ter a seguinte redagao.

CONTRATO SOCIAL CONSOLIDADO
TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA
CNPJ/MF: 07.972.180/0001-12
NIRE: 412.0569395-8

Os abaixo identificados e qualificados:

ANDERSON CLESSIUS CORSATO, brasileiro, maior, casado sob o regime
de separacao total de bens, nascido em 15/01/1975, natural da Iporda/PR,
engenheiro mecanico, inscrito no CPF/MF sob n°. 815.813.009-72,
portador da carteira de identidade R.G. n° 4.976.570-3/SESP-PR ¢
CREA/PR 49782/D, residente e domiciliado na Rua Professor Pedro Viriato

Parigot de Souza, 3650, Ap. 104, Torre 3, Mossungué, Curitiba-PR, CEP:
81200-100.

MARCELLO CENTEMERO, italiano naturalizado brasileiro, maior, casado
sob o regime de separacéo total de bens, nascido em 20/09/1965, natural da
Italia, empresario, inscrito no CPF/MF sob n°. 006.679.839-61, portador da
carteira de identidade RG n° 12.717.724-4/SESP-PR, residente e

Espaco exclusivo da Junta Comercial do PR
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OITAVA ALTERAGAO CONTRATUAL DA SOCIEDADE
TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICALTDA

CNPJ/MF: n°® 07.972.180/0001-12
NIRE: 412.0569395-8

domiciliado na Rua Maria Cecato Bonato, 800, Rondinha, Campo Largo-PR,
CEP: 83607-311.

Unicos sécios componentes da sociedade empresaria limitada que gira nesta
praca sob o nome de TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA
LTDA, com sede na Rodovia PR 423, s/n, Km 24,3 C, Jardim das Acacias,
Campo Largo-PR, CEP 83603-000, e inscrita no CNPJ/MF sob n°.
07.972.180/0001-12, registrada na Junta Comercial do Parana sob NIRE
n° 412.0569395-8 em 26/04/2006; resolvem consolidar o contrato social
mediante as condi¢cdes estabelecidas nas clausulas seguintes:

CLAUSULA PRIMEIRA - NOME EMPRESARIAL, SEDE E DOMICILIO: A sociedade gira
sob o nome empresarial d¢ TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA e tem

sede e domicilio na Rodovia PR 423, s/n, Km 24,3 C, Jardim das Acacias, Campo Largo-PR,
CEP 83603-000.

CLAUSULA SEGUNDA - FILIAIS E OUTRAS DEPENDENCIAS: A sociedade podera a
qualquer tempo, abrir ou fechar filial ou outra dependéncia, no pais ou no exterior, mediante
alteracao contratual assinada por todos os socios.

CLAUSULA TERCEIRA - INiCIO DAS ATIVIDADES E PRAZO DE DURAGAO DA
SOCIEDADE: A sociedade iniciou suas atividades em 26/04/2006 e seu prazo de duragao €&
por tempo indeterminado.

CLAUSULA QUARTA - OBJETO SOCIAL: A sociedade tem por objeto a exploracdo no
ramo de: Producao de artefatos estampados de metal; Fabricacao de produtos
de metal; Fabricacdao de postes em fibra de vidro e de artefatos de material
plastico e vidro para uso industrial (com industrializacao realizada diretamente no
estabelecimento, podendo ser também exclusivamente em estabelecimentos de
terceiros e saida diretamente do estabelecimento industrializador por conta e
ordem do autor da encomenda, Participar do capital de outras Sociedades
nacionais ou estrangeiras, na condicao de soécia, acionista ou quotista, em
carater permanente ou temporario, como controladora ou minoritaria e
Servicos de engenharia e Servicos de desenho técnico relacionados a arquitetura
e engenharia.

Espaco exclusivo da Junta Comercial do PR
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OITAVA ALTERAGAO CONTRATUAL DA SOCIEDADE
TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICALTDA

CNPJ/MF: n°® 07.972.180/0001-12
NIRE: 412.0569395-8

CLAUSULA QUINTA - CAPITAL SOCIAL: O capital social é de 150.000,00 (cento e
cinquenta mil reais), divididos em 150.000 (cento e cinquenta mil) quotas de capital no valor
nominal de R$ 1,00 (um real) cada uma, subscrita e ja integralizadas, em moeda corrente do
Pais, pelos socios e distribuidas da seguinte forma:

Nome (%) Quotas Valor R$

ANDERSON CLESSIUS CORSATO 50.00 75.000 75.000,00
MARCELLO CENTEMERO 50.00 75.000 75.000,00
TOTAL 100.00 150.000 150.000,00

CLAUSULA SEXTA - RESPONSABILIDADE DOS SOCIOS: A responsabilidade de cada
socio é restrita ao valor de suas quotas, mas todos respondem solidariamente pela
integralizacao do capital social, conforme dispoe o art. 1.052 da Lei 10.406/2002.

CLAUSULA SETIMA - CESSAO E TRANSFERENCIA DE QUOTAS: As quotas sdo
indivisiveis e ndo poderdo ser cedidas ou transferidas a terceiros sem o consentimento dos
outros socios, a quem fica assegurado, em igualdade de condi¢cbes e prego, o direito de
preferéncia para a sua aquisicdo se postas a venda, formalizando, se realizada a cesséao
delas, a alteracao contratual pertinente.

Paragrafo unico: O sécio que pretenda ceder ou transferir todas ou parte de suas quotas
devera notificar por escrito aos outros sécios, discriminando a quantidade de quotas postas a
venda, o preco, forma e prazo de pagamento, para que estes exergam ou renunciem ao
direito de preferéncia, o que deverdao fazer dentro de 30 (trinta) dias, contados do
recebimento da notificagdo ou em prazo maior a critério do sdocio alienante. Se todos os
socios manifestarem seu direito de preferéncia, a cessdo das quotas se fara na proporgao
das quotas que entdo possuirem. Decorrido esse prazo sem que seja exercido o direito de
preferéncia, as quotas poderao ser livremente transferidas.

CLAUSULA OITAVA - ADMINISTRAGAO DA SOCIEDADE E USO DO NOME
EMPRESARIAL: A administracdo da sociedade cabe a ANDERSON CLESSIUS
CORSATO ¢ MARCELLO CENTEMERO, com os poderes e atribuicbes de gerir e
administrar os negocios da sociedade, representa-la ativa e passivamente, judicial e extra
judicialmente, perante 6rgaos publicos, instituicées financeiras, entidades privadas e terceiros
em geral, bem como praticar todos os demais atos necessarios a consecug¢ao dos objetivos
ou a defesa dos interesses e direitos da sociedade, autorizado o uso do nome empresarial
isoladamente.

§1.° - E vedado o uso do nome empresarial em atividades estranhas ao interesse social ou

Espaco exclusivo da Junta Comercial do PR
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OITAVA ALTERAGAO CONTRATUAL DA SOCIEDADE
TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICALTDA

CNPJ/MF: n°® 07.972.180/0001-12
NIRE: 412.0569395-8

assumir obrigagbes seja em favor de qualquer dos quotistas ou de terceiros, bem como
onerar ou alienar bens imdveis da sociedade, sem autorizagao do outro socio.

§2.° - Faculta-se aos administradores, atuando isoladamente, constituir, em nome da
sociedade, procuradores para periodo determinado, devendo o instrumento de mandato
especificar os atos e operacdes a serem praticados.

CLAUSULA NONA - DECLARACAO DE DESIMPEDIMENTO: O Administrador declara, sob
as penas da lei, que nao esta impedido de exercer a administracdo da sociedade, por lei
especial, ou em virtude de condenacgao criminal, ou por se encontrar sob os efeitos dela, a
pena que vede, ainda que temporariamente, 0 acesso a cargos publicos; ou por crime
falimentar, de prevaricacdo, peita ou suborno, concussao, peculato, ou contra a economia
popular, contra o sistema financeiro nacional, contra normas de defesa da concorréncia,
contra as relagdes de consumo, fé publica ou a propriedade.

CLAUSULA DECIMA - RETIRADA PRO-LABORE: Os sécios poderdo, de comum acordo,
fixar uma retirada mensal, a titulo de "pro-labore”, observadas as disposigdes regulamentares
pertinentes.

CLAUSULA DECIMA PRIMEIRA - EXERCICIO SOCIAL, DEMONSTRAGOES
FINANCEIRAS E PARTICIPAGAO DOS SOCIOS NOS RESULTADOS: Ao término de cada
exercicio social, em 31 de dezembro, os administradores prestardo contas justificadas de sua
administracao, procedendo a elaboragdo do inventario, do balango patrimonial e demais
demonstragdes contabeis requeridas pela legislagdo societaria, elaboradas em conformidade
com as Normas Brasileiras de Contabilidade, participando todos os so6cios dos lucros ou
perdas apurados, podendo esta participagcdo ser de forma desproporcional as quotas de
capital que possuem na sociedade.

Paragrafo unico - A sociedade podera levantar balangos ou balancetes patrimoniais em
periodos inferiores a um ano, e o lucro apurado nessas demonstragdes intermediarias,
podera ser distribuido mensalmente aos sécios, a titulo de Antecipacédo de Lucros, podendo
ser de forma desproporcional as quotas de capital de cada um. Nesse caso sera observada a
reposicao dos lucros quando a distribuicdo afetar o capital social, conforme estabelece o art.
1.059 da Lei n.° 10.406/2002.

CLAUSULA DECIMA SEGUNDA - JULGAMENTO DAS CONTAS: Nos quatro meses
seguintes ao término do exercicio social, os socios deliberardo sobre as contas e designarao
administradores quando for o caso.

Paragrafo unico - Até 30 (trinta) dias antes da data marcada para a reunido, o balanco
patrimonial e o de resultado econbmico devem ser postos, por escrito, € com a prova do
respectivo recebimento, a disposi¢cdo dos socios que ndao exercam a administracao.

Espaco exclusivo da Junta Comercial do PR
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OITAVA ALTERAGAO CONTRATUAL DA SOCIEDADE
TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICALTDA

CNPJ/MF: n°® 07.972.180/0001-12
NIRE: 412.0569395-8

CLAUSULA DECIMA TERCEIRA - FALECIMENTO OU INTERDIGAO DE SOCIO:
Falecendo ou interditado qualquer sécio, a sociedade continuara suas atividades com os
herdeiros, sucessores e o incapaz. Nao sendo possivel ou inexistindo interesse destes ou
dos socios remanescentes, o valor de seus haveres sera apurado e liquidado com base na
situacao patrimonial da sociedade, a data da resolugao, verificada em balango especialmente
levantado.

Paragrafo unico - O mesmo procedimento sera adotado em outros casos em que a
sociedade se resolva em relacdo a seu sécio.

CLAUSULA DECIMA QUARTA — O endereco dos sdécios, constante do Contrato Social
Constitutivo ou de sua Uultima alteragdo serdo validos para o encaminhamento de
convocacgoes, cartas, avisos e etc., relativos a atos societarios de seu interesse. A
responsabilidade de informacéo de alteragbes destes enderecos € exclusiva do sbcio, que
devera fazé-lo por escrito.

CLAUSULA DECIMA QUINTA - FORO: Fica eleito o foro da comarca de Campo Largo-PR
para o exercicio e o cumprimento dos direitos e obrigagdes resultantes deste contrato, com
expressa renuncia a qualquer outro, por mais especial ou privilegiado que seja ou venha ser.

E por estarem assim, justos e contratados, lavram e assinam digitalmente em uma unica via,
obrigando-se fielmente por si, seus herdeiros e sucessores legais a cumpri-lo em todos os
seus termos.

Campo Largo-PR, 01 de marco de 2022.

ANDERSON CLESSIUS CORSATO MARCELLO CENTEMERO
Assinatura Digital Assinatura Digital
Advogado:

Rodney Alexandro Parana Pazello
OAB/PR 54039
Assinatura Digital

Espaco exclusivo da Junta Comercial do PR
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Secretaria de Governo Digital
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Departamento Nacional de Registro Empresarial e Integragédo

ASSINATURA ELETRONICA

Certificamos que o ato da empresa TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA consta assinado
digitalmente por:

IDENTIFICACAO DO(S) ASSINANTE(S)

CPF/CNPJ Nome
00667983961 MARCELLO CENTEMERO
81581300972 ANDERSON CLESSIUS CORSATO
91787742920 RODNEY ALEXANDRO PARANA PAZELLO

CERTIFICO O REGISTRO EM 04/04/2022 19:08 SOB N° 20221352678.

PROTOCOLO: 221352678 DE 04/04/2022.

"WV 7 CcopIGo DE VERIFICACAO: 12204248600. CNPJ DA SEDE: 07972180000112.
NIRE: 41205693958. COM EFEITOS DO REGISTRO EM: 04/04/2022.
TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA

LEANDRO MARCOS RAYSEL BISCAIA
SECRETARIO-GERAL
www.empresafacil.pr.gov.br

JUCEPAR

A validade deste documento, se impresso, fica sujeito a comprovacdo de sua autenticidade nos respectivos portais,
informando seus respectivos cédigos de verificacgéo.
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REPUBLICA FEDERATIVA DO BRASIL
CADASTRO NACIONAL DA PESSOA JURIDICA
NUMERO DE INSCRICAO A A DATA DE ABERTURA
07.972.180/0001.12 COMPROVANTE DE INSCRICAO E DE SITUACAO 26/04/2006
MATRIZ CADASTRAL
NOME EMPRESARIAL
TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA
TITULO DO ESTABELECIMENTO (NOME DE FANTASIA) PORTE
*kkkkkkk DEMAIS
CODIGO E DESCRIGAO DA ATIVIDADE ECONOMICA PRINCIPAL
25.32-2-01 - Produgao de artefatos estampados de metal
CODIGO E DESCRIGAO DAS ATIVIDADES ECONOMICAS SECUNDARIAS
22.29-3-02 - Fabricagao de artefatos de material plastico para usos industriais
25.99-3-99 - Fabricacao de outros produtos de metal ndao especificados anteriormente
64.63-8-00 - Outras sociedades de participagao, exceto holdings
71.12-0-00 - Servigos de engenharia
71.19-7-03 - Servigos de desenho técnico relacionados a arquitetura e engenharia
CODIGO E DESCRIGAO DA NATUREZA JURIDICA
206-2 - Sociedade Empresaria Limitada
LOGRADOURO NUMERO COMPLEMENTO
ROD PR 423 KM 24.3 SIN BRCAOC
CEP BAIRRO/DISTRITO MUNICIPIO UF
83.603-000 JARDIM DAS ACACIAS CAMPO LARGO PR
ENDEREGO ELETRONICO TELEFONE
(41) 3399-1009
ENTE FEDERATIVO RESPONSAVEL (EFR)
SITUAGAO CADASTRAL DATA DA SITUAGAO CADASTRAL
ATIVA 26/04/2006
MOTIVO DE SITUACAO CADASTRAL
SITUAGAO ESPECIAL DATA DA SITUAGAO ESPECIAL
Aprovado pela Instrugdo Normativa RFB n° 1.863, de 27 de dezembro de 2018.
Emitido no dia 21/08/2023 as 09:51:02 (data e hora de Brasilia). Pagina: 11

about:blank



_REPUBLICA FEDERATIVA DO BRASIL

SECAE TARIA DE ESTAGO DA SEGURANGA PUBLICA RECISTRO GERAL:  12.717.7244 DATA DE EXPEDICAD 12/06/2012 ,}
NSTITUTO DE IDENTIFICAGAD DO PARANA 3
. MARCELLO NTEMERO
RG: 12.717.724-4 o et
% FILIAGAO: ROBERTO CENTEMERO

0413410 ¥vD310d

] N
-
Tabelionato de
Exclusivo

Auterticagao de Cpia
FKN90S8S0

NATURALIDADE: ITALIA DATA DE NASCIMENTO, 20V09/1965

DOC. ORIGEM:  PORTARIA MINISTERIAL=234/12

CPF 006.679.839-81

CURITIBA/PR

iy SELU
N[ FUNARPEN |
(AR ) )

VALIDA EM TODC © TERRITORIO NACIOMAL

ALESSANDRA RAISONI CENTEMERO

ASSINATURA DG DIRETOR
LEI NP 7.116 DE 29/08/83

un. Balsa Nova

.2 b JM 2[]1? ﬁ
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Sistema de Cadastramento Unificado de Fornecedores - SICAF
Relatorio Nivel III - Regularidade Fiscal e Trabalhista Federal

Dados do Fornecedor

CNPJ: 07.972.180/0001-12 DUNS®: 898454133

Razio Social: TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA

Nome Fantasia: FRER

Situa¢io do Fornecedor: Credenciado Data de Vencimento do Cadastro: 21/11/2024

Dados do Nivel

Situa¢io do Nivel: Cadastrado

Comprovante de Regularidade da Receita Federal e PGFN

Tipo de Comprovante: Certiddo Data de Validade: 27/11/2024
Codigo de Controle: E93A3B4D77C622FC

Comprovante de Regularidade do FGTS

Tipo de Comprovante: Certiddo Data de Validade: 30/06/2024
Codigo de Controle: 2024060101461377777216

Comprovante de Regularidade do TST

Tipo de Comprovante: Certiddo Data de Validade: 07/12/2024
Cobdigo de Controle: 402792792024

Emitido em: 17/06/2024 10:28
CPF: 104.XXX.XXX-58  Nome: THAILA RODRIGUES OLIVEIRA

1

de



Estado do Parana
Secretaria de Estado da Fazenda
Receita Estadual do Parana

Certidao Positiva
de Débitos Tributarios e de Divida Ativa Estadual

com Efeitos de Negativa

(Art. 206 do CTN)
N° 033347231-97

Certiddo fornecida para o CNPJ/MF: 07.972.180/0001-12
Nome: TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA

Ressalvado o direito da Fazenda Publica Estadual inscrever e cobrar débitos ainda nédo
registrados ou que venham a ser apurados, certificamos que, verificando os registros da Secretaria de
Estado da Fazenda, constatamos existir pendéncias cadastradas em nome do contribuinte acima
identificado, nesta data, as quais estdo com a exigibilidade suspensa nos termos dos incisos ll, Ill e/ou
VI, do art. 151, do Cadigo Tributario Nacional (Lei 5.172/1966).

Obs.: Esta Certiddo engloba todos os estabelecimentos da empresa e refere-se a débitos de
natureza tributaria e ndo tributaria, bem como ao descumprimento de obrigac¢des tributarias acessorias

Valida até 22/07/2024 - Fornecimento Gratuito

A autenticidade desta certiddo devera ser confirmada via Internet
www.fazenda.pr.gov.br

Péaginaldel
Emitido via Internet Publica (23/04/2024 14:53:08)


www.fazenda.pr.gov.br
http://www.tcpdf.org

ESTADO DO PARANA

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMPO LARGO
DEPARTAMENTO DE TRIBUTAGAO

C.N.P.J: 76.105.618/0001.88

CERTIDAO NEGATIVA DE DEBITOS
28409/2024

[ CONTRIBUINTE |

Nome/Razdo: 173010 - TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA
CNPJ/CPF: 07.972.180/0001-12

Endereco: RODOVIA PR 423, SIN

Complemento: KM 24,3 C

Bairro: JARDIM DAS ACACIAS

Cidade: Campo Largo - PR

[ FINALIDADE ]
PARA FINS MOBILIARIOS E IMOBILIARIOS (DIVERSOS)

Certifico, para os devidos fins, que INEXISTEM DEBITOS referentes a Tributos Municipais, inscritos ou ndo em
Divida Ativa, em nome do contribuinte acima citado, até a presente data.

Em firmeza do que eu TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA, passei e digitei a presente certiddo, que
nao apresentando rasuras, emendas ou entrelinhas, vai por mim conferida, visada e assinada.

Reserva-se o direito da Fazenda Municipal cobrar dividas posteriormente apuradas, mesmo as referentes a periodos
compreendidos nesta Certidao.

A presente Certidado ¢ valida por 60 dias. Copias desta somente terdo validade se conferidas com a original.

CAMPO LARGO, 10 de junho de 2024.

AV PADRE NATAL PIGATTO, 925 - Fone: (041) 3291-5000 - CENTRO - CEP:83.607.240 - CAMPO LARGO - PR.
Cédigo de Verificagao: WGT211203-561-WOWGBOYNUXGDAP-3




SINTEGRA
Consulta Publica ao Cadastro do
Estado do Parana

Data/Hora Host
Cadastro atualizado até CELEPAR

IDENTIFICAGAO a data da consulta 22/11/2022 - 09:04:16
CNPJ: 07.972.180/0001-12 E‘S"”?ﬁ"_ 90370401-23
stadual:
INome Empresarial: |[TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA |
ENDERECO
[Logradouro:|[ROD PR 423 |
|NL’|mero: ||SN ||Comp|emento: ||KM 243C |
[Bairro: JARDIM DAS ACACIAS |
IMunicipio: ||[CAMPO LARGO lUF:  |PR |
ICEP: 183.603-000 [Telefone: 1(41)3027-5303 |
[E-mail: IPROCESSOS3@ECPASSESSORIA.COM.BR |

INFORMAGOES COMPLEMENTARES

2532201 - PRODUCAO DE ARTEFATOS
ESTAMPADOS DE METAL

2229302 - FABRICACAO DE ARTEFATOS DE
MATERIAL PLASTICO PARA USOS INDUSTRIAIS
2599399 - FABRICACAO DE OUTROS PRODUTOS
DE METAL NAO ESPECIFICADOS

Atividade Econémica Principal:

Atividade(s) Econémica(s)
Secundaria(s):

ANTERIORMENTE
lInicio das Atividades: 1105/2006 |
Situagao Atual: IHABILITADO - DESDE 05/2006 |
[Situagdo Cadastral: |ATIVO - DESDE 05/2006 |
IRegime Tributario: IREGIME NORMAL / NORMAL - DIA 12 DO MES+1 |
SPED (EFD, NF-e, CT-e): [ Maiores informagoes clique aqui

OBSERVACAO: Os dados acima sdo baseados em informagdes fornecidas pelo préprio contribuinte cadastrado. Nao valem
como certiddo de sua efetiva existéncia de fato e de direito, ndo sao oponiveis a Fazenda e nem excluem a responsabilidade
tributaria derivada de operagdes com ele ajustadas.

Este CNPJ possui outra Inscrigdao Estadual.
Clique no botao ao lado para consulta-la. | Outra Inscriggo Estadual

Consultar novo contribuinte do Parana
Acessar cadastro de outros Estados



http://www.pr.gov.br/
http://www.sintegra.fazenda.pr.gov.br/sintegra/sintegra1
http://www.sintegra.gov.br/

REPUBLICA FEDERATIVA DO BRASIL
COMARCA DE CURITIBA ESTADO DO PARANA

1° OFICIO DISTRIBUIDOR, PART. E CONTADOR JUDICIAL DO FORO EMPREGADOS JURAMENTADOS
CENTRAL DA COMARCA DA REGIAO METROPOLITANA DE CURIT IBA
AV. CANDIDO DE ABREU, 535 1° ANDAR - FONE: (41) 3027-5253
EDIFICIO DO FORUM CIVEL - CENTRO-CIVICO

CEP: 80530-906

www. 1distribuidorcuritiba.com.br

SANDRA LUCIA PELIKI
LUIZ CARLOS KOFANOVSKI
ISABEL ANGELA WYPYCH
MARIANY BEATRIZ DA SILVA SCAPINELI
~ FERNANDA GALLASSINI
PEDIDO DE CERTIDOES . KARINA BAVARO ALVES
JOSE BORGES DA CRUZ FILHO

EDIFICIO DO FORUM CIVEL TITULAR
AV. CANDIDO DE ABREU, 535 - TERREO - CEP 80530-906

RECUPERACAO JUDICIAL *  FALENCIA * CONCORDATA * CRIME CIVEL

VARAS CRIMIRAIS-VARAS DA FAZENDA-VARAS DA FAMILIA-PRECATORIA DA VARA DE EXECU(;OES PENAIS

EXECUGOES FISCAIS DO ESTADO E DO MUNICIPIO - REGISTROS PUBLICOS - TRIBUNAL DO JURI
TABELIONATOS - JUIZADO ESPECIAL CIVEL E CRIMINAL

CERTIDAO NEGATIVA
FEITOS AJUIZADOS

CERTIFICO, a pedido de parte interessada, para FINS
GERAIS, que revendo os livros de registros de distr  ibuicfes fisicas e eletrbnicas de
ACOES DE FALENCIAS, CONCORDATAS, RECUPERACAO JUDICI AL E
EXTRAJUDICIAL, existentes nesta serventia, dos mesm os NAO CONSTA qualquer a¢io
contra:
\\; NN \§§§\ EMERRINMTRIRMRRURRNNNR
CNPJ.07.972.180/0001-12
no periodo de 18 de marco de 1963 (data da instalag  &o deste cartoério - Lei N0.4.677, de
29/12/62) a 21/05/2024 .

\3\\‘;;\ \AA \&;\\\\\ \\\\\\SL

O REFERIDO E VERDADE E DOU FE.

Curitiba, 23 de maio de 2024 .

LUIZ CARLOS KOFANOVSKI
Escrevente Juramentado

Digitally signed
by JOSE BORGES
DA CRUZ
FILHO:31628532

O
Date:
2024.05.23

Emitida por: LUIZ OFICIO DISTRIBUIDOR 11:43:51 BRT
Lei n°19.803 de 21/Dez/18
Tabela XVI dos Distribuidores n° VI letra a (R$ 42.95)

*** Se impressa, verificar sua autenticidade no htt  p://www.1distribuidorcuritiba.com.br/autentica usan do o codigo 9ESDAALF ***
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ZERTIFIKAT & CERTIFICATE o

Brasil

CERTIFICADO

No. INM1 105180 0003 Rev. 02

Fornecedor: Son lluminagao Ltda
Rua do Soldador 170 SL 01
Jardim Werner Plaas
13478-723 Americana SP
BRASIL

CNPJ: 26.679.263/0001-62

Fabricante: Son lluminagao Ltda
Rua do Soldador 170 SL 01, Jardim Werner Plaas, 13478-723

Americana SP, BRASIL

Produto: Luminarias para lluminagao Publica Viaria
(Luminarias com Tecnologia LED)

A TUV SUD Brasil - OCP 0101 atesta a conformidade do produto em questao de acordo com as
Normas Técnicas e Portarias INMETRO aplicaveis ao escopo descrito e de acordo com os dados
técnicos mencionados neste certificado. A marca de certificagdo encaminhada juntamente com o
certificado deve ser afixada no produto e ndo deve ser alterada. A validade deste certificado de
conformidade esta atrelada a realizagdo das avaliagbes de manutencao e tratamento de possiveis
n&o conformidades de acordo com orientagdes do TUV SUD Brasil — OCP 0101 previstas nos
Regulamentos especificos. Para verificagdo da condigdo atualizada de regularidade deste Certificado
de Conformidade, deve ser consultado o banco de dados de produtos e servigos certificados do
Inmetro. Veja www.tuvsud.com/ps-cert para mais detalhes.

Certificado de Conformidade valido somente acompanhado das paginas indicadas no rodapé desta pagina.

Relatoério(s) de ensaio(s)/ Lite 138-22-2022 Rev.00 / 01-11-2022
Data da emissao: Relat. 22111315 LEF /01-11-2022
Data da emissao: 2020-12-14
Data da revisao: 2022-11-11
Data da validade: 2024-12-13

(Alice Maia )
Pagina 1 de 3

TUV SUD DO BRASIL * SFDK + Rua do Tesouro, 23 — 17° andar * Centro » Sdo Paulo « SP » 01013-020
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ZERTIFIKAT & CERTIFICATE o

Brasil
No. INM1 105180 0003 Rev. 02
Modelo(s): CONFORME TABELA EM PARAMETROS
Marca: SONERES
Parametros:
Familia Luminaria Publica Decorativa LED / Osram Duris S8 /
IP66 / 50000h
Marca e Modelo do LED Osram / Duris S8
IP da Luminaria IP66
Tipo de Luminaria Luminaria Publica Decorativa LED
Vida Util Declarada Nominal 50000h
_ |DESCRIGAO TECNICA
CODIGO g(E)SCR'CAO "
DE MODELO TE"I'D?EAO ) FAJSR FLUXO |crciencial | DISTRIBUIGAO | DISTRIBUIGAO
BARRAS MODELO ALIMENTA.| POTENCIA | o ore | TCC |IRC| LUMI- | Tijn e | IK LONGI- TRANS- CDL
; NOSO TUDINAL VERSAL
CAO NCIA
LUMINARIA
PUBLICA
DECORATIVA
FO;‘J,ER' LED ; 54W; ) LIMITA-
SAD030001| ,or0 | 6480 LM; 120 | 100-277V 54W 0,96 [3000K| >70| 6480LM | 120LM/W |08 MEDIA TIPO Il
LM/W; DA
ASS FP>0,96;
3.000 K; 100-
277V; IRC>70
LUMINARIA
PUBLICA
DECORATIVA
POy | LED ;54w; ) LIMITA-
SADO30003| 2t | 7020 LM; 130 | 100-277V 54W 0,96 [4000K| >70| 7020LM | 130LMW |08 MEDIA TIPOII
ASS LM/W; DA
FP>0,96;
4.000 K; 100-
277V; IRC>70
LUMINARIA
PUBLICA
DECORATIVA
FOSTERI LED ; 70W; , LIMITA-
SAD030009| 000 | 9100 LM; 130 | 100-277V 70W 0,96 [4000K| >70| 9100LM | 130LM/W |08 MEDIA TIPOII
ASS LM/W; DA
FP>0,96;
4.000 K; 100~
277V; IRC>70
LUMINARIA
PUBLICA
DECORATIVA
F°§)TVER' LED ; 80W; ) LIMITA-
SAD030015 10400 LM; | 100-277V 80W 0,96 [4000K| >70| 10400LM | 130LM/W |08 MEDIA TIPOII
4000K : DA
ass | 130 LMW
FP>0,96;
4.000 K; 100-
277V; IRC>70
LUMINARIA
PUBLICA
DECORATIVA
FOSTER! | LED ; 100w; , LIMITA-
SAD030021| ,oooh | 13000LM; | 100277V 100W 0,96 [4000K| >70| 13000LM | 130LM/W |08 MEDIA TIPOII
: DA
ass | 130 LMW
FP>0,96;
4.000 K; 100-
277V; IRC>70

ENCE dos modelos acima, encontram-se no anexo TSB_F_03.132A1,

deste certificado.
Pagina 2 de 3

identificado com o numero

TUV SUD DO BRASIL * SFDK + Rua do Tesouro, 23 — 17° andar * Centro » Sdo Paulo « SP » 01013-020
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ZERTIFIKAT & CERTIFICATE o

Z

Brasil

CERTIFICADO

No. INM1 105180 0003 Rev. 02

Nome(s) do(s) laboratério(s) de teste: Intertek do Brasil Inspegdes Ltda.

Data da auditoria: 18/07/2022
Modelo de Certificagdo: 5

Em conformidade Inmetro Ordinance/Portaria 62/2022
com:
Fabrica: Son lluminacéo Ltda

Rua do Soldador 170 SL 01, Jardim Werner Plaas, 13478-723
Americana SP, BRASIL

Historico de revisoes:

11/11/2022

22 manutengao.

Adequacao para a nova Portaria Inmetro
62/2022.

Inclusao dos relatérios de manutengao.
Inclusdo da auditoria de fabrica de 2022.

14/12/2021

12 manutengao.

16/12/2020

Corrigir a validade do certificado e Etiqueta ENCE
modelo 100W, de 100Im/W para 130Im/W.

14/12/2020

Emissao Inicial

pagina 1

A ultima revis&o substitui e cancela as anteriores.
Certificado com assinatura digital para arquivo eletronico.
Autenticidade também podera ser confirmada com o QR Code da

Pagina 3 de 3

TUV SUD DO BRASIL * SFDK + Rua do Tesouro, 23 — 17° andar * Centro » Sdo Paulo « SP » 01013-020



BR CERT Laboratorios Ltda.

RELATORIO DE ENSAIOS N° 5203/2020 04

Solicitante : SGS

Fabricante . Soneres

Endereco s -

Produto a ensaiar : Luminéria LED

Marca do produto : Soneres

Modelo do produto : Fosteri 100W 4000K

Quantidade de amostra .01

Documentos que [] Manual de Instrucdes.

acompanham o produto : [X] Nenhum documento acompanhou a amostra.

Normas aplicaveis * Portaria 20/2017 - Regulamento Técnico da Qualidade para

Lampadas de Descarga e LED - lluminacéo Publica Viaria
Data de inicio dos ensaios : 14/04/2020
Data do termino dos ensaios : 08/05/2020

N° de Processo 1 1247

Amostra lacrada - [X] SIM [ NAO

Rua Cacerebu, 62 - Socorro - Sao Paulo - CEP 04763-030 - SP - Brasil
Tel. 55 11 5524 8436 - Fax: 55 11 5524 8436 - e-mail: brcert@brcert.com.br



BR

BR CERT Laboratdrios Ltda.

Relatdrio de Ensaios N°. 5203/2020 04 Pagina 2 de 20

Legenda:

RELU-09 rev. 01

C = Conforme

NA = Nao aplicavel

NC = N&o conforme | NR = N&o realizado

CT = Contratado NCT = N&o contratado NAV = Nao avaliado
Item Ensaio / Verificacéo ltens Observacéao
contratados
4.3.1 | Perturbacdes Eletromagnéticas Conduzidas 9 kHz a 30 MHz CT C
4.4.1 | Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado faixa 9 kHz a 30 MHz CT C
4.4.2 | Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado faixa 30 MHz a 300 MHz CT C
Tensdo nominal 127-277 \V | Potencia nominal 100W
Frequéncia nominal 60 Hz Corrente nominal 0,45 A
Classe de isolacéo - Grau de protecao -
Item do regulamento do anexo A
Padrdes Utilizados
Equipamento | Fabricante/modelo Identificagéo Vallo!e}de do
certificado
Cronometro Instrutherm BRG - 05 09/2020
Digital
Thermo Siberius BRLU-52 03/2021
Higrémetro
Sistema de teste Lisun Eletronics BRLU-04 03/2021

EMI (Receiver)

Inc.

Condicbes Ambientais:

O ensaio é realizado na tensdo nominal da rede elétrica 127V e 220V. Para a tensao alternada o valor
total harmdnico da tensao de alimentacédo ndo pode ser superior 2%. O valor harménico é definido
com o total eficaz dos componentes individuais harménicos, considerando a fundamental como 100%.

Observacbes

A definicdo de conformidade ou ndo do aparelho e estabelecida de acordo com os parametros e
critérios estabelecidos nos regulamentos utilizados

Este relatério atende aos requisitos de acreditagao da Cgcre, que avaliou a competéncia do laboratorio.
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| Resultados dos ensaios

4.3.1 - Perturbacdes Eletromagnéticas Conduzidas faixa 9 kHz a 30 MHz

Tabelas — limites para ensaio de emissao de perturbacdes eletromagnética

Faixa de tenséo Detector Quase-Peak Detector Average Avaliacéo
9 a 50 kHz 110 dBuv -
50 a 150 kHz 90 a 80 dBuVv -
150 a 500 kHz 66 a 56 dBuVv 56 a 46 dBuV C

0,5a5 MHz 56 dBpVvV 46 dBpv

5a 30 MHz 60 dBuvV 50 dBuv
BV it —OF — &
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0 -
. = i Limit avarage
i Limit Quase-peak
A L s l Medic&o final average

el Medigéo final Quase-peak
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Grafico 01 (Perturbacdes Eletromagnéticas Conduzidas 127 V)

Este relatério atende aos requisitos de acreditagao da Cgcre, que avaliou a competéncia do laboratorio.
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4.3.1 - Perturbacdes Eletromagnéticas Conduzidas faixa 9 kHz a 30 MHz

Tabelas — limites para ensaio de emissao de perturbacdes eletromagnética

Faixa de tenséo Detector Quase-Peak Detector Average Avaliacéo
9 a 50 kHz 110 dBuv -
50 a 150 kHz 90 a 80 dBuV -
150 a 500 kHz 66 a 56 dBuV 56 a 46 dBuvV C
0,5a5 MHz 56 dBuV 46 dBuvV
5a 30 MHz 60 dBpvV 50 dBpv
diV Dk — O — AW
130
Ir.=
1oC
s -+
Bo T Limit avarage
fiu] - B 1 Limit Quase-peak
il s Medic&o final average
- e 1 Medigéo final Quase-peak
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I
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Grafico 02 (Perturbacdes Eletromagnéticas Conduzidas 220 V)
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4.3.1 - Perturbacdes Eletromagnéticas Conduzidas faixa 9 kHz a 30 MHz

Tabelas — limites para ensaio de emissédo de perturbacdes eletromagnética

Faixa de tenséo Detector Quase-Peak Detector Average Avaliacdo
9 a 50 kHz 110 dBuV -
50 a 150 kHz 90 a 80 dBuV -
150 a 500 kHz 66 a 56 dBuV 56 a 46 dBuvV C
0,5a5 MHz 56 dBuvV 46 dBuv
5a 30 MHz 60 dBuvV 50 dBuVvV
diuy  Limd — A —
130
120
102
“: ot
Ao = Limit avarage
o Limit Quase-peak
- = Medicéo final average
—f T Medicao final Quase-peak
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Gréfico 03 (Perturbacdes Eletromagnéticas Conduzidas 277 V)
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4.4.1- Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado faixa 9 kHz a 30 MHz

Tabela — limites do ensaio de emissao de perturbacdo campo magnético radiado
Faixas Detector Quase-Peak Avaliacdo
9a 70 kHz 88 dB(pA)

70 a 150 kHz 88 a 58 dB(pA) c

0,15 a 3,0 kHz 58 a 22 dB(pA)

3,0 a 30 MHz 22 dB(YA)
114
1K
- " Limit avarage
o Limit Quase-peak
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Grafico 01 (Perturbagdes Eletromagnéticas Radiado 127 V (X))
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Tabela — limites do ensaio de emissao de perturbacdo campo magnético radiado

Grafico 02 (Perturbagdes Eletromagnéticas Radiado 127 V (Y))

Faixas Detector Quase-Peak Avaliacdo
9a 70 kHz 88 dB(pA)

70 a 150 kHz 88 a 58 dB(pA) C

0,15 a 3,0 kHz 58 a 22 dB(pA)

3,0 a 30 MHz 22 dB(pA)
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4.4.1- Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado faixa 9 kHz a 30 MHz

Tabela — limites do ensaio de emissao de perturbacdo campo magnético radiado

Faixas Detector Quase-Peak avaliacao
9a70kHz 88 dB(pA)

70 a 150 kHz 88 a 58 dB(uA) c

0,15 a 3,0 kHz 58 a 22 dB(pA)

3,0 a 30 MHz 22 dB(LA)
1id
10

Limit avarage
- Limit Quase-peak
v l".,_ Medic&o final average
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= [Tord
40 = =y
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Grafico 03 (Perturbagdes Eletromagnéticas Radiado 127 V (2))
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4.4.1- Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado faixa 9 kHz a 30 MHz

RELU-09 rev. 01

Tabela — limites do ensaio de emissédo de perturbacdo campo magneético radiado

Grafico 01 (Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado 220 V (X))

Faixas Detector Quase-Peak Avaliacéo
9a 70 kHz 88 dB(pA)

70 a 150 kHz 88 a 58 dB(pA) c

0,15 a 3,0 kHz 58 a 22 dB(pA)

3,0 a 30 MHz 22 dB(pA)
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Tabela — limites do ensaio de emissao de perturbacdo campo magnético radiado

Grafico 02 (Perturbagdes Eletromagnéticas Radiado 220 V (Y))

Faixas Detector Quase-Peak Avaliacdo
9a 70 kHz 88 dB(pA)

70 a 150 kHz 88 a 58 dB(pA) C

0,15 a 3,0 kHz 58 a 22 dB(pA)

3,0 a 30 MHz 22 dB(pA)
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4.4.1- Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado faixa 9 kHz a 30 MHz

Tabela — limites do ensaio de emissao de perturbacdo campo magnético radiado

Faixas Detector Quase-Peak avaliacao
9a70kHz 88 dB(pA)

70 a 150 kHz 88 a 58 dB(uA) c

0,15 a 3,0 kHz 58 a 22 dB(pA)

3,0 a 30 MHz 22 dB(LA)
1id
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Grafico 03 (Perturbagdes Eletromagnéticas Radiado 220 V (2))
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4.4.1- Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado faixa 9 kHz a 30 MHz

Tabela — limites do ensaio de emissao de perturbacdo campo magnético radiado
Faixas Detector Quase-Peak Avaliacdo
9a 70 kHz 88 dB(pA)

70 a 150 kHz 88 a 58 dB(pA) c

0,15 a 3,0 kHz 58 a 22 dB(pA)

3,0 a 30 MHz 22 dB(YA)
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Grafico 01 (Perturbacgdes Eletromagnéticas Radiado 277 V (X))
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Tabela — limites do ensaio de emissao de perturbacdo campo magnético radiado

Grafico 02 (Perturbagdes Eletromagnéticas Radiado 277 V (Y))
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4.4.1- Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado faixa 9 kHz a 30 MHz

Tabela — limites do ensaio de emissao de perturbacdo campo magnético radiado

Faixas Detector Quase-Peak avaliacao
9a70kHz 88 dB(pA)

70 a 150 kHz 88 a 58 dB(uA) c

0,15 a 3,0 kHz 58 a 22 dB(pA)

3,0 a 30 MHz 22 dB(LA)
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Grafico 03 (Perturbagdes Eletromagnéticas Radiado 277 V (2))
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4.4.2 - Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado faixa 30 MHz a 300 MHz

Tabela - Limites de tensdo de terminal em modo comum, método CDN

Faixas Detector Quase-Peak Avaliacdo
30 a 100 MHz 64 a 54 dBuvV
100 a 230 MHz 54 dBuvV C
230 a 300 MHz 61 dBuv
1 T | —f 5]
17955
1
" Limit avarage
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Gréfico 01 (Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado, método CDN 127 V)
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4.4.2 - Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado faixa 30 MHz a 300 MHz

Tabela - Limites de tensdo de terminal em modo comum, método CDN

Faixas Detector Quase-Peak Avaliacdo
30 a 100 MHz 64 a 54 dBuvV
100 a 230 MHz 54 dBuvV C
230 a 300 MHz 61 dBuv
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Gréfico 02 (Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado, método CDN 220 V)
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4.4.2 - Perturbacgdes Eletromagnéticas Radiado faixa 30 MHz a 300 MHz

Tabela - Limites de tensdo de terminal em modo comum, método CDN

Faixas Detector Quase-Peak Avaliacdo
30 a 100 MHz 64 a 54 dBuV
100 a 230 MHz 54 dBuvV C
230 a 300 MHz 61 dBuv
oY O —— b 1
k=
x
= Limit avarage
- Limit Quase-peak
90 Medig&o final average
B Medigéo final Quase-peak
o T |
|-=
7
3 ﬂ"lr l.l"' I . L i
] o
£ W iz

Gréfico 03 (Perturbacdes Eletromagnéticas Radiado, método CDN 277 V)

Incerteza de medicao Valor
Compatibilidade eletromagnética | + 4,2 dB
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Vista frontal

Descricdo do LED
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Lacre
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Nome do técnico Numero darevisao Data da revisao
Sandro Rev.0 08/05/2020

Consideracoes finais sobre o relatério

Iltem Desvio encontrado Porque a NC

A incerteza expandida relatada é declarada como a incerteza padrdo de medi¢cdo multiplicada pelo fator de
abrangéncia K=2, que para uma distribuicdo normal corresponde a uma probabilidade de abrangéncia de
aproximadamente 95%. A incerteza padrdo de medicéo foi determinada de acordo com a publicacdo EA-
4/02.

Regra de decisdo: quando aplicada a declaracdo de conformidade ao requisito normativo, a incerteza de
medicao ndo € considerada.

Os resultados apresentados neste documento tém significagcdo restrita e se aplicam somente ao produto
ensaiado.

E proibida a reproducéo do relatério sem autorizagéo do Laboratorio.
A Cgcre é signataria do Acordo de Reconhecimento Mutuo da ILAC.
A Cgcre é signataria do Acordo Bilateral de Reconhecimento Mutuo com a EA.

A Cgcre é signataria do Acordo de Reconhecimento Mutuo da IAAC.

Assim que for retirada a amostra do Laboratério, deixamos de ser responsavel pela manutencao
das condi¢cbes das amostras e a repeticdo dos ensaios nessa amostra.

Data: 08 de maio de 2020.
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Sandro Almeida Lazaro | Gustavo Didgenes de O. Lourengo
Técnico de ensaio Supervisor técnico
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Q Detalhes do Registro 000369/2021

Status Concessao
Ativo 25/01/2021

SON ILUMINACAO LTDA

Rua do Soldador, 170 Cep:13478-723 | Jardim Werner Plaas, - Americana - SP

Tel: (Telefone) (19) 98181-0182 - andre.neves@soneres.com.br (mailto:andre.neves@soneres.com.br wﬂ
)26.679.263/0001-62

Programa de Avaliagao da Conformidade
Luminarias para lluminacao Publica Viaria

Portaria Inmetro Nome de Familia

n° (numero) 20 de 15/02/2017 Luminaria Publica Decorativa
LED / Osram Duris S8 / IP66 /
50000h

Certificado

INM1 105180 0003

~Pesquisar historico de alteracdes

Data Alteragdao Marca Modelo Descrigcao
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<< Voltar

Alteragcdao Marca
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Soneres
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Modelo

Fosteri 54W
3000K ASS

FOSTERI 54W
4000K ASS

FOSTERI 70W
4000K ASS

FOSTERI 80W
4000K ASS

FOSTERI
100W 4000K
ASS

Descrigao

LUMINARIA PUBLICA DECORATIVA LED
;54W ; 6480LM ;120LM/W; FP>0,96 ; 3000K ;
100-277V; IRC>70

LUMINARIA PUBLICA DECORATIVA LED
‘54W ; 7020LM ;130LM/W; FP>0,96 ; 4000K ;
100-277V; IRC>70

LUMINARIA PUBLICA DECORATIVA LED
:70W ; 9100LM ;130LM/W; FP>0,96 ; 4000K
100-277V; IRC>70

LUMINARIA PUBLICA DECORATIVA LED
;80W ; 10400LM ;130LM/W; FP>0,96 ; 4000K
; 100-277V; IRC>70

LUMINARIA PUBLICA DECORATIVA LED
;100W ; 13000LM ;130LM/W; FP>0,96 ;
4000K ; 100-277V; IRC>70

> 4

registro.inmetro.gov.br/consulta/detalhe.aspx?pag=1&NumeroRegistro=000369/2021
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Registro de Qualificacdo de Procedimento de Rev.:00
g = Numero (Number):
' TECHNOMRAST Soldagem : RQPS 0 Bt
(Procedure Qualification Record - PQR) RS
0
EPS Aplicada (WPS Aplicable): 01/21 | Data (Date): 30/07/21 Pagina (Page): 1/2

Normas de Referéncia (Reference Code): AWS D1.1:2020
Processo de Soldagem (Welding Process): GMAW

Tipo (Type): Topo Chanfro (Groove) — Penetragdo Parcial (PJP)
Cobre-Junta (Backing): Sem (without)

METAIS DE BASE (Base Metal)

Especificagdo (Specification): ASTM A572 Gr.50

(A) Grupo (Group) N°: 11 | (B) Grupo (Group) N°: 11
Pega de teste (coupon): Tubo (pipe)

Espessura (Thickness): 4.0 mm

Didmetro (Bar Diameter): 198mm

METAIS DE ADICAO (Filler Metal)

PASSE

ESPEC. (SFA) | CLASSE DIAMETRO FLUXO MARCA COMERCIAL G
(Pass) (Specification) (Classification) (Diameter) (Flux) (Trade Name) OUTROS (Others)
Todos (all) | AWS A5.18 ER70S6 1.0 mm N/A Vonder N/A
Posigdo do Teste (Test Weld Position): 6G Progressdo (Progression): Ascendente (uphill)
JUNTA / SOLDA (Joint / Weld) PRE / POS AQUECIMENTO (Preheat / Postheat)
. TEMPERATURA PRE-AQUECIMENTO: N/A
60
W i '(%’{chcat Temperature) :
3 /ﬁ TEMPERATURA INTERPASSES: N/A
} \] Ly 7 {Interpass Temperature)
A" TEMPERATURA POS-AQUECIMENTO: N/A
Tmm p o
(Postheat Temperature)
GAS OU FLUXO (Gas or Flux)
PASSE TIPO (Type) COMPOSICAO ESPEC. (SFA) VAZAO MARCA COMERCIAL
(Pass) yPe) (Composition) (Specification) (Flow Rate) (Trade Name)
Todos (all) Mistura 80%Ar+20%CO2 AWS A5.32 15 I/min Oximarca mistura 20
CARACTERISTICAS ELETRICAS (Electrical Characteristics)
VELOCIDADE DE
TIPO DE TR g Sy AVANCO DO Modo de transferéncia
PASSE (Pass) | CORRENTE mﬁ,ﬁﬁ")m it MO8 Bloneli i ARAME (transfer mode)
(Type of Current) = & s 2 (Travel feed speed) —
(cm/min)
Todos (all) ee B 16,2 110-125 N/A Custo-carcuito (short
circuit)
TECNICA DE SOLDAGEM (Welding Technique)
PASSE TIPO DE ELETRODO SIMPLES OU VELOCIDADE Distancia
(Pass) CORDAO Limpeza (cleanning) MULTIPLO (Travel Speed) bico-pega
0 (String Tvpe) (Single or Multiple Electrodes) (mm/s) (stick-out)
Todos (all) - Inicial (initial): esmerilhamento (grinding) Simples (Simple) 2,99 N/A
' (Rectilinear) ¢ ts (grnnding ples (Simple :
Inspetor Responsavel Technomast Ind. Metalurgica Ltda. Cliente
(Welding Inspector)
Y/

4 7
." g /
0 %eﬂo Mendes

/Inspetor de Soldagem Nivel 2
FBTS IS 0064N2
Data (Date): 30/07/21

Data (Date): 30/07/21

Data (Date): / /




Registro de Qualificacdo de Procedimento de Rev.:00

. = Numero (Number):
| TECHNOMAST S o
(Procedure Qualification Record - PQR) Reviaio Rovidon):
0
EPS Aplicada (WPS Aplicable): 01/21 ] Data (Date): 30/07/21 Pagina (Page): 2 /2
Normas de Referéncia (Reference Code): AWS D1.1:2020 Tipo (Type): Topo Chanfro (Groove) — Penetracao Parcial (PJP)
Processo de Soldagem (Welding Process): GMAW Cobre-Junta (Backing): Sem (without)

TRATAMENTO TERMICO POS SOLDAGEM (Post Weld Heat Treatment)

Taxa Aquecimento (Heating Rate): N/A Tempo (Time): N/A Controle até (Control until): N/A

Temperatura (Temperature): N/A Taxa resfriamento (Cooling Rate): N/A Outros (Others): N/A

ENSAIO VISUAL DA SOLDA (Weld Visual Inspection): América Qualifica¢des

Resultados do Ensaio (Test Results):  APROVADO (Approved) l Numero do Relatério (Report Number): 01/21

ENSAIOS DE TRACAO (Tensile Test):

Resultados do Ensaio (Test Results): Numero do Relatério (Report Number): 01/21
Corpo de Largura da Espessura da Area da Secdo Carga Max. | Tensdio (Tensile Localizagdo da Fratura
Prova Segdo (Section Secdo (Section (Section Area) (Maximum Strength) (Location of Fracture)
(Specimen) | Width) - (mm) thickness) - (mm) (mm?) Load) - (N) (Mpa)
Tl 19.9 35 69.65 (*) 557 Metal de base
T2 19.8 3.5 69.3 *) 563 Metal de base
ENSAIOS DE DOBRAMENTO GUIADO (Guided Bend Test): América Qualificagdes
Resultados do Ensaio (Test Results): Numero do Relatorio (Report Number): 01/21
Identificagdo (Identification) Resultado (Result) Identificagdo (Identification) Resultado (Result)
DF1 Aprovado (approved) DF2 Aprovado (approved)
DR1 Aprovado (approved) DR2 Aprovado (approved)
ENSATIO RADIOGRAFICO OU DE ULTRASSOM (Radiographic or Ultrasonic Examination): América Qualificagdes
Corpo de Prova (Specimen) Relatorio (Report) Resultado (Result)
RQPS 01721 01/21 Aprovado (approved)
ENSAIO DE IMPACTO (Charpy Test): N/A
Resultado do Ensaio (Testing Result): I Numero do Relatorio (Report Number):
Corpo de Prova b Obﬁd(,)
(Specimen) (Absorbed Energy) (J) & Laudo (Report)
1° 2° 3 Média (Average)

SOLDADORES/OPERADORES DE SOLDAGEM (Welders/Welding Operators)

> : : 2 : REGISTRO (Record): CPF
NOME (Name): Valdenir Almeida da Silva SINETE (Stamp): S-01 07252350983

Soldagem e Testes acompanhados por (Welding and Testing conducted by): Mario Alberto Mendes — FBTS IS 0064N2

(*) nélo informado pelo laboratério

Nos Certificamos que as declaragdes feitas neste registro estdo corretas e que os corpos de prova foram preparados, soldados e
testados de acordo com os requisitos da Norma AWS D1.1:2020

(We certify that the statements in this record are correct and that the test welds specimens where prepared, welded and tested |

in conformance with the requirements of Code AWS D1.1:2020). |

Inspetor Responsayel Technomast Ind. Metalurgica Ltda. Cliente
(Welding Ins

= irio Alberto Mendes
= }'n/spetor de Soldagem Nivel 2
5 d FBTS IS 0064N2
Data (Date): 30/07/21

Data (Date): 30/07/21 Data (Date): et

=



TECHNOMAST

- POSTES E DESIGN URBRND -

-

Especificacao de
Procedimento de Soldagem — EPS
(Welding Procedure Specification - WPS)

Rev.:00

01221

Numero (Number):

0

Revisdo: (Revision)

RQPS Numero/ (PQR Number) : 01/21

| Data (Date):  30/07/21

Pagina (Page): 1/ 1

Normas de Referéncia (Reference Code): AWS D1.1:2020

Processos de Soldagem (Welding Process): GMAW — Penetracdo Parcial (Partial Joint Penetration)

METAIS DE BASE (Base Metals)

any Gr./1I)

Especificagdo (Specification): ASTM A3572 Gr.50 ou qualquer Gr.l/1I (or

Espessura (Thickness): 3 a 8mm

Diametro (Pipe Diameter): > 198mm

Cobre-junta (Backing): Com ou sem (with or wihout)

(’_'“\

&0
{ PR =
<
? \1 [—H1mm
Lo

Ou qualquer chanfro pré-qualificado da AWS D1.1 exceto chanfro reto
(or any prequalified AWS DI1.1 groove except square groove)

METAIS DE ADICAO (Filler Metals)

PASSE : ESIzEC: CL{\SS]_E FNe | AN® DIAMETRO FL}JXO C (;‘AMIIXE}:Q%/I\AL QUTR()S
(Pass) (Specification) (Classification) (Diameter) (Flux) (Trade Name) (Others)
Todos (all) AWS A518 ER70S6 N/A | N/A 1.0mm N/A Qualquer (any) -
Posi¢do Qualificada (Qualified Position): Todas (all) Progresséo (Progression): Ascendente (uphill)
PRE / POS AQUECIMENTO (Preheat / Postheat)
TEMP. PRE-AQUEC. (Preheat Temperature): N/A TEMP. INTERPASSES (Interpass Temperature): N/A

TEMP. POS-AQUEC. (Postweld Heat Treatment): N/A

TECNICA (Technique): N/A

TRATAMENTO TERMICO POS SOLDAGEM (Postweld Heat Treatment)

Taxa Aquecimento (Heating Rate): N/A Tempo (Time): N/A Controle até (Control Until) °C: N/A
Temperatura (Temperature) C® N/A Taxa resfriamento (Cooling Rate): N/A Outros (Others): N/A
GAS (Gas)
PASSE COMPOSICAO GRANULACAO VAZAO it OUTROS
(Pass) TIPO (Type) (Composition) (Granulation) (Flow Rate) COMERCIAL (Othem)l
: (Trade Name) =
Todos (all) Mistura (mix) 80%Ar + 20%CO2 N/A 12 - 22 I/min Qualquer (any) N/A
CARACTERISTICAS ELETRICAS (Electrical Characteristics)
PASSE TIPO DE CORRENTE |  POLARIDADE e : (:;1)“” Sk Modo de transferencia
(Pass) (Type of Current) (Polarity) Lioinge S PBES ps. (transfer mode)
Todos (all) CCE iz 15,0-173 99 - 137 Curto-circuito (short circuit)
TECNICA DE SOLDAGEM (Welding Technique)
TPODE | DIMENSAO/ | ANGULODE | . ANODF | ELETRODOSIMPLES OU | JELOCIDADE
PASSE CORDAO BOCAL TRABALHO ELETR?)DO F MULTIPLO Tl' ol Soced OUTROS
(Pass) (String (Dimension / (Angle of the e (Single or Multiple ( ”::m/}_’ ) (Others)
Tvpe) Mouthpiece) electrode) {esety arigllr:; AU, Electrodes) ¢ s)
Todos (all) ‘(‘;e‘c‘;h‘l’fe:f)’ N/A N/A N/A Qualquer (any) 2537 N/A

Notas Gerais (general notes):

. Aplicavel a qualquer solda de filete, reparos ou recomposigdo superficial (Applicable to any fillet weld, repairs or superficial recomposition);

FBTS IS 0064N2

| Inspetor Responsa vel
[
|
1

Data (Date): 30/07/21

Technomast Ind. Metalargica Ltda.

Data (Date): 30/07/21

Cliente

Data (Date): e




. TECHNOMRST

-~ POSTES E OESIGN URBRAND ~

Registro de Qualificacao de Soldador

ou Operador de Soldagem - RQS
(Welding Performance Qualification Record - WPQR)

RQS

EPS Aplicada (WPS Aplicable): EPS 01/21

!

Data (Date): 30/07/21

Norma de Referéncia (Reference Code): AWS D1.1:20

Processo de Soldagem (Welding Process): GMAW

Tipo (Type): SEMI-AUTOMATICO (Semi-Automatic)

Tipo do Soldador ¢ Nome (Type of Welder and Name): Soldador (Welder) — Valdenir Almeida da Silva

Corpo de Prova (Specimen): RQS

| Registro (Record) N°: 072.523.509-83

| Sinete (Stamp): S-01

Variaveis Valores para Qualificagdo Faixa Qualificada
(Variables) (Values Used in Qualification) (Qualification Range)
Cobrejunta (Backing): SEM (Without) COM ou SEM (With or Without)
Especificagdo = 3
Metal de Base (Sgcciﬁ cati(c;m) ASTM A572 Gr.50 Qualquer ago carbono ou baixa liga
(Base Metal) Grupo (Group): T (any carbon steel or low league)
Solda de Topo 5
Espessura (Butt Weld) 41mn A
(Thicknes) | Solda em Angulo
(Angle Wel) N/A 2 3mm
Solda em Chanfro 2
Diametro do Tubo (Groove Weld) N/A 2 100mm
(Pipe Diameter) Solda em Angulo 2
(Angle Weld) A 2 Hioom
Especificagdo 2 :
(Specification) AWS A5.18 Qualquer (any)
Metal de Adi¢ao CCllass;l.'lcac_;ao ER-70S6 Qualquer (any)
(Filler Metal) (Classification)
FN°/AN® 6/1 Qualquer (any)
Diametro (Diameter) 1.0 mm Qualquer (any)
Posig¢do do Chanfro
Técnica de Sold (Groove Position) 50 Todas (all)
CCINCa G Loldagem Posigio do Filete
(Welding Technique) (}-'ilqlet Position) A Todas (all)
Progressao (Progression) Ascendente (ulhill) Ascendente (ulhill)
Gas de Protegdo Tipo / Composi¢do Mistura (mix) Qualquer (any)
(Shielding Gas) (Type / Composition) 80%Ar + 20%CO2 Qualquer (any)
Gas de Purga Tipo / composigio N/A N/A
(Purge Gas) (Type / Composition) N/A N/A
Caracteristicas Elétricas Corrente (Current) CcC Qualquer (any)
(Electrical Characteristics) Polaridade (Polarit_\;') (+) Qualqucr (an})
Método de Transferéncia (Transfer Mode) Curto anrr?::t()) (short Curto circuito (short circuit)

Resultados de Ensaios (Test Results)

Ensaio (Test) Resultado (Result) Relatorio (Report)
Ensaio Visual de Solda ‘
(Weld Visual Inspection) APROVADO (APPROVED) 1 N/A
Ensaio de Dobramento Guiado — 2 de face ¢ 2 de APROVADOS (APPROVED) N/A

raiz (Guided Bend Testing — 2 face and 2 root)

Soldagem e Testes acompanhados por (Welding and Testing conducted by): Mario Alberto Mendes — IS 0064N2

Nos certificamos que as declaragdes feitas neste registro estao corretas e que os corpos de prova foram preparados,
soldados e testados de acordo com os requisitos da Norma AWS D1.1:2020

(We certify that the statements in this record are correct and that the test welds specimens where prepared, welded
and tested in conformance with the requirements of Code AWS D1.1:2020).

Inspetor Responsavel

Z Meario Alberto Mendes
Inspetor de Soldagem Nivel 2

FBTS IS 0064N2
Data (Date): 30/07/21

Technomast

Data

Ind. Metaltrgica Ltda.

(Date): 30/07/21

Cliente

Data (Date): sy




o

Registro de Qualificacdo de Soldador

- TECHNOMRAST ou Operador de Soldagem - RQS RQS
4 (Welding Performance Qualification Record - WPQR)

EPS Aplicada (WPS Aplicable): EPS 01/21 } Data (Date): 30/07/21

Norma de Referéncia (Reference Code): AWS D1.1:20 | Tipo (Type): SEMI-AUTOMATICO (Semi-Automatic)
Processo de Soldagem (Welding Process): GMAW

Tipo do Soldador ¢ Nome (Type of Welder and Name): Soldador (Welder) — Eudemar Ferreira Bueno

Corpo de Prova (Specimen): RQS J Registro (Record) N°: 021.199.079-51 ] Sinete (Stamp): S-02
Variaveis Valores para Qualificagdo Faixa Qualificada
(Variables) (Values Used in Qualification) (Qualification Range)
Cobrejunta (Backing): SEM (Without) COM ou SEM (With or Without)
Especificagdo < N
Metal de Base (Ss::;(iﬁ cad?m) ASTM A572 Gr.50 Qualquer ago carbono ou baixa liga
(Base Metal) Grupo @iow): I (any carbon steel or low Icague)
Solda de Topo =
Espessura (Butt Weld) G S=
(Thicknes) Solda em Angulo
(Angle Wel) N/A 2 3mm
Solda em Chanfro
Diametro do Tubo (Groove Weld) NA > 100mm
(Pipe Diameter) Solda em Angulo
(Angle Weld) N/A > 100mm
Especificagdo - ;
(Sonikostion) AWS A5.18 Qualquer (any)
Metal de Adigdo C\lass;f_'lca;ao ER-70S6 Qualquer (any)
= (Classification) o
(Filler Metal)
FN°/AN°® 6/1 Qualquer (any)
Diametro (Diameter) 1,0 mm Qualquer (any)
Easighe e £ biixg 6G Todas (all)
Pl 12 ot (Groove Position)
SEDICHCE o OISO Posigdo do Filete
(Welding Technique) (Fillet Position) N/A Todas (all)
Progressao (Progression) Ascendente (ulhill) Ascendente (ulhill)
Gas de Protegio Tipo / Composigio Mistura (mix) Qualquer (any)
(Shielding Gas) (Type / Composition) R0%AT + 20%CO2 Qualquer (any)
Gas de Purga Tipo / composigio N/A N/A
(Purge Gas) (Type / Composition) N/A N/A
Caracteristicas Elétricas Corrente (Current) CC Qualquer (any)
(Electrical Characteristics) Polaridade (Polarity) ) Qualquer (any)
Método de Transferéncia (Transfer Mode) Cyrto iﬁi:l:)) (short Curto circuito (short circuit)
Resultados de Ensaios (Test Results)
Ensaio (Test) Resultado (Result) Relatoério (Report)
Ensaio Visual de Solda
(Weld Visusl Inspection) APROVADO (APPROVED) N/A
Ensaio de Dobramento Guiado - 2 de face ¢ 2 de
raiz (Guided Bend Testing — 2 face and 2 root) APROVADOS (APPROVED) N/A

Soldagem e Testes acompanhados por (Welding and Testing conducted by): Mario Alberto Mendes — IS 0064N2

Nos certificamos que as declaragdes feitas neste registro estdo corretas e que os corpos de prova foram preparados,
soldados e testados de acordo com os requisitos da Norma AWS D1.1:2020

(We certify that the statements in this record are correct and that the test welds specimens where prepared, welded
and tested in conformance with the requirements of Code AWS D1.1:2020).

Technomast Ind. Metalurgica Ltda. Cliente

ok e ns : Data (Date): 30/07/21 Data (Date): / /
Data (Date): 30/07/21




america

m Relatorio de Ensaio Nao Destrutivo
ENSAIO VISUAL

Relatério Nr.
01/21

Cliente: Technomast Ind, Metalurgica Ltda Contrato: P19/21

Equipamento / Local: TUBO DE TESTE - RQPS 01/21

Procedimento / Rev: PR-001 rev.1

Normas de Referéncia: AWS D1.1:2020

Técnica / Método: Direto

Critério de Aceitagdo: AWS D1.1:2020

Luminosidade na Superficie: > 1000 LUX | Temperatura da Superficie: 24°C

Metal de Base: ASTM A572 Gr.50

Metal de Adicéo: ER70S6

EPS: 01/21

Condicao Superficial: Escovada

SOLDA/ |  SOLDADORES

PECA

Raiz | Acabamento

LOCALIZACAO | DIMENSAO | DESCONTINUIDADES | LAUDO

POSI-

LEGENDA: A: Aprovado

R: Reprovado REC: Recomendacéo de Exame Complementar

OBSERVACOES:
TUBO DE TESTE COM 4mm DE

ESPESSURA PARA QUALIFICAGCAO DE RQPS/EPS.

Inspetor de Soldagem Nivel 2 CONTROLE DA QUALIDADE | CLIENTE
P : Assinatura / Identificag&o Assinatura / Identificac&o
’“T\/léfio Alerto Mendes
~ FBTS IS 0064N2
Data: 30/07/2021 Data: 30/07/21 Data:




RELATORIO DE TRACAO

Nr: 01/21 - Data: 30/07/2021 - Pagina 1/1

america
Cliente: Technomast Induastria Metalirgica Ltda
At.: Eng. Anderson C. Corsato
1. OBJETIVO

Apresentar resultados de ensaio de tracdo (tensdao de ruptura) em pecas de aco identificadas
conforme item a seguir, para a qualificacao de procedimento de soldagem.

2. CONSIDERACOES GERAIS

Informacoes/material recebido para ensaio:

- Tubo de aco ASTM A572 Gr.50 de espessura 4mm a usinar - penetracdo parcial;

- Processo de soldagem: GMAW - posicdo de soldagem 6G;

- Consumivel utilizado: ER70S6;

Foi realizada usinagem do tubo de aco para a confecgédo de 2 (dois) corpos de prova para ensaio de
tracao transversal conforme requisitos da norma AWS D1.1:2020.

3. REQUISITOS DE FORNECIMENTO E METODO UTILIZADO

Conforme contrato P19/21 e critérios da norma AWS D1.1:2020.

Procedimento utilizado para o ensaio conforme norma ABNT NBR 6673 - Produtos planos de aco
- Determinacéo das propriedades mecéanicas a tracao.

4. RESULTADOS ENCONTRADOS

Limite de Ruptura

Corpo de Prova Largura (mm) Espessura (mm) -LR (MPa) Lodal da Ruptura
T1 19,9 3.5 557 Metal de base
T2 19,8 3.5 563 Metal de base

Preparado e aprovado por:

; r

Matio/Alberto Mendes

Engénheiro Civil - CREA PR 23.852/D
Inspetor de Soldagem Nivel 2 - FBTS IS0064N2
Ameérica Qualificacoes Técnicas Ltda.

R. Monsenhor Lamartine, 188/2 - Jardim das Américas - CEP 81.540-390 - Caritiba/PR
Contato rapido: Mario Alberto 41-99102-3627 - 1 a1 A
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1 Registro de Qualificacio de Procedimento de % ©
TECHNOMRAST Soldagem - RQPS Niero (lmbe’:
- =owTee s cemien v (Procedure Qualification Record - PQR) TS
0
EPS Aplicada (WS Aplicable). 02/21 | Data (Dute): 30/07/21 | Pagina (Page): 1/2

Normas de Referéncia (Reference Code): AWS D1.1:2020
Processo de Soldagem (Weiding Process). SAW

Tipe (Typer: Topo Chanfro (Groove) — Penetragiio Parcial (PJP) |

Cobre-Junta (Backing): _Sem (without)

METAIS DE BASE (Base Metal)

Especificagdo (Specification): ASTM A372 Gr 30

(A) Grupo (Group) N*. 11

] (B) Grupo (Group) N°: 11

Pega de teste (coupon): Chapa (plate)

Espessura (Thickness): 4,0 mm

YDidmelro (Bar Diameter): N/A

METAIS DE ADICAO (Filler Metal)
PASSE [ ESPEC.(SFA) [ CLASSE | DIAMETRO | FLUXO | MARCACOMERCIAL OUTROS (Orhern
(Pass) (Specification) | (Classification) (Diameter) (Flux) (Trade Name) « :
Todos all) | AWSAS LY ELI2 238 mm F7AD Belgo BMAS - 121 N/A
Posigho do Teste (Test Weld Possticn): |G Progressio (Progression): N/A
JUNTA / SOLDA (Joint / Weld) PRE / POS AQUECIMENTO (Preheat / Postheat)
TEMPERATURA PRE-AQUECIMENTO:. N/A
(’L‘a (Pretwst Terperuture)
e TEMPERATURA INTERPASSES: N/A
’z N 7 (Interpsss Tempersiure)
s TEMPERATURA POS-AQUECIMENTO: N/A
T (Postheat Tempernture)
GAS OU FLUXO (Gas or Flux)
PASSE TIPO (Type) ] CLASSE ESPEC. (SFA) VAZAQ MARCA COMERCIAL
(Pass) U T (Classification) | Specificstion) (Flow Rate) (Trade Name)
Todos (all) Fluxe (lux) | F7A0 AWS A5.17 N/A Lincoln Weld 780
CARACTERISTICAS ELETRICAS (Electrical Characteristics)
VELOCIDADE DE |
TIPO DE : AVANCO DO Modo de transferéncia
POLARIDADE | TENSAOQ (V) CORRENTE (A) |
A | Ty || o |V Vo | hrpags A | 1o AR | ot ot
(cmimin)
Todos (all) cC - 372 420 N/A N/A
TECNICA DE SOLDAGEM (Welding Technique)
s TIRO DE %‘” Angulode | Angulo de inclinssdo | ELETRODO SIMPLES OU | VELOCIDADE | Disslncia
(Pass) CORDAO Ok ial | ¢ 1fthe do eletrodo (electrode MULTIPLO (Travel Speed) | becopega
(String Type) ,“"l "’l ~ ) ‘“'“"‘l & ) melingticn angle) | (Single or Multple Electrodes) | (mms) (stck-out)
STILINEO 5 e
Todas (all) :‘,f by N/A o o Simples (Simple) 40 N/A
Inspetor Responsavel Technomast Ind. Metalurgica Lida Cliente
"""“F’.'Bdr'sm?"" 2 Data (Dute): 3007721 Dats Dute): /!
Duats (Dute): 300721

J




| © TECHNOMAST

Registro de Qualificacio de Procedimento de

Soldagem - RQPS
(Procedure Qualification Record - POR)

Rev. 00
NUMero (Number):
02121
Revisdo (Revisson)
0

"EPS Aplicada (WPS Aplicable):

02/21

| Data (Dwe): 30/07/21

Pa'gina (Page). 2/ 2

' Normas de Referéncia (Reference Code): AWS D1.1:2020
Processo de Soldagem (Welding Process) SAW

Tipo (Type): Topo Chanfro (Groow) Penetragio Parcial (PIP)[

Cobre-Jumta (Backing):

Sem (without)

TRATAMENTO TERMICO POS SOLDAGEM (Post Weld Heat Treatment)

Taxa Aquecimento (Hesting Rate):  N/A

Tempo (Time): N/A

Controle até (Control vetily N/A

Temperatura (Temperature); N/A

Taxa resfnamento (Cooling Rase):  N/A

Qutros (Others):  N/A :

ENSAIO VISUAL DA SOLDA (Weld Visual Inspection). América Qualificagdes

Resultados do Ensato (Test Results):  APROVADO (Approved)

| Numero do Relatério (Repoet Number): 02/21

ENSAIOS DE TRACAO (Tensile Test):

Resultados do Ensaio (Test Resulss): Nimero do Relatdrno (Report Number): 0221
Corpode | Largurada Espessurada | ArcadaSegSio | CargaMax. | Tensdo (Tensile Localizagho da Fratura
Prova Segdo (Section Segdo (Sectzon (Section Ares) (Maxeien Sarengeh) (Locstion of Fracture)
(Specimen) | Width ) - (mm) | thuckness) - (mm) {mm’) Load) - (N) (Mpa)
Tl 32 4 1088 (*) 369 Metal de base
T2 32 s 112 (*) 367 Metal de base
ENSAIOS DE DOBRAMENTO GUIADO (Guided Bend Test) América Qualificaghes
Resultados do Ensaio (Test Results): Nimero do Relatérno (Report Number): 02/21
Identificagdo (Jdentsfication) Resultado (Result) Identificagio (Identification) Resultado (Resulty
DF1 Aprovado (approved) DF2 Aprovado (approved)
DRI Aprovado (approved) DR2 Aprovado (approved)
ENSAIO RADIOGRAFICO OU DE ULTRASSOM (Radiographic or Ultrasonic Examination): América Qualificagdes
Corpo de Prova (Specimen) Relatorio (Report) Resultado (Result)
RQPS 0221 0221 Aprovado (approved)

ENSAIO DE IMPACTO (Charpy Test): N/A

Resultado do Ensaio (Testing Result):

Nimmero do Relaténo (qun Number)

Corpo de Prova

Valor Obtido

(Absorbed Fnelm )

Laudo (Report)

(Specimen) ! G

i

4 _ Médin (Average)

, ‘
SOLDADORES/OPERADORES DE SOLDAGEM (Welders'Welding Operators)

NOME (Name): Valdenir Almesda da Silva

SINETE (Stamgp): S-01

REGISTRO (Record): CPF
07252350983

(*) nio informado pelo labomtono

Soldagem e Testes acompanbados por (Welding and Testing conducted by): Mario Alberto Mendes - FBTS IS 0064N2

Nos Certificamos que as declaragdes feitas neste registro estiio corretas ¢ que os corpos de prova foram preparados, soldados e
testados de acordo com os requisitos da Norma AWS D1.1:2020
(We certify that the statements in this record are correct and that the test welds specimens where prepared, welded and tested
in conformance with the requirements of Code AWS D1.1:2020).

Inspetor Respomavel
(Welding Inspector)

endes
dc Soldsgem Nived 2
FBTS IS 0064N2

| Dsts (Date): 30007721

Technomast Ind. Metalurgica Lida

Data (Date): 3007721

Cliente

Dsts (Date): /




i Rev. 00

Especificacdo de e s
TECHNOMRST Procedimento de Soldagem - EPS .5
(Welding Procedure Specification - WPS) Revisho: (Revision)
0
RQPS Nimero/ (POR Number) - 02/21 | Data mute) . 30/0721 Pégina (Page). 1/ 1

Normas de Referéncia (Reference Code) AWS D1.1:2020

Processos de Soldagem (Weldng Process): SAW — Penetragdo Parcial (Partial Joint Penetration)

METAIS DE BASE (Base Metals)

Especificagso (Specification) ASTM A$72 Gr 50 ou qualquer Gr.1/11 (or

any Gr.V1I)

Espessurn (Thickness): 3 2 Smm

Diimetro (Pipe Daameter): NFA

Cobre-punta (Backing): Com ou sem (with or wihout)

-

s g

< -
Tewn

Ou qualquer chanfro pré-gralificado ds AWS D1 1 exceto chanfro reto
(or any prequalified AWS D11 groove except square groove)

METAIS DE ADICAO (Filler Metals)
82 e . MARCA
PASSE  ESPEC, CLASSE | oo | 0 e | DIAMETRO | FLUXO i OUTROS
Todos (211) AWSAS 17 ELI2 N/A | N/A 2.38mm FTAD - Qualquer (any) -
Paosighio Qualificeds (Qualified Posstion) Plens (flat) Progressio (Progression): NA

PRE / POS AQUECIMENTO (Preheat / Postheat)

TEMP. PRE-AQUEC. (Preheat Temperature)

N/A

TEMP. INTERPASSES (Imterpass Temperature)  N/A

TEMP. POS-AQUEC, (Postweld Heat Trestment) NA

TECNICA {Technaque): N/A

TRATAMENTO TERMICO POS SOLDAGEM (Postweld Heat Treatment)

Taxa Aquecimento (Heating Rate): NiA Tempo (Time): N/A Controle aé (Controd Until) °C: N/A
Temperaturs (Tempersture) C*: N/A Taxa resfnamento (Cooling Rate):  N/A Owatras (Others): NA
GAS OU FLUXO (Gas or flux)
MARCA
PASSE CLASSE GRANULACAQ VAZAO OUTROS
TIPO (Type) A ' COMERCIAL
(Pass) (Classification) (Grasulstion) {Flow Rate) (Trade Name) (Others)
Todes (all) Fuxo (flux) FTA0 N/A N/A Qualguer (any) N/A
CARACTERISTICAS ELETRICAS (Electrical Characteristics)
PASSE TIPO DE CORRENTE |  POLARIDADE JWSAPJ:"",) CORRENTE (A) Modo de transferencia
(Pass) (Type of Current) {(Polanity) (Voltage (Amperage - Amps) (eransfer mode)
Todos (all) cC + 345-398 378 - 462 N/A
TECNICA DE SOLDAGEM (Welding Technique)
] Eoe ANG DE : VELOCIDADE
TIFODE | DIMENSAO/ | ANGULODE : ELETRODO SIMPLES OU :
PASSE | CORDAO | BOCAL TRABALHO ’"%E‘ﬁffg,m MULTIPLO D?ESO&M‘“’-M OUTROS
(Pass) (Sting | (Dimension/ | (Angleofthe | . EVETRODO (Single ar Multiple (Tvel Speed) | Oohors)
- Type) | Mouthpiece) | eclectrode) | clectrode "‘“‘I . Flevtrodes) —
RETILINEO o

Todos (all) {Rectiliness) N/A -3 +/-3 Qualguer (any) 3446 N/A
Notas Crerss (general notes).

- Aplicdvel a qualquer solda de filete, reparas cu recomposigho superficsal (Applicable to any fillet weld, repairs or superficial recomposation),

Inspesor Responsavel
(Welding Inspe:tee]

p—

FHTS 1S 0064N2

Technomast Ind Metalirgica Lida

Data (Date): 3007721

Cliente

Data (Dwie)y !

Duta (Date): 300721




TECHNOMRAST

- FORTER ¥ ODERION UNRARD -

Registro de Qualificacdio de Soldador

ou Operador de Soldagem - RQS
(Welding Performance Qualification Record - WPQR)

RQS

EPS Aplicada (WPS Aplicsnle). EPS 02721

Data (Dse). 30007721

Norma de Referéncia (Reference Code): AWS D1.1:20 | Tipo (Typey AUTOMATICO (Automatic)

Processo de Sol

em (Welding Process): SAW

Tipo do Soldador ¢ Nome (Tvpe of Welder and Name): Soldador (Welder) = Valdemir Almeida da Silva

Corpo de Prova (Specimen): RQS

| Corpo de Prova (Specimen): ROS

I Corpo de Prova (Specimen): RQS

Vandves Valores para Qualificagdo Faxa Qualificada
(Varizbles) (Values Used m Qualification) (Qualibication Range)
Cobrejunta (Backmng): SEM (Without) COM ou SEM (With or Without)
McaldeBase | f;;:ﬁ;f:‘; ASTM A572 Gr 50 Qualquer 60 carbono ou baixa liga
(Base Meaal) [ G ( ) I (any carbon steel or Jow league)
‘ Solda de Topo
Espessura (Butt Weld) — 3= 19w
( Thacknes) Solda em Angulo
(Angle Wel) | N/A 2 3mm
Solda cm Chanfro |
Didmetro do Tubo (Groove Weid) s i
(Pipe Drameter) Sclda em Angulo |
( Weld) | N/A N/A
Especificagdo ’
(Soifention) AWS AS.17 Qualguer (any)
L Classificagio 7
.\i::ll ;chmo (Classification) EL12-F7AQ Qualquer (any)
FN'/AN a6/l Qualguer (any)
Didmetro (Dizmeter) 238 mm Qualquer (any)
PRy ik 1G Plana ¢ Horizontal (flat and horizontal)
Técnica de Soldagem ,(,z:’:;: Lo
(Welding Technigue) (Fillet Positson) N/A Plana ¢ Horzontal (flat and honzontal)
Progressdo (Progression) N/A N/A
Gas de Protegio Tipo / Composicio N/A N/A
{Shielding Gas) (Type ! Composation) N/A N/A
Gis de Purga Tipo / composigio N/A N/A
(Purge Oas) (Type { Compositicn) N/A N/A
Caracteristicas Elétricas Corrente (Current) CC Qualquer (any)
(Flecerical Charsceenistics ) Polaridade (Polarity) (+) Qualquer (any)
Método de Transferéncia ( Transfer Mode) N/A N/A
Resultados de Ensaios Test Results)
Ensaso (Test) Resultado (Result) Relatorio (Repoet)
Ensao Visual de Solda
(Weld Visual iom) APROVADO (APPROVED) N/A
Ensmo de Dobramento Guaado - 2 de face e 2 de APROVADOS (APPROVED) N/A

raiz (Guided Fend Testing - 2 face and 2 root)

Soldagem ¢ Testes acompanhados por (Welding and Testing conducted by): Mirio Alberto Mendes - 1S 0064N2

Nos centificamos que as declaragdes feitas neste registro estdo corretas e que 0s corpos de prova foram preparados,
soldados e testados de acordo com os requisites da Norma AWS D1.1:2020
(We certify that the statements in this record are correct and that the test welds specimens where prepared, welded
and tested in conformance with the requirements of Code AWS D1 .1:2020).

Inspetor Responsével
(Welding Ins

FBTS IS 0064N2
Data (Dute): 30007721

Technomast Ind Metalirgica Lida.

Duta (Dasge): 300721

e ——————————

Cliente

Data (Date): ¢/

e ——



Registro de Qualificacio de Soldador

| TECHNOMAST ou Operador de Soldagem - RQS RQS
(Welding Performance Qualification Record - WPQR)
| EPS Aplicada (WPS Aplicsble): EPS 02721 | Data (Dste) 30/07/21
Norma de Referéncia (Reference Code): AWS D1.1:20 | Tipo (Type). AUTOMATICO (Automatic)
Processo de Soldagem (Welding Process) SAW
Tipo do Soldador ¢ Nome (Type of Welder and Name): Operador {Operator) — Eudemar Ferreira Bueno
Corpo de Prova (Specsmen): RQS | Registro (Record) N°: 021.199.079-51 | Sinete (Stamp): S-02
‘ Vanaveis Valores para Qualificagio Faixa Qualificadn
{Vasiables) (Values Used in Qualification) (Qualification Range)
Cobrejunta (Backing): SEM (Withous) - COM ou SEM (With or Without)
; Metal de Base (m'i;-lic::‘; ASTM A572 Gr.50 Qualquer ago carbono ou baixa liga
‘ (Base Metal) Grupo (Group) M * (any carbon steel or low league)
| Solda de Topo |
; Espessura (Butr Weld) 4 mm 1 3« 19mm
| {Thicknes) Solda em Angulo : | 3
e dLa Wel) N/A 4 = 3mm
em Chanfro :
Didmetro do Tubo (Groove Weld) i | s
(Pipe Dizmeter) Solda em Angulo » '
(Ang rw i) N/A l N/A
Especificagio :
(Semmifomica AWS A5.17 Qualquer (any)
. Classificagiio :
M::al de Adigdo e EL12-F740 [ Qualquer (sny)
iller Metal) -
FN°/AN® 6/1 { Qualquer (any)
Drdimetro (Duameter) 238 mm Qualquer (anv)
& Zeie P:.::wdom 2 1G | Plana ¢ Horizontal (flat and honizontal)
| oomien de gem . 3 ] 7 ¢
| (Welding Technique) Pm:::&‘;“ N/A ' Plana ¢ Horizontal (flat and horizontal)
Progressfo (Progression) NIA | N/A
| Gas de Protegdo Tipo / Composigiio N/A N/A
| (Shielding Gas) {Type / Compesition) N/A N/A
Gas de Purga Tipo / compesigio N/A N/A ,
(Purge Cias) (Type / Compasition) N/A N/A ]
| Caracteristicas Elétricas Corrente (Current) CcC Qualquer (any ) '
l (Electrical Charnctenstics ) Polandade (Palsnty) (+) Qualquer (any)
| Método de Transferéncia ( Trarster Mode) N/A | N/A |
| Resultados de Ensaios (Test Results) |
Ensaio (Test) Resultado (Result) Relatorio (Report) '
Ensaro Visual de Solda !
(Weld Visual | o) APROVADO (APFROVED) N/A
Ensaio de Dobramento Guiado - 2 de face ¢ 2 de 2
raiz (Guided Bend Testing - 2 face and 2 root) APROVADOS (APPROVED) N/A

Soldagem ¢ Testes acompanhados por (Welding and Testing conducted by). Mario Alberto Mendes - IS 0064N2

Nos certificamos que as declaragdes feitas neste registro estdo corretas e que os corpos de prova foram preparados,
soldados e testados de acorde com os requisitos da Norma AWS D1.1:2020

(We certify that the statements in this record are correct and that the test welds specimens where prepared, welded
and tested in conformance with the requirements of Code AWS D1 1:2020).

Inspetor Responsavel

] Mendes
de Scldagem Nivel 2
FRTS IS 0064N2
Duata (Date): 3000721

Technomast Ind. Metalirgica Lida.

Duta (Daic): 3000721

Cliente

Data (Dute) / /




2

america

Relatdrio de Ensaio Nao Destrutivo
ENSAIO VISUAL

Relatério Nr.
02/21

Cliente; Technomast Ind,

Metallrgica Lida Contrato: P18/21

Eguipamento / Lecal: CHAPA DE TESTE - RQPS 02/21

Procadimenio / Rav. PR-001 rav1

Normas de Referéncia. AWS D1.1.2020

Técnica | Métado: Direto

Critéric de Aceitacdo. AWS D1.1:2020

Lummosidade na Superficie: > 1000 LUX

Temperatura da Superficie: 24°C

Metal de Base: ASTM AS72 Gr 50

Metal de Adigdo: EL12 - FTAQ

EPS: 02/21

Condicao Superficial. Esccvada

SOLDA/ |  SOLDADORES

LOCALIZACAD | DIMENSAO | DESCONTINUIDADES | LAUDO

PECA Raiz | Acabamentc

LEGENDA: A Aprovado

R: Reprovadeo REC  Recomendagio de Exame Complementar

OBSERVACOES

CHAPA DE TESTE COM 4mm DE ESPESSURA PARA QUALIFICAGAO DE RQPS/EPS

Inspetor de Scldagem Nivel 2 CONTROLE DA QUALIDADE

CLIENTE

Y

,"'Mat‘o Alberto Mendes
./ FBTS IS 0084N2

- Assinatura / ldentificacao

Assinatura / ldentificacao

Data: 30/07/2021

Data: 30/07/21

Data.




RELATORIO DE TRACAO

Nr: 02/21 - Data: 30/07/2021 - Pagina 1/1

ameérica
Cliente: Technomast Induastria Metalurgica Ltda
At.: Eng. Anderson C. Corsato
1. OBJETIVO

Apresentar resultados de ensaio de tracdo (tensdo de ruptura) em pecgas de ago identificadas
conforme item a seguir, para a qualificacao de procedimento de soldagem.

2. CONSIDERACOES GERAIS

Informagdes/material recebido para ensaio:

= Chapa de ago ASTM A572 Gr.50 de espessura 4mm a usinar - penetracao parcial,

- Processo de soldagem: SAW - pesiciao de soldagem 1G:

= Consumivel utilizado: EL12-F7A0;

Foi realizada usinagem de chapa de ac¢o para a confeccao de 2 (dois) corpos de prova para ensaio
de tracéo transversal conforme requisitos da norma AWS D1.1:2020.

3. REQUISITOS DE FORNECIMENTO E METODO UTILIZADO

Conforme contrato P19/21 e critérios da norma AWS D1.1:2020.

Procedimento utilizado para o ensaio conforme noerma ABNT NBR 6673 - Produtos planos de ago
- Determinacdo das propricdades mecanicas a tracio.

4. RESULTADOS ENCONTRADOS

Corpo de Prova Largura {(mm) Espessura (mm) Uml.tomdo(spu:)tun Lodal da Ruptura
T1 32 3,4 569 Metal ce base
T2 32 3,5 587 Metal ge base

Preparado ¢ aprovado por:

’ e
/ -
'y,

&

-

2
Marig/Alberto Mendes
Engénheiro Civil - CREA PR 23.852/D
Inspetor de Soldagem Nivel 2 - FBTS 1S0064N2
América Qualificacdes Técnicas Lida.

R. Monsenhor Lamartine, 188/2 - Jard:m das Américas - CEP 81,540-390 - Cupitiba/PR
Contato rapido: Mario Alberto 41.99102.3627 DET nent



LZILO00E (31e) B LZI20/0E (M) een LZ/L0N0E [(@1eq) BmeQ
ZNPO00 SI S184 /) QZ5H £2 Hd W3HD — D osayuabusy

2Pl eoifinEla BUISNPU| JSEWOWPS) sapUBN oLy oy ;| Sapuay| OLDaRy oYY

OAYAOHdY

OaYAOEdY

OOQvYAOEdY

OavAOudY

(yeaypan)
opne

(wain) sann (Jo10adsyy) Jojadsuy) (r01250dQ) 9ueINDax]y
¥ Q Vi J s
s ’ i sl
~ ¥ 4
. . v L o salis 4
LTHE S ) 3
e _._ F H 25
0B} 3 A i g 8e 2181 BpASURS) Fatls
3 . RAeE e .
081 -y WL L] | v paxrait pur Be zie) op'ASUR | (Fe%4)
. PORERIT Y S oy
W L - S . v
081 p ! ol BE 20B) 9P ASUBS| Z4Q
- peanbo) vy -
.081 Smpinoys B4 a0y pemgisgne eg Ana gE o0y 0p )ﬁtmr—. L4
AU BE SAROG PaUD P,

i {(a16uy Bupuag) wiw wiw wi g'e wi (adA) puag) (dweyg) soug
(suoneapu)) ojuawesqoq (esueysiq) soowy {1001) Assauyoiuy) (p)  cuawegog Huoneaynuap))
sagdeapu| op onBiuy SE a5UD BIDUEISIQ o@IND @ einssadsy eanbue ap odi| oedeaynuap|

(synsoy) (suryoey Buipuag) (uawidadg)
SOavLINS3IN YHE00 30 VANINVHHIS VYAO¥d 30 0OdH0D

LZiLo/og (meQlviva

LZIZ0 =N

0Z0Z:1"La SMY :(iuawnso( @duaiasay) VIDNINIATH 30 OLNIWND0A

ep1) eatbunjeja easnpu Isewouysa) ((uaid) auann
Ol - MVS - LZ/Z0 SdDY - wabepjog ap ojuawipasoid ap oedeayienn (uonesdy) OYAVIIdY

eoLdWe

(Moday 3sa) pueg) OLNIWVHE0A 30 OIVSNI 3A OI¥OLY 1IN



TECHNOMRST

T PEATES L BALAN LARRRD -

Registro de Qualificacio de Procedimento de %
Soldagem - RQPS Numero (usber
(Procedure Qualification Record - PQR) Revisto Revision)

|

0

EPS Aplicada (WPS Aplicable): 03/21

| Data (Dete): 30/07/21

_Pagina (Page): 1/2

Normas de Referéncia (Reference Code) AWS D1.3:2018
Processo de Soldagem (Welding Process): GMAW

Tipo (Type): Topo Chanfro (Groove)
Cobre-Junta (Backing):  Sem (without)

METAIS DE BASE (Base Metal)

Especificacdo (Specification). ASTM A36

(A) Grupo (Group) N°: 1 | (B) Grupo (Group) N°: |

Pega de teste (coupon): Chapa (plate)

Espessurn ( Thickness): 2.65 mm

Didmetro (Diameter): N/A

METAIS DE ADICAO (Filler Metal)
PASSE | ESPEC. (SFA) | CLASSE DIAMETRO = FLUXO MARCA COMERCIAL :

(Pass) (Specification) | (Classificetion) (Drameter) {Flux) (Trade Nume) OUTROS (Others)
Todos (all) | AWSASIS ER70S6 1,0 mm N/A Vonder N/A
Posigiio do Teste (Test Weld Position). 1G Progressido (Progression): N/A

JUNTA / SOLDA (Joint / Weld) PRE / POS AQUECIMENTO (Prebeat / Postheat)

TEMPERATURA PRE-AQUECIMENTO: N/A
(Preheat Temperavare)

>,

TEMPERATURA INTERPASSES. N/A

(Interpass Temperanare)
TEMPERATURA POS-AQUECIMENTO: N/A
{Postheat Temperature)
GAS OU FLUXO (Gas or Flux)
PASSE T1PO (Type) |  COMPOSICAO ESPEC (SFA) VAZAO MARCA COMERCIAL
(Pass) \Ipe (Cotrpostion) {Specification) (Flow Rate) {Trade Name)
Todos (all) Mastuen RUBAr+20%002 AWS AS 32 15 Viman Oximarca mastura 20
CARACTERISTICAS ELETRICAS (Electrical Characteristics)
H i VELOCIDADE DE
2 T e 2t AVANGO DO Modo de transferénesa
PASSE (Pass) | CORRENTE | POLARIADE J:h'::ff’\};"s) | SLSRENTE () ARAME (trsnsfer mode)
(Type of Carrent) Fa—y { | (Amperge = AMPE) | (Travel feed speed) -
(cen/min)
o : Curto=cireuito (short
Todas (all) cC + 16,2 1101258 N/A drcolt)
TECNICA DE SOLDAGEM (Welding Technique)

PASSE TIPO DE ELETRODO SIMPLES OU | VELOCIDADE | Distancia

fumey CORDAO Limpeza (cleanning) MULTIPLO | (Travel Spead) | beco-pega

(String Tvpe) (Sngle or Muluple Electrodes) | (mmys) (stick-out)

Todas ) | RETEOEO | pnicial Gmival: csmerilhamento (grinding) Simples (Sizple) | 331 N/A
Inspetor Respongavel l Technomast Ind. Metalirgica Lida, Cliente

, | |
o Mendes | 1
de Soldagem Nivel 2 3 ) ’
FETS 1S 0064N2 Data (Date): 3000721 Data (Dase) e ;
Data (Date) 3007221 |




Registro de Qualifica¢iio de Procedimento de  *
Ni (Numiber):
TECHNOMAST Soldagem 7 ROQPS -

| (Procedure Qualification Record - PQR) R Gt

‘ 0

1
EPS Aplicada (WPS Aplicable):  03/21 | Data (Dsie): 30/07/21 Pigina (Page): 2/ 2
Normas de Referéncia Reference Code): AWS D13:2018 Tipo (Typer. Topo Chanfro (Groove)
Processo de Soldagem (Welding Process) GMAW Cobre-Junta (Backing). _Sem (without)

TRATAMENTO TERMICO POS SOLDAGEM (Post Weld Heat Treatment)

Taxa Agquecimento (Heating Rate):  N/A Tempo (Time): N/A Controle até (Control untily: N/A

Temperatura (Temperature): N/A Taxa resfriomento (Cooling Rate).  N/A Qutros (Others):  N/A

ENSAIO VISUAL DA SOLDA (Weld Visual Inspection): America Qualificagdes

Resultados do Ensaso (Test Results):  APROVADO (Approved) ]Nm do Relatério (Report Number): 03/21

ENSAIOS DE TRACAO (Tensile Test). N/A

—

Resultados do Ensaio (1est Resuls): Numero do Relatorio (Repoet Numbwer):
Corpode | Lergurada | Espossurada [ ArcadaSesho | CargaMix. | Tenslo (Tense Localizagio da Fratura
Prova Segdo (Section Segdio (Section {Secticn Arce) (Miximum Strength) (Location of Fracture)
(Specimen) | Width ) - (mm) | thickness) - (mm) (mm?®) Load) - (N) (Mpa)
L B 1
ENSAIOS DE DOBRAMENTO GUIADO (Guided Bend Test): América Qualificagdes
Resultados do Ensaio (Test Results): Namero do Relatério (Repoet Number): N/A
Identificagdo (Jdentficatzon) Resultado (Result) Idenificagio (Identification) Resultado (Result)
D1 - pega de teste | Aprovado (approved) D2 - poga de teste 2 Aprovado (approved)
ENSAIO RADIOGRAFICO OU DE ULTRASSOM (Radiographic or Ultrasonic Examination) N/A
Carpo de Prova (Specimen) | Relatono (Report) ' Resultado (Result)

- - ! -

ENSAIO DE IMPACTO (Charpy Test) N/A

| Resultado do Ensaio (Testisg Result) [ Nimero do Relatdrio (Repeet Number):
[ s Valor Obtido
| m:m 2 (Absorbed Energy) (J) v Laudo (Report)
' 1® | 2° 2 - Médin (Average)
g |

SOLDADORES/OPERADORES DE SOLDAGEM (Welders'Welding Operators)

: . - : REGISTRO (Record): CPF
NOME (Name): Valdenir Almeida da Silva SINETE (Stamp): S-01 et

Soldagem e Testes acompanhados por (Welding and Testing conducted by) Mario Alberto Mendes — FBTS IS 0064N2

Nos Certificamos que as declaragdes feitas neste registro estdo corretas ¢ que os corpos de prova foram preparados, soldados e
testados de acordo com os requisitos da Norma AWS D1.3:2018
(We certify that the statements in this record are correct and that the test welds specimens where prepared, welded and tested
in conformance with the requirements of Code AWS D1.3 2018)

Inspeter Responsavel Technomast Ind. Metalurgica Lida Cliente
(Welding Inspecsgt)

FETS 1S 0064N2 ~ Dsts (Date): 3000721 Data (Date): Lt d

{ Data (Dase): 300721




Rev. (0

Especificacio de T
TECHNOMAST Procedimento de Soldagem — EPS 03!
(Welding Procedure Specification - WPS) Revisto: (Revision)
0
RQPS Nimero/ (PQR Numbes) | 03/21 | Data (Dute) :  30/07/21 Pagina (Page): 1/ 1
Normas de Referéncia (Reference Code) AWS D1.3:2018 |
Processos de Soldagem (Welding Process): GMAW
| METAIS DE BASE (Base Metals)
Especificsgio (Specification) ASTM A36
| Espessura (Thacknessy: 1,3 a 5 3mm
| Didmsetro (Pipe Dismeter): NiA | I I
Cobre-jussta (Backing): Com ou sem (with o wibout )
? METAIS DE ADICAO (Filler Metals)
MARCA -
PASSE ESPEC, CLASSE DIAMETRO FLUXO OUTROS
Pass) (Specification) | (Classiication) | TV | AN | " (Dismesen) Flux) m, icw; (Others)
Todas (all) AWS AS I8 ER70S6 | NJA | NJA | 1.0mm N/A Qualquer (any) -
Pasigho Qualificada (Qualified Posation): Plans (fa) | Progressiio (Progressica) N/A
PRE / POS AQUECIMENTO (Preheat / Postheat)
TEMP. PRE-AQUEC. (Prebeat Temperaniee).  N/A TEMP. INTERPASSES (Interpass Temperatize):  N/A
TEMP. POS-AQUEC. (Postweld Heat Treatment): N/A TECNICA (Technigue); N/A
TRATAMENTO TERMICO POS SOLDAGEM (Postweld Heat Treatment)
Taxn Aguecimento (Heatmg Rate) N/A Tempo (Time): N/A Controle até (Control Uneil} °C: N/A
Temperntira (Temperature) C° N/A Tuxa resfnamento (Cooling Rate): N/A Outros (Others ) Na
GAS (Gas)
) . MARCA
PASSE COMFPOSICAC GRANULACAO VAZAO OUTROS
(Pass) TIPO (Type) (Compasition) (Granalation) (Flow Rate) %oanfnc] l “‘% (Others)
Todos {all) Mistura (mix) BO%eAr = 20%C02 N/A 12 - 22 Umin Qualguer {any) N/A
CARACTERISTICAS ELETRICAS (Electrical Charactenstics)
TENSAD (V) CORRENTE (A)
PASSE TIPO DE CORRENTE POLARIDADE L Modo de transferencia
(Pass) (Type of Cursent) (Polsnty) (Voliags - Volts) (Amperags - Ampe) (transfer mode)
Todos (all) CC - 150-173 99. 137 Curto-gircuito (short circun)
TECNICA DE SOLDAGEM (Welding Technique)
TIPODE | DIMENSAO/ | ANGULO DE ANG DE ELETRODO SIMPLES U | VELOCIDADE
PASSE | CORDAO | BOCAL | TRABALHO D"%‘?&‘i’g’bm MULTIPLO Dgﬂ‘;;gﬁ' OUTROS
| P | Too | Moigeon | oy | loorode it | B0 ) | O
| Todos D) | Tociines | N/A NA | NA Qualguer (any) 24-4,1 N/A

 Notas Gerass (general notes):

i Aplicavel a gaalquer solda de filete, reparos ou recomposigdo superficsal (Apphicable to any fillet weld, repaars or superficial recompossticn),

l

de Scldagemn Nivel 2
FBTS IS 0064N2
Data (Date): 300721

Technomast Ind. Metalurgica Ltda.

Data (Dsaey 300721

Cliente

Data (Daze): FACM




TECHNOMRST

-~ FONTES E DERION UNERND -

Registro de Qualificacio de Soldador

ou Operador de Soldagem - ROQS
(Welding Performance Qualification Record - WPQR)

RQS

EPS Aplicada (WPS Aplicable). EPS 03/21]

Data Dute): 30/07/21

Norma de Referéncia (Reference Code): AWS D1.3:18
Processo de Soldagem (Welding Process). GMAW

Tipo (Type). SEMI-AUTOMATICO (Semi-Automatic)

Tipo do Soldador ¢ Nome (Type of Welder 2nd Name): Soldador (Welder) - Valdenir Almeida da Silva

Corpo de Prova (Specimen): RQS

| Registro (Record) N°: 072.523 509-83

| Sinete (Stanp): S-01

Variavess Valores para Qualificagiio Faixa Qualificada
{Vanahles) (Vakues Used i Qualification) (Qualsfication Range)
Cobrejunta (Backirg): ~ SEM (Withowt) COM ou SEM (With or Without)
Especifi
e g (swmm? (R AS Q::qu S50 cuions iy lifn
| {Baze ) Grupo (Group): I y eatbon = o
Solda de Topo .
‘  — (Bus wi' 4) 2,65 mm 1.3-5.3mm
1 {Thicknes) Solda em Angulo
( Wel) NiA N/A
Solda em Chanfro
Didimetro do Tubo | (Groove z:d) N/A N/A
(Pipe Diameter) | Solda em ulo
(Angle Weld) N/A N/A
Espexificagdo : ;
Cacifatin) AWS AS.18 Qualquer (any)
" Classificagdo
Metal de Adigdo - ER-70S6 Qualquer (any)
(Filler Metal) {Classifiosion)
FN°/AN® 6/1 Qualquer (any)
Didmetro {Diameter) 1,0 mm Qualquer (any)
Posigiio do Chanfro
=i G Position) 16 Plana (flat)
écnica de Soldagem Posigho do Filete ¥
| Progressio {Progression) N/A | N/A
| Gas de Protegio Tipo / Composigo Mistura (mix) i Qualquer (any)
(Shielding Gas) (Type / Compessitson) S06AT + 205002 ‘ Qualquer (any)
Gas de Purga Tipo / compasigio NA N/A
(Puzge Gas) l {Tvpe / Composition) N/A N/A
Caracteristicas Elétricas | Corrente (Current) cC Qualquer (any)
(Flectricel Chamacteristics) Polaridade (Polarity) {+) Qualguer (any)
Método de Transferéncia (Trsnsfer Mode) Curto prisarm (short Curto circuito (short circuit)
Resultados de Ensnios (Test Resuls)
Ensaio (Test) Resultado (Result) Relatério (Report)
Ensmo Visual de Solda :
(Weld Visual 1 ion) APROVADO (APPROVED) N/A
Ensaio de M“mmm;sj‘“‘“ (Rend Testing =2 | 5 peOVADOS (APPROVED) NA

Soldage

m ¢ Testes acompanhados por (Welding and Testing conducted by): Mario Alberto Mendes — IS 0064N2

Nos ceriificamos que as declaragdes feitas neste registro estdo corretas ¢ que 08 corpos de prova foram preparados,
soldados e testados de acordo com os requisitos da Norma AWS D1 3 2018

(We certify that the statements in this record are correct and that the test welds specimens where prepared, welded
and tested in conformance with the requirements of Code AWS D1.3 2018).

Inspetor Responsavel

Dists (Date): 30007721

Technomast Ind. Metalurgica Ltda

Data (Date). 300721

Cliente

Dasz (Duate): /




Registro de Qualificacio de Soldador

ou Operador de Soldagem - RQS
(Welding Performance Qualification Record - WPQR)

TECHNOMRST

- FOETES K DJERION UNEAND -

RQS

EPS Aplicada (WPS Aplicable). EPS 03/21 | Data (Outey: 30/07/21

Norma de Referéncia (Reference Code): AWS D1.3:18 | Tipo (Type): SEMI-AUTOMATICO (Semi-Automatic)
Processo de Soldagem (Welding Process): GMAW

Tipo do Scokdador ¢ Nome (Tyvpe of Welder and Name): Soldador (Welder) ~ Eudemar Ferresra Bueno

Corpo de Prova (Specimen): RQS ' Corpo de Prova (Specimen) ROS J Corpo de Prova (Specimen): RQS

Vanaveis Valores para Qualificagio Faixa Qualificada
(Variubles) (Values Used in Qual:fication) {Qualification Range)
Cobregunta ( Backing): SEM (Without) COM ou SEM (With or Without)
Especifi
Metal de Base e ASTM A36 Qualquer ago carbono ou barxa lign
(Base Metal) G (O N (any carbon steel or low league)
Solda de Topo g
v (Butt Weld) 2,63 mm 1,3 -5 3mm
(Thicknes) Sol::;l: :;:Sllo N/A NA
Solda em Chanfro
Didmetro do Tubo (Groove Weld) i WA
(Fipe Drameter) Solda em Angulo
( Weld) N/A N/A
Especificagio y r
(Speciication) AWS AS18 Qualquer (any)
. Classificagio :
M::lll :I'eh;:c:llq)io (Chassification) ER-T0S6 Qualquer (any)
FN' /AN 6/1 Qualquer (any)
Didmetro (Dismeter) 1.0 mm Qualquer (any)
Posigio do Chanfro
Ticaica do (Groove Posation) 1G Plana (flat)
(Welding Technique) P?;“l?:l::.::?c N/A N/A
Progressdo (Progression) N/A N/A
Gas de Protegio Tipo / Composiglo Mistura (mix) Qualquer (any)
{Shickling Gas) (Type / Compositicar) S0%Ar + 20%C02 Qualgquer (any)
Gis de Purga Tipo / composigdo N/A N/A
(Purge Gas) (Type { Coenposatica)) N/A N/A
Caracleristicas Elétricas Corrente {Current) cC Qualquer (any)
(Electrical Characteristios) Polaridade (Polarity) (+) Qualquer (any)
Método de Transferéncia ( Transfor Mode) Curto '::?;8 (short Curto circuito (short carcuit)
Resultados de Ensatos (Test Results)
Ensaio (Test) ‘ Resultado (Result) Relatorio (Report)
Ensmo Visual de Solda ;
(Weld Visual 1 iom) APROVADO (APPROVED) N/A
Easeio de D""""""“’m;f)‘“‘“ (Bend Testing -2 | 5 pROVADOS (APPROVED) N/A

Soldagem ¢ Testes acompanhados por (Welding and Testing conducted by): Mario Alberto Mendes — 1S 0064N2

Nos cerificamos que as declaragbes feitas neste registro estiio corretas e que os corpos de prova foram preparados,
soldados e testados de acordo com o0s requisitos da Norma AWS D1.3.2018

{We certify that the statements in this record are correct and that the test welds specimens where prepared, welded
and tested in conformance with the requirements of Code AWS D1.3.2018).

| Technomast Ind. Metalurgica Lida Cliente

Inspetor Responsavel
(Welding 1

|

o |

7 i Alberto Mendes l

[nspetor de Soldagem Nivel 2 ‘
FBTS IS 0064N2

Data (Dsie) 300721

Data (Dute): 3000721 Duta (Dase) /

{ /
Vv

e g—




% Relatorio de Ensaio Nao Destrutivo

ENSAIO VISUAL

america

Relatério Nr.
03/21

Cliente: Technomast Ind, Metallrgica Lida

Contrato: #19/21

Equipamento / Local: CHAPA DE TESTE - RQPS 03/21

Procedimento / Rev: PR-00* rev.1

Normas ce Referéncia: AWS D1.3.2018

Técnica / Método: Dirsto

Critério de Aceitagdo: AWS D1.3:2018

Luminocsidade na Superficie > 1000 LUX

Temperatura da Superficie 24°C

Metal de Base: ASTM A36

Metal de Adicac. ER70S6

EPS: 03/21

Condigéc Superficial: Escovada

SOLDA/ SOLDADORES 3
PECA LOCALIZACAOQ | DIMENSAQ | DESCONTINUIDADES | LAUDO
Raiz | Acabamento
POSI- .
LEGENDA. A Aprovado R: Reprovado REC: Recomendacio de Exame Comglemeantar
OBSERVACOES:

CHAPA DE TESTE COM 2 85mm DE ESPESSURA PARA QUALIFICACAO DE RQPS/EPS.

Inspetor de Soldagem Nivel 2 | CONTROLE DA QUALIDADE | CLIENTE

Vo

Mar'o Alberto Mendes
“FBTS IS 0084N2

Assinatura / |dentificacio

Assinatura / ldentificacdo

Data: 30/07/2021

Data: 30/07/21 Data.




TECHNOMRAST

- FARTED 4 PERNN cHeEnD o I

Registro de Qualificacdo de Procedimento de

Soldagem

- RQPS

(Procedure Qualification Record - PQR)

Rev.:00

Numero (Number)

0421

Revisio (Revisicn)

0

EPS Aplicada (WPS Aplicable): 04/21]

| Data Dsie): 3000721

Pagina (Page) 1/2

Normas de Referéncia (Reference Codey: AWS D1.3 2018

Processo de Soldagem (Welding Frocess). SAW

Tipo (Type: Topo Chanfro (Groove)

Cobre-Junta (Backing): Sem (without)

METAIS DE BASE (Base Metal)

Especificagiio (Specification). ASTM A36

(A) Grupo (Group) N*: |

| (B) Grupo (Group) N*: 1

Pega de teste (coupon): Chapa (plate)

Espessura (Thackness): 2,65 mm

Emetro (Duameer) N/A

METAIS DE ADICAO (Filler Mezal)
PASSE | ESPEC (SFA) CLASSE = DIAMETRO FLUXO MARCA COMERCIAL
(Pugs) (Specification) | (Classification) | (Dismeter) (Flux) (Trade Name) OUTROS (Ohers)
Todos (all) | AWS AS17 EL12 238 mm F7A0 Belgo BMAS - 121 N/A
| Posigdo do Teste (Test Weld Position). 1G Progressio (Progressson): N/A
JUNTA / SOLDA (Joint / Weld) PRE / POS AQUECIMENTO (Preheat / Postheat)
TEMPERATURA PRE-AQUECIMENTO: N/A
(Prehest Tempernlure)  td
e, TEMPERATURA INTERPASSES: N/A
r 1 I L u_L ] (Interpass Temperuture)
TEMPERATURA POS-AQUECIMENTO: N/A
(Fostheat Temperature)
GAS OU FLUXO (Gas or Flux)
PASSE TIPO (Type) CLASSE ESPEC (SFA) VAZAO MARCA COMERCIAL
(Puss) Pe. (Classification) {Specification) (Flow Rate) (Trade Name)
Todos (all) Fiuxo (flux) FTA0 . AWS AS.17 NiA Lincoln Welkd 780
CARACTERISTICAS ELETRICAS (Electrical Characteristics)
] . VELOCIDADE DE |
TIPO DE . : AVANGO DO Modo de transferéncia |
: ’ POLARIDADE | TENSAO(V) | CORRENTE(A) -
PASSE (Pass) CORRENTE . J ARAME | (uansfer mode)
! (Type of Current) (Polanty) (Voltage - Volts) | (Amperage - Amps) (Travel foed speed) - :
(cm/min) |
Todos (all) G + 37 420 N/A | N/A
TECNICA DE SOLDAGEM (Welding Technique) ‘
PAssE | TPODE TELETRODO SIMPLESOU | VELOCIDADE | Distincs
h“) CORDAD Limpeza (clesnning) MULTIPLO (Travel Speed) | bicopepa
. (Swing Type) {Single or Multiple Electrodes) (men's) (stick-oul)
Todos (all) f{' ml l‘::i? Imicaal (initial). esmerithamento (grinding) Simples (Sample) 40 N/A
Inspetor Responsavel Technomast Ind. Metalurgica Ltda. Cliente
I
Alberto Mendes
QoL
oo sl Duta (Dste) 3007721 Deta Datey /!
Data (Dute): 3007721




Registro de Qualificacio de Procedimento de  #

¥ | N Number):
TECHNDOMRST Soldagem ‘ RQPS um{g;z' )
B el (Procedure Qualification Record - POQR) R
0
EPS Aplicada (WPS Aplicable): 04/21 | Data (Date); 30007/21 Pagina (Pagey: 2 /2
' Normas de Referéncia (Reference Code): AWS D1.3:2018 Tipo (Type): Tope Chanfro (Groove)
 Processo de Soldagem (Welding Process). SAW Cobre-Junta (Bscking) Sem (without)

TRATAMENTO TERMICO POS SOLDAGEM (Post Weld Heat Treatment)

Taxa Aguecimento (Heating Rate):  N/A Tempo (Tume): N/A Controk até (Controd until): N/A

Temperatura (Temperature): N/A Taxa resfriamento (Cooling Ratey:  N/A Outros ((nhers):  N/A

ENSAIO VISUAL DA SOLDA (Weld Visual Inspection): América Qualificagdes

Resultados do Ensaio (Test Resuits): APROVADO (Approved) | Nimero do Relatdrio (Report Number) 04/21

ENSAIOS DE TRACAO (Tensile Test) N/A

Resultados do Ensano (Test Resultsy: Numero do Relatdrio (Report Number):
" Corpo de Largurs da Espessurada | Areada Segdo | CargaMax | Tensdo (Temsike Localizagdo da Fratura
. Prova Segio (Section Segio (Section (Section Area) (Maaximum Strength) (Location of Fracture)
(Specsmen) | Width ) - (mm) | chickness) « (mm) (mm®) Load) - (N) (Mpa)

ENSAIOS DE DOBRAMENTO GUIADO (Guided Bend Test): América Qualificagdes

Resultados do Ensaio (Test Results): Numero do Relatdrio (Report Number): N/A

Identificagdo (Mentficaton) Resultado (Result) Identificaghio (Identification) Resultado (Resuiny

D3 - pega de teste | Aprovado (approved) D4 - pega de teste 2 Aprovado (approved)

ENSAIO RADIOGRAFICO OU DE ULTRASSOM (Radiographic or Ultrasonic Examination). N/A

Corpo de Prova (Specimen) Relatono (Report) Resultado (Result)

i |
- - -

ENSAIO DE IMPACTO (Charpy Test): N/A

Resultado do Ensaio (Testing Result): | Numero do Relatério (Report Number).
Valor Obtido
Cog)o de :'n?‘ . (Absorbed Energy) (J) Laudo (Report)
i 1° 2° e Media (Average) |

SOLDADORES/OPERADORES DE SOLDAGEM (Welders'Welding Operators)

: . : . ’ REGISTRO (Record): CPF
NOME (Name): Valdenir Almeida da Silva SINETE (Stamp)- S-01 07352350983

Soldagem e Testes acompanhados por (Welding and Testing conducted by). Maric Alberto Mendes ~ FBTS 1S 0064N2

Nos Certificamos que as declaragdes feitas neste registro est3o corretas e que os corpos de prova foram preparados, soldados e
testados de acordo com 0s requisitos da Norma AWS D13 2018
(We certify that the statements in this record are correct and that the test welds specimens where prepared, welded and tested
in conformance with the requirements of Code AWS D1.3:2018).

Inspetor Responsavel " Technomast Ind Metalurgica Ltda. Cliente
{Welding Inspectec !

o Mendes

| 1y 2
| - 4;551‘;5'4“8“‘;‘:‘“& Dats (Dase): 3007721 Data (Dase)

{ Data (Deig) 307221




TECHNOMRST

= POSTES ¥ CERGN URBAND ~

Especificacio de

Procedimento de Soldagem — EPS
(Welding Procedure Specification - WPS)

Rev .00

NGOmero (Number)
04721

Revisio: (Revison)

0
RQPS Nimero/ (PQR Number) | 04/21 | Data (Dwiey :  30/07/21 Pagina (Page): 1 /1
Normas de Referéncia (Reference Code): AWS D1.3:2018
Processos de Soldug_em (Welding Process). SAW
METAIS DE BASE (Basc Metals)
Especificagdo (Specification): ASTM A36
Espessura (Thackness): 1.3 2 5,3mm
Dudmetro (Pipe Diameter): N/A I I I
Cobre-junts (Backing): Com ou sem (with or swihout)
METAIS DE ADICAO (Filler Mesals)
- : MARCA
PASSE ESPEC, CLASSE DIAMETRO FLUXO : OUTROS
(Pass) (Specifioation) | (Classifiention) | FN" | AN' | " Dismeter) (Fhu) f}’:ﬂ AL (Others)
Todas (all) AWSASL? EL12 N/A | NVA 2,38%mm FTAD Qualquer (any) -

Pasigho Qualificadn (Qualified Position): Plana (flat) Progressio (Progressice)) N/A

PRE / POS AQUECIMENTO (Preheat / Postheat)

TEMP PRE-AQUEC, (Prebest Temperuture)

NA

TEMP. INTERPASSES (Interpass Temperature):

NIA

TEMP. POS-AQUEC. (Postweld Heat Trestment) NVA

TECNICA (Tecknique): N/A

TRATAMENTO TERMICO POS SOLDAGEM (Postweld Heat Treatment)

Taxs Aquecimento (Heating Rate): N/ | Tempo (Time) N/A Ceatrole até (Coatral Until) °C N/A
Temperatura (Tempenbuze) C: N/A Taxa resfrismento (Cocling Rate) NIA | Dutros (Others) N/A
GAS OU FLUXO (Gas or flux)
: : MARCA
PASSE . CLASSE GRANULAGAO VAZAO OUTROS
PO (Type) S ! : COMERCIAL
(Prss) ' (Classification) {Granulation) (Flow Rate) (Trade Neme) (Oxhers)
Todos (all) Fuxo (flux) FTAQ N/A N/A Qualquer (2ay) N/A
CARACTERISTICAS ELETRICAS (Elestrical Characteristics)
TENSAO (V) CORRENTE (A) .
PASSE TIPO DE CORRENTE | POLARIDADE Moo de transterencia
(Pass) (Type of Cusreat) (Polarity) (Vg ol | Vmpensiomy) (transfer mode)
Tados (sll) CC + 344-1303 378 - 462 N/A
TECNICA DE SOLDAGEM (Welding Technigue)
| TPODE | DMENsAO/ | ANGULODE | ANGDE ELETRODO SIMPLES OU |  VELOCIDADE
PASSE | CORDAO | BOCAL | TRABALHO | DCLINAGAODO MULTIPLO HeEanber. 1 qumos
(Puss) (Suing | (Dnemsion/ | (Angleofthe | sl (Single o Multiple (Tmvel Spoed) | (3rers)
Type) | Mouthpiece) |  electrode) | (clectrode inclination Electrodes) (mav/s)
Todos ol | RETILINED | gy 4. 30 e 80 Qualguer (any) 34-46 N/A

i

Notas Gerais (geneml notes):
| . Aphicavel a gulquer solda de filete, reparos ou recomposigdo superficaal (Applicable to any fillet weld, repairs or superficial recomposstion),

Inspetor Responsavel
(Welding Inspecier)

0 Mendes

or de Soldagem Nivel 2
FBTS IS 0064N2
Duta (Date): 300721

Technomast Ind Metalirgica Lida.

Date (Date): 300721

Cliente

Daza (Date): ey




' TECHNOMRAST

« POBTES £ CLO'ON LRRAND ~

Registro de Qualificagio de Soldador

ou Operador de Soldagem - RQS
(Welding Performance Qualification Record - WPQR)

—

| EPS Aplicada (WPS Aplicable): EPS 04/21

[ Data (Dee) 30/07/21

RQS

Norma de Referéncia (Reference Code): AWS D1.3:18 | Tipo (Typer: AUTOMATICO (Automatic)
Processo de Soldagem (Welding Process). SAW
Tipo do Soldador ¢ Nome (Type of Welder and Name): Soldador (Welder) - Valdenir Almeida da Silva
Corpo de Prova (Specimen): RQS | Corpo de Prova (Specimen): RQS Corpo de Prova (Specimen) RQS
Variaveis Valores para Qualificagdo Faixa Qualificada
{Vanahlss) (Values Used in Qualification ) (Qualification Range)
Cobrejunta (Backing ). SEM (Withowt) - COM ou SEM (With or Without)
Metal de Base (ml,l;&c::? ASTM A36 Qualquer a¢o carbono ou baixa liga
(Base Metal) G (Group) | {any carbon steel or low league)
Solda de Topo
R (Butt Weld) 2,65 mm 1.3 -53mm
(Thicknes) Solda em Angulo 3
2 ,(,, ragle Wel) : N/A | N/A
em Chaafro |
Digmetro do Tubo (Groove Weld) i ; WA
(Pipe Diameter) Solda em Angulo E
{Angle Weld) N/A , N/A
Especificagio s
l (Specification) AWS A5 17 Qualquer (any)
. Classificagio
Metal de Adigio . ELI12.FTA0 Qua (any)
(Filler Metal) {Clasioton 02
FN°/AN® 6/1 Qualquer (any)
Driimetro (Duameser) 238 mm Qualquer (any)
Posigdo do Chanfro
P Bk {Groove Position) 1G ! Plana (flat)
ocmce - Posagio do Filete
(Welding Technique) ‘Z?i'f., Pomi:!n) A 7 i
Progressiio (Progression) N/A | N/A
} Gis de Protegdo Tipo / Composigio N/A | N/A
, (Sluelding Gas) {Type / Comprositzon) N/A N/A
| Gis de Purga Tipo / composigio N/A | N/A
(Purge Gas) {Type / Compasition) N/A ' N/A
| Caracteristicas Elétricas Correate (Currcar) CcC Qualquer (any)
| (Electrical Charnctensiics) Polaridade (Polsnty) (+) Qualquer (any)
Método de Transferéncia ( Transfer Mode) N/A N/A
Resultados de Ensaios (Test Results)
| Ensaio (Test) Resultado (Result) ( Relatdrio (Report)
| Ensao Visual de Solda | 3
l (Weld Visual Inspoction) APROVADO (APPROVED) N/A
Ensaio de Dobmmmw‘;lf)m (Bend Testing - 2 APROVADOS (APPROVED) N/A

Soldagem e Testes acompanhados por (Welding and Testing conducted by) Mario Alberto Mendes — IS 0064N2

Nos certificamos que as declaragdes feitas neste registro est3o corretas e que 0s corpos de prova foram preparados,
soldados e testados de acordo com os requisitos da Norma AWS D1 3:2018

(We certify that the statements in this record are correct and that the test welds specimens where prepared, welded |
and tested in conformance with the requirements of Code AWS D1 3:2018). |

de Scldagem Nivel 2
FBIS IS 0064N2
Daza (Date): 30:07/21

Technomast Ind. Metalirgica Ltda

Data (Date): 30007221

Cliente




~ Registro de Qualificagiio de Soldador |

ou Operador de Soldagem - RQS
(Welding Performance Qualification Record - WPQR)

TECHNOMAST

- MCHTEN £ CERION LNEANDS ~

RQS

EPS Aplicada (WPS Apticable). EPS 04/21 | Data (Dswe). 30/07/21

Norma de Referéncia (Reference Code): AWS D1.3:18 | Tipo (Typer: AUTOMATICO (Automatic)
Processo de Soldagem (Welding Precess). SAW

Tipo éo Soldador ¢ Nome (Type of Welder snd Nane): Soldador (Welder) ~ Eudemar Ferreira Bucno

Corpo de Prova (Specimen): RQS | Corpo de Prova (Specimen): RQS Corpo de Prova (Specimen): RQS

Vanaveis Valores para Qualificagio Faixa Quahficada
{Vamables) (Values Used i Qualification) (Qualification Range)
Cobrejunta (Backig): SEM (Without) | COM ou SEM (With or Without)
‘ Especifi
Metal do Base (Speci‘ﬁuw::? ASTM A36 l Qualquer 350 carbono ou baixa liga
(Base Metal) Grupo (Group)- I 1 {any carbon steel or low league)
Solda de Topo | =
| : . (Bur: Weld) 2.65 mm ( 1.3 -55mm
, {Thicknes) Solda cm Angulo 1
= (Angle Wel) N/A N/A
da em Chanfro .
Didmetro do Tubo (Goove Wkt b e
(Pipe Dinmeter) Solda em Angulo '
(Angle Weld) N/A N/A
Especificagio :
(Specification) AWS AS 17 Qualquer (anv)
| - Classificagio
| Metal e Adigdo Cdtiion) EL12-F7A0 Qualquer (any)
| (Filler Metal)
l FN°/AN° 6/1 Qualguer (any)
| Driimetro (Drameter) 238 mm Qualquer (any)
| Posigio do Chantro
3 {Groove Pasition) 1G Plana (fis)
i Téqnca de Soldagem Posigdo do Filete N/A N/A
| Progressio (Progression) N/A N/A
| GisdeProwegio | Tipo / Composigio N/A N/A
(Shielding Gas) ‘ {Type / Composition) N/A N/A
Gas de Purga f Tipo / composighio N/A N/A
{Purge Gus) (Type / Composition) N/A N/A
Caracteristicas Elétricas Corrente (Current) CcC Qualgquer (any)
(Electrical Chammcteristics) | Polaridade (Polarity) *) Qualquer (any)
Método de Transferéncia ( Transfer Mode) N/A N/A
Resultados de Ensaios ( Test Results)
= Ensaio (Test) Resulado (Result) Relatdno (Report)
Ensaio Visual de Solda
| T e vt e APROVADO (APPROVED) N/A
| Ensawo de Dobmmauow: f)uswa (Bend Testing - 2 APROVADOS (APPROVED) N/A

. Scldagem e Testes acompanhados por (Welding and Testing conducted by): Mario Alberto Mendes - IS 0064N2

- Nos certificamos que as declaragdes feitas neste registro estdo corretas e que os corpos de prova foram preparados,
I soldados e testados de acordo com os requisitos da Norma AWS D1.3:2018

(We centify that the statements in this record are correct and thar the test welds specimens where prepared, welded
and tested in conformance with the requirements of Code AWS D1 3:2018).

Inspetor Responsavel Technomast Ind Metalirgica Lida. Cliente

(Welding [nspectoy

o Mendes

de Soldagem Nivel 2
FRTS IS 006&N2

Dista (Dare): 30807/21

Data (Dete) 300721




A

america

Relatorio de Ensaio Nao Destrutivo
ENSAIO VISUAL

Relatério Nr.
04/21

Cliente: Technomast Ind, Metallrgica Ltda

Contrato: P19/21

Equipamento / Local: CHAPA DE TESTE - RQPS 04/21

Proceaimento / Rev: PR-001 rev.1

Normas ce Referéncia: AWS D1.3:2018

Técnica / Método: Direto

Critério de Aceitagdo: AWS D1.2.2018

Luminosidade na Superficie: = 1000 LUX

Temperatura da Superficie: 24°C

Meial de Base ASTM A3S

Metal de Adicdo. EL12-FTAD

EPS: 04/21 Condicac Superficial: Escoveda
SOLDA/ |  SOLDADORES 2 ;

PECA LOCALIZACAQ | DIMENSAQ | DESCONTINUIDADES | LAUDO

Raiz | Acabamento

POSI- 4
CAO . G 801 SO - - A
LEGENDA A: Aprovado R Reprovado REC: Recomendagdo de Exame Complementar
OBSERVACOES:

CHAPA DE TESTE COM 2,85mm DE ESPESSURA PARA QUALIFICAGAO DE RQPS/EPS.

Inspetor de Soldagem Nivel 2

CONTROLE DA QUALIDADE

CLIENTE

fMa; & Alberto Mendes
|/ FBTS IS 0084N2

Vz

Assingaturg / Identfficacdo

Assinatura / Identificagao

Data: 30/07/2021

Data: 30/07/21

Data:




UBIRATA §

PREFEITURA s

Oficio 2.110/2024

De: Suely H. - SEMSUP-DSU
Para: Suely Irene Hellstrom [Privado]

Data: 06/05/2024 as 09:45:36

Setores envolvidos:

SEMSUP-DSU

ATESTADO DE FORNECIMENTO DE MATERIAL DE POSTES DECORATIVOS

ATESTADO DE FORNECIMENTO DE MATERIAL DE POSTES ORNAMENTAIS PARA AVENIDAS, RUAS E
PRACAS DO MUNICIPIO DE UBIRATA

Suely Irene Hellstrom
Assessora IV - Arquiteta e Urbanista

Anexos:
ATESTADO_DE_FORNECIMENTO_POSTES_ORNAMENTAIS.pdf

Para verificar a validade das assinaturas, acesse https://ubirata.1doc.com.br/verificacao/97BC-3802-5358-DB5D e informe o c6digo 97BC-3802-5358-DB5D

Assinado por 1 pessoa: SUELY IRENE HELLSTROM



UBIRATA m}

| F |'| "l _humuu ------ _a
ATESTADO DE FORNECIMENTO DE MATERIAL

Atestamos para os devidos fins de direito, que a empresa TECHNOMAST
INDUSTRIA METALURGICA LTDA, sob CNPJ n° 07.972.180/0001-12, sediada na
RODOVIA PR-423, KM 24,3, S/N, JARDIM DAS ACACIAS, na cidade de CAMPO LARGO,
Estado do PARANA, forneceu satisfatoriamente, no que diz respeito a venda, prazo de
entrega e assisténcia técnica dos produtos de fabricacao relacionados abaixo.

DADOS DA OBRA OU SERVICO:

1. Objeto do Contrato: Aquisicdo parcelada, mediante registro de pregos, de
pontos de luz e materiais elétricos para revitalizacdo e reurbanizagao de ruas,
pracgas e avenidas.

2. Contratante dos servigos: Municipio de Ubirata
CNPJ n° 76.950.096/0001-10
Endereco: Av. Nilza de Oliveira Pipino, 1852 — Centro — Ubirata — Pr.

3. Enderego da Obra ou Servigo:

Avenida Yolanda Loureiro de Carvalho (entre a Avenida Jodo Medeiros e Rua
Santos Dumont) — Avenida Nilza de Oliveira Pipino (entre a Rua Ernesto Novaes de
Souza e Rua Joaquim Ferreira Lucio) — Rua Herculino Otaviano (entre a Rua
Floriano Peixoto e Rua Princesa lzabel) e Praga Horario José Ribeiro.

DESCRITIVO TECNICO

Quantidade | Cédigo Descritivo

142 pecas |KRB035C1.0001 |Ponto de luz formado de um conjunto de poste de ago cdnico,
continuo, reto, completo com chumbadores e de luminaria com
design diferenciado para avenidas, ruas, canteiros centrais,
passeios publicos, pragas e jardins, sendo a luminaria em corpo
com base cilindrica ligada a 03 (trés) hastes com formato de torgéo
que suportam uma cupula em forma de disco, todos os materiais
em aluminio. Simétrica.

243 pegcas |KRB035C1.0002 |Ponto de luz formado de um conjunto de poste de ago conico,
continuo, reto, completo com chumbadores e de luminaria com
design diferenciado para avenidas, ruas, canteiros centrais,
passeios publicos, pragas e jardins, sendo a luminaria em corpo
com base cilindrica ligada a 03 (trés) hastes com formato de torgéo
que suportam uma cupula em forma de disco, todos os materiais
em aluminio. Assimétrica.

Sendo assim, atestamos a eficiéncia e qualidade dos produtos, além do bom desempenho
operacional bem como, o gerenciamento de todo o trdmite comercial e recomendamos.

bela, amada e gentil

Av. Nilza de Oliveira Pipino - 1852
CEP 85.440-000 | Fone (44) 3543-8000
www.ubirata.pr.gov.br

Para verificar a validade das assinaturas, acesse https://ubirata.1doc.com.br/verificacao/97BC-3802-5358-DB5D e informe o c6digo 97BC-3802-5358-DB5D

Assinado por 1 pessoa: SUELY IRENE HELLSTROM

=



UBIRAT i

PREFEITL

Por ser verdade firmo o presente.

Ubirata — Pr, 06 de maio de 2024.

Municipio de Ubirata
Suely I. Hellstrom
Arquiteta e Urbanista CAU-Pr A118721-0
CPF n® 669.975.859-49

bela, amada e gentil

Av. Nilza de Oliveira Pipino - 1852
CEP 85.440-000 | Fone (44) 3543-8000
www.ubirata.pr.gov.br

Para verificar a validade das assinaturas, acesse https://ubirata.1doc.com.br/verificacao/97BC-3802-5358-DB5D e informe o c6digo 97BC-3802-5358-DB5D

Assinado por 1 pessoa: SUELY IRENE HELLSTROM



1) VERIFICACAO DAS
ASSINATURAS

Cddigo para verificacdo: 97BC-3802-5358-DB5D

Este documento foi assinado digitalmente pelos seguintes signatarios nas datas indicadas:

«”  SUELY IRENE HELLSTROM (CPF 669.XXX.XXX-49) em 06/05/2024 09:46:12 (GMT-03:00)

Papel: Assinante
Emitido por: Sub-Autoridade Certificadora 1Doc (Assinatura 1Doc)

Para verificar a validade das assinaturas, acesse a Central de Verificagdo por meio do link:

https://ubirata.1doc.com.br/verificacao/97BC-3802-5358-DB5D


https://ubirata.1doc.com.br/verificacao/97BC-3802-5358-DB5D

PANASER S/A BENEFICIAMENTO DE ACOS
RODOVIA RSC 453 - KM 114 - FARROUPILHA

* VALORES REFERENTES AO LOTE FORNECIDO, QUANDO SOLICITADO NO PEDIDO E DE ACORDO COM A NORMA DO ACO.
** VALORES TRANSCRITOS DO CERTIFICADO DE USINA.

hz. =APROVADO NA=NAOAPLICAVEL AR = AGO DE ALTARESISTENCIA  BR = AGO DE BAIXA RESISTENCIA

Alestamos que os materiais acma identificados foram produzidos, testados e inspecionados e estio em conformidade com os requisitos especificados pela norma em referéncia.

FANASER Fone: (54) 3906-8900 Fax: (54) 3211-8502 www.panatlanticatubos com br s
N {
N n ) ‘ #
CERTIFICADO DE CONFORMIDADE !
e — — — e S e N |
Cliente TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA Data — 29/06/2023 Nr. do Certificado 000.392.430 |
Produto CQ 2 65x1200x5200 ASTM A36 (39 PEGAS) Pedido 1311743 Nota Fiscal 0057745
Norma CQ NBR 11888 ESPESSURA Ago ASTM A36 Cédigo do Produto 609902
Rebarba Interna Removida 100% NA Eddy Current 100% NA Inspegdo Visual 100% AP Quant. Pegas 5,16
CARACTERISTICAS DIMENSIONAIS *
PARAMETROS ESPECIFICACAO LAUDO
COMPRIMENTO (mm) -0 +40 AP
DIAMETROAARGURA/DIMENSIONAL EXTERNO (mm) -0 +22 AP
ESPESSURA (mm) +/- 0,20 AP
ROSCA/DIAME TRO NOMINAL (DN) NA i
ANALISE QUIMICA **
VOLUME ACO/BOBINA %C % Mn %P %S %Si %Al %NDb %Ti %Cu %Cr LAUDO
ESPECIFICADO | ASTMA36 0,25 MAX 0,04 MAX | 0,05 MAX | 0,40 MAX AP
D187520102 0,1510 0,0200 0,0130 0,0160 AP
ENCONTRADO AP
AP
ANALISE FISICA
EXPANSAO MAXIMA 15% NA * DOBRAMENTO NA Acabamento Zincado Elet. NA * LE (MPA) * LR (MPA) * AL (%)
ACHATAMENTO (NBR 6154) NA * EMBUTIMENTO NA Acabamento Zincado Fogo NA ESP NA ESP NA ESP NA
* DUREZA [HRB] NA * TESTE HIDROSTATICO NA ENC 333,0 ENC 457,0 ENC 23,0
OBSERVACOES

Masig Basezs

Marcia Barboza

Digitalizado com CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

PANATLANTICA IND. E COM. DE TUBOS LTD. ¥
RODOVIA RST - 453 - KM 80 - CAXIAS DO SUL
Fone: {54) 3211-8500 Fax: (54} 3211-8502

PANATIANTICA 1500

www panatianticatubos.com.br

CERTIFICADO DE CONFORMIDADE

Chente TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA

311072023

Nr. do Certificado

000.409.637

Produto CQ 2.65x1500x6000 ASTM A-36

Nota Fiscal

0701584

Norma

CQ NBR 11888 ESPESSURA

Cadigo do Produto

600330

Rebarba Intema Removida 100%

AP

Quant. Pecas

4,37

PARAMETROS
COMPRIMENTO (mm)

wﬁkm«m&gmgﬁzgﬁgmz@ mgw_,,,@
ESPESSURA (mm) _ .

ROSCADIAMETRO NOMINAL {DN}

VOLUME | ACO/BOBINA

ESPECIFICADO | AsT A3
D487450102

ENCONTRADO |

e

EXPANSAD MAXIMA 15% NA * DOBRAMENTO

ACHATAMENTO (NBR 6154} NA * EMBUTIMENTO
* DUREZA [HRB] NA * TESTE HIDROSTATICO
OBSERVACOES

 WALORES REFERE ACLOTE & . 00 S : ; . . «
= VALORES TRANSeE o o %&o@ﬁnﬁe@mgﬁﬁ OLICITADO NO PEDIDO E DE ACORDO CoM NORMA DO AGO.

LAUDO

. »)r (%)

ENC

| ESP | 5% MmN




BRAZINC GALVANIZAGAO LTDA
Rua Vitério Sfendrych 751 Brrcgo C - CEP 83707

CNPJ: 30.453.274/0001-05 - L.E. 9078111230 Fone: (41) 3404-2028

640 - Barigui - Araucaia - PR

I CERTIFICADO DE QUALIDADE N°: , 4004486/24 j
] DATA DE EMISSAQ 12/06/2024
CLIENTE: TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA NOTA FISCAL CLIENTE: 5870
MATERIAIS: ESTRUTURAS METALICAS NOTA FISCAL N°: 11613
PESO(Kg): 2.225
3

ENSAIO DE PREECE UNIFORMIDADES DA CAMADA DE ZINCO NORMA NBR 7400

(x) NAO REALIZADO TOTAL DE AMOSTRAS NUMERO DE IMERSOES
() REALIZADO
l ACABAMENTOIMETALIZAQAO l
CAMADAS DE ZINCO (NORMA NBR 6323) - (MICROMETROS)
Verificagdo da espessura do revestimento por processo nao destrutivo. MiNIMO | MEDIO | MAXiMO MASSA DE ZINCO POR UNIDADE DA AREA(gim?)
Amostra 1 87 93 86 94 81 81 88 94 629,748
Amostra 2 0 0 0 0
MEDIDAS CONSTATADAS EM ———— i - - =
a Amostra 3 0 0 0 0
MICROMETROS
Amostra 4 0 0 0 0
Amostra 5 0 0 0 0
| CONSIDERAGOES FINAIS (x) APROVADO () REPROVADO
OBSERVAGOES:
Obs 1 Em case de reclamacgo, soliciiames informai o numerc deste Certificado
— 30 453 27410001051
Obs. 3 BRAZNC GALVANIZACAO LTDA
Rup Vitdwio Stendryen, 751
Bangul «CEP 83707840

L. . Awwtns . R

4

i ‘_,-.:

RESPONSAVEL QUIMICO
(SUSTAVC BARRETO & MACHADO - CPF 339,981 6




Brasil

NI

CERTIFICADO

No. INM1 105180 0003_Rev2

ENCE - Selo de Identificacdo da Conformidade de Luminérias

ENERGIA ENERGIA

0 Pt SO UM RASAS LTER
Porveator: BOM LU BAGAS LTEW s | LUBGANE, UYL FEW S0
ﬁnum_”u: W Taonsigs. LED

ENERGIA
LA A PUBLICA YRS

P ador: S0M LIBMAZAS L TA
e Uik 3 T W A
i Taceicgs L&D

Alice Maia — Data: 11/11/2020

ENCE -Selo de Identificagdo da Conformidade_LUM Implementation Date: 03 Jul 2019 Paginaldel
Rev. 0
ID: TSB_F_03.132A1

TUV SUD DO BRASIL ¢ SFDK ¢ Rua do Tesouro, 23 — 172 andar ® Centro ¢ S30 Paulo ¢ SP ¢ 01013-020




Ensaios
ABNT NBR
ISO/IEC 17025

‘ z
Sﬁs RELATORIO DE ENSAIOS

Concesséo da ENCE para Luminarias para iluminacé&o publica viaria

Portaria Inmetro N°20, de 15 de fevereiro de 2017.

—

SGS do Brasil
CRL 0558
Relatério no - EE2011371Rev2 “Este relatorio cancela e substitui o relatorio
' EE2011371Rev1, de 05 de agosto de 2020”
Testado por ..........cccccvvvveeeeeeeveeennnn. . Augusto Silva Fernandes
Aprovado por...........cceceeevcvveeennneee.... s Valter Luiz Vieira da Silva ,ﬁﬁm&i:%jw
Data de emiss&o ...................eeeeeneeee s 04 de novembro de 2020
Numero total de paginas..................... 22
Laboratério de Ensaios .................. SGS do Brasil Ltda. — Laboratdrio E&E.
ENderego .....cccoovvveeiiiiieeeiece e : Av. Piracema, 1341 — Galpé&o Horizon
CEP: 06460-030 — Barueri / SP
Solicitante ...............ccoceceviveieee . SON lluminacéo Ltda.
Enderecgo .......cooceveeiiiniiiiies :  Ruado Soldador, 170 — Jardim Werner Plaas

CEP: 13478-723 — Americana / SP

Especificacdo do Ensaio:

NOIMAS.......cccccevcvveeeiriiieessiieeeneneeee. . POrtaria Inmetro N°20, de 15 de fevereiro de 2017.
Descricdo da Amostra.....................  Luminaria LED, FOSTERI, 100W, 4000K, 127-277V
Marca Comercial ........cccccovevveeirinnnnnn, SONERES

Fabricante.........cccccviiiiiiniiencn, . SON lluminagdo LTDA

Modelo / Tipo de referéncia............... FOSTERI 100W 4000K
Alimentagdo...........coccvvvveeeeevvnscvnnnnn s 127V =277V

Observac@es Gerais:

Os resultados representados nesse relatério sao referentes somente ao objeto testado.

O relatdrio ndo deve reproduzido, exceto por completo, sem autorizagdo e mediante prévia autorizagao da
empresa.

A amostra fornecida pelo solicitante isenta a SGS do Brasil de responsabilidade quanto a sua representatividade
em relacao a lotes de fabricacdo e comercializacédo




Péagina 2 de 22 Relatorio n°; EE2011371Rev2

Portaria Inmetro N°20

Cépia da Etiqueta do produto: N/A

Detalhes do item testado:

Tipo da [UMINANIA.........c..ccoeveereeeecseeeeseinevsieeees. DJLED/ [] Descarga

Massa da luminaria..........cccccccceeeeeiviiicciininneeeee... 15,0 Kg

Legenda dos Vereditos:

- O item ndo se aplica a amostra ........ccccccvevveenen. o N/A

- O requisito € atendido .........cccocvreerieriienie e . P (Pass / Conforme)

- O requisito ndo € atendido ..........ccecveverieiieeeieenn . F (Fail / N&o conforme)

- O ensaio néo foi realizado ou contratado .............. N/P (Not Performed / N&o realizado ou contratado)
TSI e . Inicial

Data de recebimento da amostra..........c.cccevceevneenns : 13 de margo de 2020

Data ou periodo de realiza¢do dos testes................ : 19 de marco a 30 de julho de 2020

Condi¢cbes Ambientais do Laboratério: Temperatura: 25 + 1°C — Umidade relativa: 65 - 3%

ObservacOes gerais:

Revl — Corrigida a tabela de incertezas de medicéo
Rev2 — Adicionado item A.9.5

Informac@es gerais do produto:

N/A

IMP3037-18 rev03
“Laboratério de Ensaio acreditado pela Cgcre de acordo com a ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o numero CRL 0558
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Portaria Inmetro N°20

Relatério n°: EE2011371Rev2

) REQUISITOS TECNICOS PARA LUMINARIAS PARA ILUMINACAO

ANEXO I-A PUBLICA VIARIA QUE UTILIZAM LAMPADAS DE DESCARGA RESULTADO
A REQUISITOS TECNICOS DE SEGURANCA N/A
Al Marcac0es e instrucdes N/A
A3.1 Porta-lampada N/A
A.3.2 Fiacdo interna e externa N/A
A.3.3 Tomada para relé fotoelétrico (quando aplicavel) N/A
A4 Grau de protecdo N/A
A5 Caracteristicas elétricas N/A
A5 1 Acresmmo.dg 'gensao nos Fermlnals da lampada N/A

para a luminaria sob ensaio
A5.2 Rigidez dielétrica N/A
Ab5.3 Resisténcia de isolamento N/A
A5.4 Interferéncia eletromagnética e radiofrequéncia N/A
A5.5 Protecdo contra impactos externos N/A
B REQUISITOS TECNICOS DE DESEMPENHO N/A
B.1 Caracteristicas fotométricas N/A
B2 Cla§5|f|ca(;ao das distribui¢cdes de intensidade N/A

luminosa
B.3 Medicdes Fotométricas N/A
B3.1 Eilmenma Energética das Luminéarias com N/A

Lampadas de Descarga
B.3.2 Controle de distribui¢cdo luminosa N/A
B.3.3 indice de Uniformidade da via e calcada N/A
B.4 Caracteristicas térmicas e durabilidade N/A
B.4.1 Ensaio de Durabilidade N/A
B.4.2 Ensaio Térmico (operacdo normal) N/A
B.4.3 Resisténcia a radiacdo ultravioleta (UV) N/A

IMP3037-18 rev03

“Laboratério de Ensaio acreditado pela Cgcre de acordo com a ABNT NBR ISO/IEC 17025, sob o numero CRL 0558
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Portaria Inmetro N°20

Relatério n°: EE2011371Rev2

A REQUISITOS TECNICOS DE SEGURANCA P
A.l Marcacdes e instrucdes P
A211 Fiagdo interna e externa P
A2.1.2 Tomada para relé fotoelétrico (quando aplicavel) N/A
A3 Grau de protecéo P
AA4.2 Acondicionamento P
A5 Caracteristicas elétricas P
Ab5.1 Rigidez dielétrica P
A5.2 Resisténcia de isolamento P
A5.3 Poténcia total do circuito P
Ab5.4 Fator de poténcia P
Ab55 Corrente de alimentagéo P
A5 6 Tenséo e corrente de sal'd~a do dispositivo de =
controle durante a operacdo
A7 Corrente de fuga P
A.8 Protec&o contra choque elétrico P
A9 1 CRoens;tggga ao torque dos parafusos e =
A.9.2 Resisténcia a forca do vento P
A.9.3 Resisténcia a vibragéo P
A9.4 Protecdo contra impactos mecénicos externos P
A.9.5 Resisténcia a radiagdo ultravioleta N/A
A10 Dispo~sitivos de Prote¢éo Contra Surtos de =
Tensdo (DPS)
B REQUISITOS TECNICOS DE DESEMPENHO P
B.1 Caracteristicas fotométricas P
B2 Classificagéo das distribui¢cdes de intensidade =
luminosa
B.3 Eficiéncia Energética das Luminéarias LED P
B.4 indice de reproducéo de cor - IRC P
B.5 Temperatura de cor correlate - TCC P
B.6.1 Controle de distribuicdo luminosa P
B.6.2 Manutencéo do fluxo luminoso P
BA4.2 Qualjfigagéo do dispositivo d,e controle =
eletrénico CC ou CA para moédulos de LED
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ANEXO I-B | REQUISITOS TECNICOS PARA LUMINARIAS PARA ILUMINAGAO PUBLICA VIARIA
A REQUISITOS TECNICOS DE SEGURANCA
Al Marcacdes e instrucdes RESULTADO
As marcacdes devem estar de acordo com a NBR 15129 P
- Nimero de série; P
- Modelo; P
- Etiqueta ENCE. P
Teste de durabilidade da marcacéo P
A2 Marcacéo no folheto de instru¢des e no corpo Folheto de Corpo da
T da lumindria; instrucdes luminaria
a) nome e ou marca do fornecedor; P P
b) modelo ou cddigo do fornecedor; P P
¢) classificagédo fotométrica, com indicacéo do
A ~ . P N/A
angulo de elevacéo correspondente;
d) poténcia nominal, em watts; P P
e) faixa de tensdo nominal, em volts; P P
f) frequéncia nominal, em hertz; P N/A
g) pais de origem do produto; P N/A
h) informacg®&es sobre o controlador (marca, p N/A
modelo, poténcia, corrente elétrica nominal);
i) instrugdes ao usuario quanto a instalacao p N/A
elétrica, manuseio e cuidados recomendados;
j) informag®@es sobre o importador ou p N/A
distribuidor,
k) garantia do produto, a partir da data da nota
de venda ao consumidor, sendo, no minimo, de P N/A
60 meses;
I) data de validade para armazenamento:
. i _ P N/A
indeterminada;
m) tipo de protecao contra choque elétrico; P
n) etiqueta ENCE; N/A
0) expectativa de vida (h) que corresponde a
manutenc¢do do fluxo luminoso de 70 % (L70) ou P N/A
80 % (L80);
p) orientacdes para obtencéo do arquivo IES da
; P N/A
fotometria.
A13 O controlador deve possuir marcagédo conforme ABNT NBR IEC p
o 61347-2-13 e ABNT NBR 16026:
a) Fator de poténcia do circuito P
b) Faixa de temperatura ambiente para
funcionamento satisfatério do dispositivo de
controle eletrénico na tensdo nominal declarada P
ou na faixa de tensdo de operacado declarada
(10°C a 50°C)
¢) Poténcia total, ou faixa de poténcia, do p
circuito
d) Uma indicacao de que o dispositivo de N/A
controle tem uma tensdo de saida estabilizada
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e) Uma indicacdo de que o dispositivo de
controle tem uma corrente de saida estabilizada

N/A

f) Uma indicacdo de que o dispositivo de
controle é adequado para a operagdo com um
regulador de intensidade (dimmer) ligado a rede
de alimentacdo

g) Uma indicacao do modo de operacéo, por
exemplo, controle de fase

h) O simbolo indicando que o dispositivo de
controle foi projetado para cumprir com as
condicdes de impedancia de audiofrequéncia

Iltem 6.3 —
Marcacéao opcional

N/A

i) Um simbolo que indica que o dispositivo de
controle é do tipo a prova de curto-circuito

Iltem 6.3 —
Marcacéao opcional

N/A

Al4

As embalagens das luminarias, caso existam,
devem apresentar a etiqueta ENCE.

N/A

A.3

Grau de protecéo

O alojamento de partes vitais (LED, sistema
Optico secundério e controlador) deve ter o grau
minimo de protecao IP-66.

IP66

Caso o controlador seja IP-65 ou superior, a
camara do controlador na luminéria deve ser
pelo menos IP-44

IP66

A4

Condicdes de operacdo

A.4.2

Acondicionamento

A421

As luminarias devem ser acondicionadas
individualmente em embalagens adequadas ao
tipo de transporte (no que for aplicado) e as
operacgBes usuais de carga, descarga, manuseio
e armazenamento.

A4.22

As embalagens devem ser identificadas externam
informacdes minimas, marcadas de forma legivel

ente com as seguintes
e indelével:

N/A

a) nome e/ou marca do fabricante;

N/A

b) modelo ou tipo da luminaria;

N/A

c) CNPJ e endereco do fornecedor;

N/A

d) Peso bruto;

N/A

e) Capacidade e posicao de empilhamento;

N/A

f) ENCE.

N/A
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luminaria

A5 Caracteristicas Elétricas

Ab5.1 Rigidez dielétrica
ApOs o ensaio de resisténcia de isolamento

A5.1.1 previsto no item A.5.2, a luminaria deve ser Vide tabela A.5.1 P
submetida ao ensaio da rigidez dielétrica
conforme a ABNT NBR IEC 60598-1.

A5.2 Resisténcia de isolamento P
Imediatamente apés o ensiao de umidade
previsto no item 9.3 da ABNT NBR IEC 60598-

A5.2.1 1, a luminéria deve ser submetida ao ensaio de Vide tabela A.5.1 P
resisténcia de isolamento conforme a ABNT
NBR IEC 60598-1.
Teste de resisténcia de isolamento Vide tabela A.5.1 P
Cabo ou fio coberto por folha de metal ou :
substituida por uma haste de metalde mm @ ...: Vide tabela A.5.1 P
Resisténcia de isolamento (MQ).........cccccvvveenee : Vide tabela A.5.1 P
SELV P
- entre partes condutoras de corrente de N/A
polaridades diferentes
- entre as pecas condutoras e a superficie de N/A
montagem:
- entre partes condutoras e partes metalicas da N/A
luminéria
- entre a superficie externa de cordao e cabos
flexiveis na ancoragem e partes metalicas N/A
acessiveis:
- Buchas isolantes: N/A
Outras que ndo sejam EBTS/SELV: N/A
- entre partes vivas de polaridades diferentes N/A
- entre partes vivas de polaridades diferentes Vide tabela A.5.1 P
- en_trg partes vivas e partes metalicas da Vide tabela A 5.1 p
luminaria
- entre partes vivas que podem tornar-se de
polaridades diferentes por uma acéo de N/A
chaveamento
- entre a superficie externa de corddo e cabos
flexiveis na ancoragem e partes metalicas N/A
acessiveis
- Buchas isolantes: N/A
Teste de resisténcia elétrica N/A
Tenséo de teste (V): N/A
SELV N/A
- entre partes vivas de polaridades diferentes N/A
- entre partes vivas de polaridades diferentes N/A
- entre partes vivas e partes metdlicas da N/A
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- entre a superficie externa de cordéo e cabos
flexiveis na ancoragem e partes metélicas
acessiveis

N/A

- Buchas isolantes:

N/A

Outras que ndo sejam SELV:

N/A

- entre partes vivas de polaridades diferentes

N/A

- entre as pegas condutoras e a superficie de
montagem:

N/A

- entre partes vivas e partes metdlicas

N/A

- entre partes vivas de diferentes polaridades
através da acdo de um interruptor:

N/A

- entre a superficie externa de cordéo e cabos
flexiveis na ancoragem e partes metalicas
acessiveis

N/A

A5.3

Poténcia total do circuito

Na tensdo nominal, a poténcia total do circuito
ndo deve ser superior a 110 % do valor
declarado pelo fabricante.

Vide tabela 1

A5.4

Fator de poténcia

A54.1

O fator de poténcia medido ndo devera ser
inferior a 0,92. O fator de poténcia medido do
circuito néo deve ser inferior ao valor marcado
por mais de 0,05, quando a luminaria é
alimentada com tenséao e frequéncia nominais.

Vide tabela 1

AS5.5

Corrente de alimentagéo

AS55.1

Na tens&o nominal, a corrente de alimentacéo
néo deve diferir em mais de 10% do valor
marcado no dispositivo de controle ou declarado
na literatura do fabricante.

Vide tabela 1

A55.2

As harmonicas da corrente de alimentagéo
devem estar em conformidade com a norma IEC
61000-3-2.

Vide tabela 6.4

A.5.6

Tensdo e corrente de saida do dispositivo de cont

role durante a operacao

A5.6.1

Para dispositivos de controle com tenséo de
saida nao estabilizada, quando alimentados
com a tensao nominal, a tensdo de saida nao
deve diferir mais de + 10 % da tensdo nominal
dos modulos de LED.

A.5.6.2

Para dispositivos de controle com uma tenséao
de saida estabilizada, quando alimentados em
qualquer tensdo entre 92 % e 106 % da tenséo
nominal, a tensdo de saida ndo deve diferir mais
de £ 10% da tensdo nominal dos médulos de
LED.

N/A
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A5.6.3

Para dispositivos de controle com corrente de
saida nédo estabilizada, quando alimentados
com a tensdo nominal, a corrente de saida ndo
deve diferir mais de + 10 % da corrente nominal
dos modulos de LED.

A5.6.4

Para dispositivos de controle que tem uma
corrente de saida estabilizada, quando
alimentados em qualquer tenséo entre 92 % e
106 % da tensdo nominal, a corrente de saida
ndo deve diferir mais de + 10 % da corrente
nominal dos médulos de LED.

N/A

A7

Corrente de fuga

A luminaria deve ser submetida ao ensaio de
corrente de fuga conforme a ABNT NBR IEC Vide tabela A.7
60598-1.

A.8

Protecao contra choque elétrico

ABNT NBR
IEC 60598-1

A luminéria deve ser submetida ao ensaio de protegdo contra choque elétrico
conforme a norma ABNT NBR IEC 60598-1.

8.2.3¢)

Para luminérias de classe lll, a tensdo de carga
néo é superior a 25 V r.m.s. ou 60 V livre de
ripple c.c. e quando a tenséo é superior a 25 V
r.m.s. ou 60 V c.c., a corrente de toque néo é
superior:

N/A

Se as tensdes ou correntes excederem 0s
valores indicados acima, pelo menos uma das
partes condutoras do circuito SELV deve ser
isolada por isolamento, suportando:

N/A

8.2.5

Dedo de teste padrdo e com forca de teste de
10 N contra choque elétrico

8.2.6

Uma forca é aplicada as coberturas cuja fixagao

nao depende de parafusos: 20N [J80N

8.2.7

Teste de descarga do capacitor, max. tensao
descarregada (V):

N/A

A.9

Caracteristicas mecanicas

A9.1

Resisténcia ao torque dos parafusos e conexdes

ABNT NBR
IEC 60598-1

Os parafusos utilizados na confeccao das luminarias e nas conexdes
destinadas a instalacdo das luminarias devem ser ensaiados conforme a
ABNT NBR IEC 60598-1 e ndo devem apresentar qualquer deformacao
durante o aperto e o desaperto ou provocar deformac@es e/ou quebra da
luminaria.

Parafusos nao fabricados em metal mole

Parafusos de material isolante

N/A

Carga de teste: torque (Nm); parte.........cccceeeee.. : Vide tabela A.9.1

Carga de teste: torque (Nm); parte........ccccceee.... : Vide tabela A.9.1
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Carga de teste: torque (Nm); parte..........cccc...... :

Vide tabela A.9.1

Conexdes parafusadas:

N/A

- bracos fixos; torque (NM) ......ooocvviieeeeeeeicine, :

N/A

- porta-lampada; torque (NmM) ......ccccceveeeeeiicevnnnen, :

N/A

- interruptores com botéo; torque (Nm) .............. :

N/A

- prensa cabos; force (NM) .......cccccevviveeiiiieeens :

N/A

A.9.2

Resisténcia a for¢a do vento

ABNT NBR
15129

As luminarias devem ser resistentes a forca do vento, conforme previsto na

ABNT NBR 15129.

7.3

Uma carga constante e igualmente distribuida é
aplicada por 10 min na superficie mais critica.

A.9.3

Resisténcia a vibracéo

A.9.3.1

As luminarias devem ser resistentes a vibracéo,
conforme a ABNT NBR IEC 60598-1. O ensaio
deve ser realizado com a luminéria
completamente montada com todos os
componentes.

A.9.3.2

Para que sejam consideradas aprovadas no
ensaio, além das avaliagdes previstas na ABNT
NBR IEC 60598-1, as luminarias devem operar
apos o ensaio da mesma forma que antes do
ensaio e ndo devem apresentar quaisquer
falhas elétricas ou mecanicas como trincas,
quebras, empenos, abertura dos fechos e outros
gue possam, comprometer seu desempenho.

A9.4

Protec&o contra impactos mecéanicos externos

As luminarias devem possuir uma resisténcia
aos impactos mecanicos externos
correspondente, no minimo, ao grau de
protecdo IK08, segundo a norma ABNT NBR
IEC 62262. ApGs a aplicagdo dos impactos, as
amostras ndo devem apresentar quebras ou
trincas ao longo de sua estrutura.

IKO8

A.9.5

Resisténcia a radiacdo ultravioleta

N/A

A.9.5.1

Os componentes termoplasticos sujeitos a
exposi¢do ao tempo devem ser submetidos aos
ensaios de resiténcia as interpéries com base
na norma ASTM G154. Apés o ensaio as pecas
nao devem apresentar degradacéo que
comprometa o desempenho operacional das
luminérias.

Luminaria com lente de
vidro

N/A

A.9.5.2

No caso especifico das lentes e refratores em
polimero, a sua transparéncia ndo deve ser
inferior a 90 % do valor inicial.

Luminaria com lente de
vidro

N/A

A.9.5.3

Para qualquer material em polimero de
aplicacdo externa do produto, incluindo o
refrator e lentes, deverdo seguir as indicacbes
da norma ASTM G154, ciclo 3, na camara de
UV com um tempo de exposicédo de 2 016
horas.

Luminaria com lente de
vidro

N/A
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A.10

Dispositivos de Prote¢@o Contra Surtos de Tensao (DPS)

A luminaria com tecnologia LED devera possuir um dispositivo de protecao

contra surtos de tenséo.

REQUISITOS TECNICOS DE DESEMPENHO

Caracteristicas Fotométricas

A finalidade principal desse ensaio é a
determinacgédo da distribuicdo luminosa, que é
obtida pela medi¢éo da intensidade luminosa
em direcdes definidas por dois &ngulos,
normalmente chamados de horizontal e vertical
(ou C e Gama, respectivamente). A partir da
distribuicao luminosa serd avaliado o
desempenho fotométrico da luminaria em
determinada instalacéo.

B.2

Classifica¢é@o das distribui¢cdes de intensidade luminosa

As luminarias séo classificaveis, com base na ABNT NBR 5101, quanto a
distribuicao transversal, a distribuigdo longitudinal e ao controle de

distribuicdo, conforme a tabela 3.

Distribuic&o transversal Tipo LI/ /[

Distribui¢&o longitudinal [] Curta/ [X] Média/ [] Longa

Controle de distribuicéo de
intensidade luminosa

[] Totalmente limitada / X Limitada

B.3

Eficiéncia Energética para luminarias com tecnologia LED

A eficiéncia energética é a razdo entre as
grandezas medidas do fluxo luminoso da
luminaria (Im) e a poténcia total consumida (W).
A medicao deve ser realizada apds o periodo de
estabilizac@o da luminéaria na tensdo de ensaio.
As luminarias devem apresentar o valor minimo
aceitavel medido (Im/W) em relagéo ao nivel de
eficiéncia energética (Im/W) do Anexo IV deste
Regulamento e a Eficiéncia Energética medida
nao pode ser inferior a 90% do valor de
Eficiéncia Energética declarado.

Ver Tabela 1

B.4

indice de reproducéo de cor — IRC

B.4.2

As luminarias publicas com tecnologia LED
deverdo apresentar Ra = 70.

Ver Tabela 1
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B.5 Temperatura de cor correlata — TCC P
O valor da temperatura de cor correlata devera estar entre 2700 K e 6500 K,
B.5.2 . o : P
seguindo as variacdes estabelecidas na Tabela 4.
B.6 Caracteristicas de Desempenho P
B.6.1 Controle de distribuicdo luminosa P
B.6.1.1 O controle de distribuigdo luminosa é definido pela norma ABNT NBR 5101 p
T e seus valores apresentados na tabela a seguir.
Deve ser informada a classificacdo CDL correspondente aos angulos de
B.6.1.2 elevacao possiveis na instalacéo, dentre as seguintes: 0°, 5°, 10°, 15°, bem p
T como atender aos requisitos de acordo com a classificacdo das mesmas
conforme os limites especificados na tabela a seguir.
B.6.2 Manutengéo do fluxo luminoso da luminaria P
@) tempo,de vida til estimado para os produtos ] Opcéo 1:
de LED é normalmente dado em termos de
; ~ . Desempenho do
expectativa de horas de operagéo até que o componente LED
fluxo luminoso da luminéria diminua a 70 % do P
seu valor inicial (denotado L70). Existem duas P
opcOes para demonstrar a conformidade com a X~
~ : o [] Opcao 2:
manutenc¢éo do fluxo luminoso da luminaria,
~ AL Desempenho da
opcao 1: Desempenho do Componente ou lUMinari
o R uminaria
opcao 2: Desempenho da Luminéria.
B.6.2.1 Opcéo 1: Desempenho do componente LED P
Appéndice B1 Medigéo ISTM P
B.6.2.12 Para avaliar a conformidade pelo desempenho do componente LED, as p
T seguintes condi¢c6es deverdo ser cumpridas:
a) maior temperatura medida no ISTMT devera
ficar abaixo do maior valor de temperatura do Vide tabela B.6.2 P
componente medido na LM-80.
b) a localiza¢do do ponto de medicdo de
temperatura (TMP)_ é definida pelg fabricante, Vide tabela B.6.2 p
tanto para os ensaios referentes a LM-80
quanto para o ISTM.
c) a corrente no LED, fornecida pelo controlador
Qe LED na luminaria, dgvera ser mfenqr ou igual Vide tabela B.6.2 =
a corrente no LED medido para o relatério da
LM-80.
d) A manutencéo do fluxo luminoso no tempo (t), estimado de acordo com a
TM-21, deverd ser maior ou igual ao percentual da manutencao de fluxo
correspondente ao ponto final projetado, listado na Tabela 6. O tempo (t), P
corresponde ao maximo valor permitido pela extrapolacao da TM-21, ou seja
6 vezes o valor do tempo de ensaio dos dados da LM-80.
B.6.2.2 Opcéo 2: Desempenho da luminaria N/A
A conformidade do desempenho da luminaria para a manutengéo do fluxo
B.6.2.2 2 luminoso é verificada submetendo a luminaria completa aos testes N/A
e fotométricos da LM-79, comparando o fluxo luminoso inicial (tempo = 0 h)
com o fluxo luminoso apdés 6 000 h de operagéo (tempo = 6 000 h).
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O relatorio do teste devera demonstrar uma porcentagem minima da
B.6.2.2.3 ~ ; ) N/A
manutencéo do fluxo luminoso, conforme a tabela a seguir.
Fluxo luminoso
inicial (Im): --
Vida nominal Manutencéo do . z
. Fluxo luminoso apds
declarada fluxo apéds 6000 h 6000h (Im): -- N/A
Manutencédo apos
6000h: --
B.6.3 Qualificacéo do dispositivo de controle eletrdnico CC ou CA para médulos p

de LED

O dispositivo de controle eletrénico para os
LED, tipo independente ou embutido, devera ser
testado na situacéo de aplicacdo (dentro da
luminaria, se designado para tal) em condi¢es
B.6.3.1 nominais de operacéo (tensdo nominal e P
temperatura ambiente), medindo a temperatura
de carcacga do controlador no ponto indicado
(tc). Para o ensaio, a luminaria deve operar
numa temperatura ambiente de 35 °C.
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TABELA: RESISTENCIA DE ISOLAGAO E RIGIDEZ DIELETRICA APOS EXPOSICAO A

QR UMIDADE
Tensdo de teste aplicada entre: Tenséo (V) (SRirl:]p/t,l\Jl;))
Partes condutoras x superficie de montagem 1554 N&o
Partes condutoras x partes metalicas 1554 N&o
Tensdo de teste aplicada entre: Tensao (V) Re&s;/tla:g;gad(ew:gt;lagao
Partes condutoras x superficie de montagem 500 25000
Partes condutoras x partes metalicas 500 25000

Observagoes: ---
A.5.6 TABELA: TENSAO E CORRENTE NA SAIDA DO DISPOSITIVO DURANTE p
A OPERACAO
Tensao especificada (V) Tensao medida (V) Corrente especificada (A) Corrente medida(A)
214 210,2 1,05 0,451
214 2104 1,05 0,452
214 210,2 1,05 0,452
A.7 TABELA: CORRENTE DE FUGA
Limi'ges da corrente de fuga ou corrente do condutor de protecdo e queima =
elétrica
Corrente de fuga entre: I (mA) Max. permitido | (mA)
Partes condutoras x superficie de montagem 0,054 3,5
Partes condutoras x partes metalicas 0,054 3,5
Observagoes: ---

A.9.1 TABELA: ENSAIO AO TORQUE DOS PARAFUSOS E CONEXOES P
Componente Piametro (mm) | Nimero da cona | rorque apiicado (Nm)
Fixac&o do driver 4,0 1] 1,20
Fixagéo do vidro 4,0 v 1,20
Fixagcéo da luminaria 6,0 v 3,00
Fixacao dos mdodulos 6,0 [ 2,50
Tampa 6,0 i 2,50
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A.9.3 TABELA: RESISTENCIA A VIBRACAO P
Sentido Duragéo (minutos) Amplitude Frequéncia (Hz)
Horizontal / Vertical 30 0,35 mm 10; 55; 10
Observagoes: ---
B.2 DISTRIBUICAO LUMINOSA
Tensao de Ensaio (V) 220
-/+180
=150 150
=120 120
=90 (1 90

-60

0 . —_—
" 5600 e C0/180, 68.2

. ‘ C30/210,95.6
-30 30 —c60/240,147.6

€90/270,91.8
AVERAGE BEAM ANGLE{SO%] 100.8 DEG

Modelo: FOSTERI 100W 4000K

B.6.2 DESEMPENHO DO COMPONENTE LED P
Especificado Encontrado
Temperatura ISTMT (°C) 105 60,3
Corrente no LED (mA) 90 42,5
Manutengéo do fluxo conforme TM-21 (h) L70 > 78000
Vida estimada (h) 50000 > 78000
Observacoes: ---

IMP3037-18 rev03
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Tabela 1 — Teste de eficiéncia energética

Modelo: Fosteri 100W 4000K | Poténcia nominal (W): 100 Tensado nominal (V): 220 Frequéncia (Hz): 60 est;—beililgg?;;oe(h)' 1,0
;LZT?TDZ?; X Dispositivos de controle com tenséo de saida n&o estabilizada
. - ) ] Dispositivos de controle com tenséo de saida estabilizada
gﬁrrrr]ee?]ﬁ daeO []127 X 220 []277 Dispositivo de controle LED: X Dispositivos de controle com corrente de saida n&o estabilizada
(V): ¢ ] Dispositivos de controle com corrente de saida estabilizada
tens testados
A Fluxo Eficiéncia . , A
Poténcia Corrente lUMiINoso energética Fluxo luminoso apods Fator de poténcia TCC (K) IRC
(A) (A) . 6000 h )
Amostra No. inicial (Im) (Im/w)
1#: 105,1 0,488 12842 122,19 0,975 4024 73
2#: 105,6 0,490 13198 125,01 0,974 4032 73
3t 105,2 0,482 13095 124,48 0,975 4026 73
Média 105,3 0,487 13045 123,89 0,975 4027 73
Limites <110,0 - - >117,0 --- >0,92 3710 - 4260 270
Resultado P - - P P P P

IMP3037-18 rev03
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6.4 ‘ LIMITES DE CORRENTES HARMONICAS
Tenséo (V): 220 Tensao (V): --- Tensao (V): ---
Ordem (n) 1 2 3 Média 1 2 Média 1 2 3 Média

2 0,22 0,24 0,23 0,22 - - - - - - -

3 2,59 2,82 2,81 2,59 - - - - - - -

5 1,22 1,32 1,23 1,22 - - - - - - -

7 0,85 0,92 0,87 0,85 - - - - - - -

9 0,76 0,82 0,74 0,76 - - - - - - -

11 0,42 0,46 0,43 0,42 - - - - - - -

13 0,99 1,07 0,97 0,99 - - - - - - -

15 0,20 0,22 0,24 0,20 - - - - - - -

17 0,77 0,84 0,68 0,77 - - - - - - -

19 0,47 0,51 0,60 0,47 - - - - - - -
21 0,41 0,45 0,42 0,41 - - - - - - -
23 0,54 0,59 0,59 0,54 - - - - - - -
25 0,64 0,69 0,55 0,64 - - - - - - -
27 0,61 0,66 0,58 0,61 - - - - - - -
29 0,30 0,34 0,34 0,30 - - - - - - -
31 0,51 0,56 0,49 0,51 - - - - - - -
33 0,29 0,33 0,30 0,29 - - - - - - -
35 0,87 0,95 0,80 0,87 - - - - - - -
37 0,54 0,59 0,56 0,54 - - - - i i .
39 0,43 0,47 0,49 0,43 - - - - - - -
THD (%) 3,83 4,18 3,90 3,83 - - - - - - -
RESULTADO P P P P - - - - - - -

IMP3037-18 rev03
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Lista de equipamentos utilizados:

TAG Equipamento de medicao / teste Data da calibracéo
EE001B Analisador de Seguranca fev-2019
EE-020 Wattimetro ago-2018
EE-073 Paquimetro Digital mai-2019
BR-512 Torquimetro + Célula de carga abr-2019
EE-165 Equipamento de Vibracdo LDS N/A
EE-165B Acelerémetro mai-2019
EE-165A Acelerémetro mai-2019
EE-168 Péndulo de Impacto N/A
EE-163 Goniofotbmetro N/A
EE-172 Wattimetro abr-2020
EE-122 Registrador de Dados abr-2019
EE-076 Bicos IPX5 IPX6 mai-2019
EE-018 Multimetro mai-2019
EE-008 Dedo padréo articulado mai-2019
EE-166 Camara de teste a p6 mai-2019

Para um nivel de confian¢ca de 95%, o resultado do teste inclui a consideracao da incerteza de medicéo do
equipamento e métodos de teste, veja a tabela abaixo:

Incertezas de medicao:

Portaria Referéncia Incerteza
Medicdo de poténcia 2,4 %
Medicdo de tenséo 2,3%
Medicdo de torque 4,1 %
Medicdo de distancias 1.2 %
N° 20/2017 Medicédo de distor¢do harménica 0,5%
Medicdo no goniofotbmetro 2,7%
Medicdo de temperatura 3,3°C
Corrente de Fuga 5,1%
Medicéo de distorcdo harménica 0,5 %
Medicéo de fator de poténcia 2,2 %

IMP3037-18 rev03
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Fotos

Foto 1. Luminéaria

i:o 2.Luminéria

IMP3037-18 rev03
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Fotos

Foto 4. Placas de LED
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Fotos

Foto 5. Protetor contra surtos de tensao (DPS)

IMP3037-18 rev03
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Fotos

Amostras lacradas
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ANEXO F — MODELO DE PLANILHA DE ESPECIFICACOES TECNICAS

Luminaria Publica Decorativa LED / Osram Duris S8 / IP66 / 50000h

01 - DENOMINACAO COMERCIAL
MARCA Soneres
FORNECEDOR | Son lluminagdo Ltda.
FABRICANTE | Son lluminagéo Ltda.

02 - IDENTIFICACAO DA FAMILIA
FAMILIA (*)

MARCA/MODELO DO LED

Osram Duris S8 / IP66 / 50000h

TIPO DA LUMINARIA

Luminéria Publica Decorativa LED

VIDA DECLARADA (h)

50000

(*) Composicdo do Codigo da Familia:
LUMINARIA TECNOLOGIA LED: Tipo de Luminaria / Marca e Modelo do LED / IP da Luminéria / Vida declarada nominal
LUMINARIA COM LAMPADA DESCARGA: Tipo de Luminaria / Tipo de refrator e difusor / Vida declarada nominal

TENSAO | o FATOR FLUXO RENDIMENTO | B Ne
CODIGO DE MODELO DE a POTENCIA DE LUMINOSO 6TICO (+*%) ) | |re | TCC RELATORIO ENSAIO/
BARRAS ENSAIO ) (W) - (Im/ (K) LABORATORIO
(H2) POTENCIA (Im) (%)
(v) w)
FOSTERI Lite 138-22-2022
Rev.00/ 01-11-2022
4w
sAD030001 | > 20 | 60 54 0,96 6480 N/A 120 | >70 | 3000K | gelat. 22111315 LEF
3000K /01-11-2022
ASS
FOSTERI Lite 138-22-2022
Rev.00/ 01-11-2022
54W
SAD030003 220 60 54 0,96 7020 N/A 130 | >70 | 4000k | perar 22111315 LEF
4000K /01-11-2022
ASS
FOSTERI Lite 138-22-2022
Rev.00/01-11-2022
70W
SAD030009 0 220 60 70 0,96 9100 N/A 130 | >70 | 4000k | perat 22111315 LEF
4000K /01-11-2022
ASS
FOSTERI Lite 138-22-2022
Rev.00/01-11-2022
w
SAD030015 80 220 60 80 0,96 10400 N/A 130 | >70 | 4000k | peiar 22111315 LEF
4000K /01-11-2022
ASS
FOSTERI Lite 138-22-2022
Rev.00/01-11-2022
100W
SAD030021 220 60 100 0,96 13000 N/A 130 | >70 | 4000k | perar 22111315 LEF
4000K /01-11-2022
ASS

(**) EE — Eficiéncia Energética. (***) Aplicavel somente para Luminarias com ldmpadas de descarga




SON=ERES 0w | 1K08 | IP 66 CLasse | Iz e
277V
FOSTERI

LEIA ATENTAMENTE AS INSTRUCOES ANTES DE INSTALAR ESTA LUMINARIA.
IGNORAR ESTE DOCUMENTO DE INSTALACAO OU A UTILIZACAO
INDEVIDA DESTE PRODUTO ANULA A SUA GARANTIA.

A instalacdo elétrica deve ser feita por
profissionais qualificados de acordo com as
normas vigentes, ABNT NBR 5410 - Instalagbes
elétricas de baixa tensdo e Norma
Regulamentadora NR 10 Seguranca em
Instalacdes e servicos em eletricidade. Siga as
orietacOes para realizar a instalacdo elétrica de
forma correta.

MANUAL DE INSTALACAO
1- Conecte o cabo terra de entrada no condutor
Verde ou Verde/ Amarelo da luminéaria.

2- Conecte o cabo de tensdo de entrada no
condutor marrom da luminaria.

3- Conecte o cabo de tensao de entrada ou
neutro no condutor azul da luminéaria.

Tabela 1.
Rede Luminaria
Fase marrom
Fase /
Azul

Neutro

Verde ou
Terra

verde/amarelo

ATENCAO!

O nao aterramento da luminaria implica no
cancelamento da garantia da mesma. Garantia de
05 anos a partir da data de emissao da nota fiscal.

4- Para fixar, encaixe a base da luminaria no
poste a e apos, aperte os parafusos deixando
totalmente fixa ao braco. Certifique-se que a
base da luminaria ocupe toda a area interna
de fixag@o para uma correta instalagao.

Indicado para conexdo em tubo de até @60mm.

INFORMACOES GERAIS

Esta luminaria possui protetor de surto visando
uma maior protecdo dos seus componentes
internos. Em caso de atuacdo por descarga ou
sobretensdo e este perder a sua funcionalidade,
sua troca devera ser realizada por profissional
especializado e a luminaria deverda estar
desconectada da rede elétrica.

Driver

A altura de instalacdo pode variar conforme o
projeto/aplicacéo.

Se o cabo externo flexivel desta luminaria for
danificado, ele deve ser substituido por um modelo
determinado exclusivamente pelo fabricante ou
por seu servigo técnico.

Blindagem por vidro temperado plano resistente
a impacto de 5 joules.

DIMENSIONAL

@630

5509

Dimensoes (mm)
Comprimento Altura Largura
630 550 630

Pdgina 1
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Cadigo: Descricao:
FOSTERI 100W 4000K ASS FOSTERI 100W 4000K ASS
Poténcia nominal: 100 W Driver:
Fluxo luminoso: 13000 Im Modelo: Marca: Corrente:
Eficiéncia: 130 Im/W EUM150 Inventronics 0.7 - 1.05
THD: <15° SS-150VB Sosen 0.1 -1.05
Frequéncia: 50/ 60 Hz
Vida atil (L70@359): 50000h Especificacdes de saida do driver:
Fator de poténcia: > 0,96 Tensdo Corrente
Protetor de surto: 10KV/10 KA 208 'V 0.44 A
Peso: 13 Kg Classificagdo fotométrica:
Origem: Brasil 0° TIPO II/MEDIA/LIMITADA

Tensao de trabalho:

127, 220, 277V

IRC: >70

Protecéo: IP 66 Material do corpo: Aluminio injetado alta presséo
Impacto: IK 08 Material da lente: Vidro temperado / Lente PMMA
Temperatura de cor: 4000K Modelo:

Classe de isolamento Classe | FOSTERI 100W 4000K ASS

Garantia para defeitos de fabricagao: 5 anos Marca: SONERES

Temperatura de trabalho: -5a50°C

Luminarias ndo adequadas para
montagem direta sobre superficies
normalmente inflamaveis.

Norma ABNT NBR IEC 60598-1,
Item 3.2.9.

térmico.

(6]
/1N

Luminarias ndo adequadas para
montagem coberta por isolante

Norma ABNT NBR IEC 60598-1,
Item 3.2.9.

Luminéria para servigos severos.
Norma ABNT NBR IEC 60598-1,
Item 3.2.9.

INFORMACOES AMBIENTAIS:
Embalagem: A cada projeto partimos do principio de
oferecer um material de extrema qualidade causando o
menor impacto ambiental possivel, sendo assim utilizamos
embalagens cujas partes sejam de f4cil separagéo, bem
como materiais reciclaveis. Faca sempre o descarte da

embalagem de modo consciente.

Produto: O produto adquirido consiste em materiais que
podem ser reciclados e reutilizados, bem como
desmontados por companhias especializadas.

DESCARTE: Solicitamos observar a legislagcéo existente em
sua regido com relagéo a destinagéo do produto no seu final
de vida e disposi¢do dos componentes da embalagem.

Validade de armazenamento: Indeterminado.

SON ILUMINAGAO LTDA

Rua do Soldador, 170 Jd. Ind. Werner Plaas Americana SP

CEP 13478-723 CNPJ: 26.679.263/0001-62

WwWw.soneres.com.br

ENERGIA

ILUMINAGAO PUBLICA VIARIA

Fabricante: SON ILUMINAGAO LTDA
Marca: SONERES

Modelo: FOSTERI 100W 4000K ASS
Tipo: Tecnologia LED

INMETRO

Mais eficiente

A 4
c 4
o 4

Menos eficiente

Eficiéncia
Luminosa

Poténcia

100 130

(Im/W)

ETIQUETAGEM

Vida
Declarada
Nominal

50.000

PROGRAMA = rewTRo
PROCEL ERASILEIRO DE Registro

00369/2023

\ Instrucdes deinstalacdo erecomendagdesdeuso,leiao Manualdo aparelho )

(h)

2012/XYZ

contato através do e-mail geral@soneres.com.br

Para obtencéo do arquivo IES da fotometria, entrar em
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SONERES

TERMO DE GARANTIA
1. Aspectos Gerais.
1.1. Este TERMO DE GARANTIA aplica-se a todos os produtos fornecidos pela SON
ILUMINACAO LTDA., denominada nesse termo como VENDEDORA. A aquisicdo, pelo
COMPRADOR dos produtos para consumo proprio, por venda direta ou por intermédio de
revendedoras autorizadas, constitui aceitacdo das presentes condigdes gerais desse Termo, bem
como a renuncia de seus proprios termos, se existentes.
1.2. AVENDEDORA reserva-se o direito de alterar este Termo de Garantia sem aviso prévio,
a seu exclusivo critério. Qualquer modificacdo deste Termo entrard em vigor para todas as
compras feitas ap0s a data de publicacdo do novo Termo de Garantia, respeitando-se, porém,
0s termos previamente assinados.
1.3. Esta garantia sera aplicada a produtos adquiridos dentro do territorio brasileiro.

2. Termos e Condicdes.

2.1. Os produtos devem ser verificados no momento do recebimento. Produtos com defeito de
fabricacdo ou embalagens abertas na entrega devem ter o recebimento recusado; em caso de
aceitacdo da entrega, a VENDEDORA devera ser contatado em até 7 dias corridos. Nao serdo
aceitas reclamacdes referentes a entrega apds esse prazo.

2.2. A substituicdo e/ou reparacdo do Produto com defeito se da apés a avaliacdo realizada pela
VENDEDORA. O departamento técnico da VENDEDORA avalia detalhadamente cada
ocorréncia, estabelecendo mecanismos para minimizar devolucBes. Nesta analise é possivel
constatar a causa do problema e a viabilidade do conserto. Se necessario, a VENDEDORA tem
de ser autorizada a ter acesso ao produto e/ou instalacdo com falha para verificacdo da nao
conformidade.

2.3. Apds as informacgbes passadas a Vendedora, e a analise da documentacdo feita, se
necessario o material apresentando defeito, deverd ser enviado a Vendedora com nota fiscal de
Remessa em Garantia.

2.4. Todo processo de troca ou devolucao passara por uma prévia analise para verificacdo das
informacdes enviadas de acordo com os Procedimentos Internos de ASSISTENCIA TECNICA
da VENDEDORA. Esta analise devera ser concluida no prazo de 30 (trinta) dias, contado do
recebimento do produto pela VENDEDORA.

2.5. Quando da conclusdo da analise do processo, sera dada ciéncia de seu teor ao
COMPRADOR.

2.6. Nenhuma outra garantia, com excecao da legal, é fornecida pela VENDEDORA, expressa
ou implicitamente.

2.7. A substituicdo se daré prioritariamente nesta ordem:

a. Reparo do produto com defeito;

b. Substituicdo pelo mesmo produto;

c. Substituicdo por produto similar.

d. Devolucdo em espécie.

2.8. Serd emitido um laudo da analise técnica dos produtos, e este laudo sera enviado ao cliente
conforme itens 2.9 e 2.10 abaixo:

2.9. No ato da substituicdo mencionada no item 2.7 (a, b, ¢ e d) o material serd enviado com
nota fiscal de Retorno de Garantia mencionando o nimero da nota de envio pelo cliente;

Rua do Soldador, 170, Jardim Werner Plaas, Americana/SP, 13478-723.
Telefone: +55 (19) 3478-6661 E-mail: geral@soneres.com.br
CNPJ: 26.679.263/0001-62 IE: 165.402.131.112
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SONERES

2.10. Caso a mercadoria devolvida no seu todo ou em parte, ndo apresente defeito, dano, ou que
ndo seja de nossa marca, sera emitida nota fiscal de retorno de garantia. A mercadoria ficara
a disposicdo do COMPRADOR para sua retirada de nosso deposito, sendo que ap6s 30 dias a
vendedora terd o direito de sucatear o material em razdo de desinteresse e abdicacdo do
comprador pelo material.

3. Cobertura.

3.1. A VENDEDORA oferece garantia para seus produtos que apresentarem defeitos de
fabricacdo, para produtos LED - 5 anos, tendo a garantia, por termo inicial, a data de aquisi¢cédo
e/ou entrega do produto e/ou da emissdo da Nota Fiscal. A comprovacdo da data de aquisi¢cdo
sera feita mediante apresentacdo da respectiva nota fiscal de compra.

3.2. Este Termo de Garantia sera nulo e ndo aplicavel:

(i) a produto cujo defeito tiver como causa ato do COMPRADOR, decorrente de negligéncia,
erro, mau uso, acidente, modificagdo, reparo, ou manutencdo ndo autorizada, instalacdo
inadequada, ndo observancia das condi¢cdes aprovadas de operacdo do produto (tais como
temperatura, umidade, voltagem, dentre outras), e outras a que der causa 0 COMPRADOR;
(ii) a defeitos de qualquer espécie ocasionados por instalacdo inadequada de qualquer tipo, a
defeitos ocasionados durante o transporte ou a defeitos decorrentes de caso fortuito ou forca
maior.

3.3. Se, apos a Analise da VENDEDORA, prevista no item 2.3, for confirmado o defeito do
produto, ele serd substituido por outro de igual modelo.

3.4. Se a substituicdo do produto ndo for possivel por este ter sido descontinuado ou nédo se
encontrar disponivel, a VENDEDORA podera reembolsar ao COMPRADOR o valor
dispendido para aquisicdo do produto defeituoso ou substituir o produto por um produto
equivalente, que podera apresentar pequenas diferencas em termos de design e especificacdo
do produto, ou repara-lo com emprego dos componentes que julgar conveniente.

3.5. Todo e qualquer custo relacionado a devolucdo serd custeada pelo COMPRADOR,
incluindo a contratacdo do transporte. Constatada a existéncia de falhas ou avarias nos produtos
analisados, o frete de transporte de devolucdo seré custeado pela VENDEDORA, mediante
reembolso com base na documentacdo apresentada.

3.6. Este termo devera ser assinado e com identificacdo da pessoa com nome, RG e cargo,
podendo ser carimbo empresarial, por pessoas que detém poder legal para responder em nome
da Compradora e da Vendedora por seus respectivos direitos e obrigacdes.

4. Limitacgoes.

4.1. A garantia é estritamente limitada aos produtos fornecidos pela VENDEDORA,
devidamente instalados e utilizados nos padrbes de seguranca e de utilizacdo vigentes, o que
inclui a utilizacdo de fiacdo e componentes de conexdo adequados e aprovados, além de
instalacdo em ambiente de utilizacdo adequado.

4.2. A VENDEDORA néo cobrira custos adicionais, de qualquer natureza, associados a ou
decorrentes da substituicdo de produtos, incluindo mas ndo se limitando a custos de
desmontagem, reinstalacdo, tempo de transporte, ferramentas para levantamento e andaimes ou
outros custos provenientes de uma reparticdo de instalacdo e/ou custos em relacdo com
consequentes, danos financeiros especiais, incidentais ou puros, como perda de receita / lucro,
danos a propriedade, interrupgéo do trabalho, os ativos ociosos, perda de producédo, os custos
incorridos por estradas fechadas, sinais de transito, desvios de trafego, etc., estdo explicitamente
excluidos, e a VENDEDORA néo pode ser responsabilizada por ndo compensar qualquer
pessoa contra tais perdas ou danos que possam ser causados a pessoas ou propriedades.

Rua do Soldador, 170, Jardim Werner Plaas, Americana/SP, 13478-723.
Telefone: +55 (19) 3478-6661 E-mail: geral@soneres.com.br
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5. Canais de Atendimento:

Tel: + 55 (19) 3478.6661

E-mail: comercial@soneres.com.br
Site: www.soneres.com.br

Endereco para devolucdes de mercadorias:

Rua do Soldador, 170 - Jardim Werner Plaas
Americana/SP - Cep: 13478-723

6. Dados do processo

Cliente: Prefeitura Municipal de Ubirata
Pregdo Eletronico N2 39/2024

Processo Licitatorio N2 6481/2024

Americana, 11 de junho de 2024.

SONERE

light my way

De acordo: ELSON ANDRE Assinado de forma digital
SANTOSDAS  ‘agosome
NEVES’2347261 9 NEVES:23472619830
) Dados: 2024.06.11
830 17:28:13 -03'00'
Comprador Vendedor

Rua do Soldador, 170, Jardim Werner Plaas, Americana/SP, 13478-723.
Telefone: +55 (19) 3478-6661 E-mail: geral@soneres.com.br
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TECHNOMAST

— POSTES E DESIGN URBANO —

DECLARAGAO UNIFICADA

PREGAO ELETRONICO N° 39/2024

TECHNOMAST INDUSTRIA METALURGICA LTDA

CNPJ 07.972.180/0001-12

Endereco: Rod PR-423, S/N, Km 24,3, Jardim das Acéacias, Campo Largo, Parana.
Telefone: 41 3195-4348

comercial@technomast.com.br

O signatario da presente declara, em nome da empresa supracitada e para todos os fins de
direito:

A. Ter pleno conhecimento bem como atender a todas as exigéncias relativas a habilitacao
no presente certame;

B. Inexistir fatos supervenientes impeditivos da habilitagdo ou que comprometam a
idoneidade da proponente nos termos da lei e que ndo esta suspensa de licitar e contratar
com o Municipio de Ubirata, tampouco inidbnea em qualquer esfera da Administragdo
Publica;

C. Que ndo mantém em seu quadro de pessoal menores de 18 (dezoito) anos em horario
noturno de trabalho ou em servigos perigosos ou insalubres, nao mantendo ainda, em
qualquer trabalho, menores de 16 (dezesseis) anos, salvo na condi¢cdo de aprendiz, a partir
de 14 (quatorze) anos - Lei 10.097/00 e art. 7°, inciso XXXIIl da Constituigao Federal;

D. Que nao possui em seu quadro societario servidores publicos do Municipio de Ubirata ou
qualquer pessoa que mantenha vinculo de natureza técnica, comercial, econdmica,
financeira, trabalhista ou civil com o Prefeito, Vice-Prefeito ou com servidores publicos que
desempenhem fungao na licitagao ou atuem na fiscalizagao ou na gestao do contrato, ou que
deles sejam cdnjuge, companheiro ou parente em linha reta, colateral ou por afinidade, até
o terceiro grau.

Campo Largo, 17 de junho 2024.
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