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1. OBJETIVO

Esta especificacdo estabelece as diretrizes basicas a serem seguidas na execug¢ado do servico de
Soldagem Aluminotérmica. Sao também aqui apresentados requisitos concernentes a materiais,
execucao, controle da qualidade, garantias, critério de medicao e forma de pagamento.

2. FINALIDADE

A soldagem aluminotérmica tem por finalidade promover a unido dos trilhos longos soldados (TLS)
de modo a se obter uma via com trilhos continuamente soldados, eliminando-se, assim, as
jungbes mecéanicas com talas, as quais requerem manutencdo permanente. A soldagem propicia,
ainda, como resultado, o aumento do nivel de seguranga e conforto na via, além de prolongar a
vida util dos trilhos, dentre outras vantagens.

3. DISPOSIGOES NORMATIVAS

A execucdo deste servico, assim como o0s materiais nele empregados, devem ter como
fundamentagado técnica as disposicdes de normas existentes sobre o assunto, nacionais ou
estrangeiras, sempre na sua Ultima edicao, além de critérios julgados cabiveis pela VALEC, os
quais prevalecem sobre os demais.

4. EMPREGO
a) Além do uso na via corrida, esse tipo de solda é também empregado nos patios e desvios.

b) Com esse processo, a soldagem pode ser executada in loco, com equipamentos simples e
materiais de facil transporte € manuseio.

c) Esta solda é executada na conclusdao da montagem da superestrutura da via, ap6s a execucao
do alivio das tensdes das barras longas a serem soldadas.

5. CONSIDERAGCOES REFERENTES A SOLDA

a) A massa aluminotérmica da solda consiste de uma mistura estequiométrica (proporcao dos
componentes) de éxido de ferro com graos de aluminio e outros componentes usados para a
aceleracao do processo. Com a inflamacao inicial, ao atingir temperatura em torno de 1.300°C,
a mistura reage de maneira exotérmica, dando como resultado da reacao a precipitacao de
ferro em estado puro, e escéria.

b) A solda deve ter resisténcia a tracao minima igual a dos trilhos a serem soldados.

c) A porcao de solda, assim como seus materiais acessorios e de consumo, tais como forma,
cadinho, pasta de vedacéo, bujao de vedagédo e acendedor, devem ser adquiridas de fabricante
que comprove a utilizacdo do seu material no Brasil e/ou em paises de tecnologia ferroviaria
reconhecida. O fornecedor deve ser aprovado pela fiscalizacdo antes do inicio dos servigos de
soldagem.
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d) Uma cépia do manual do fabricante, com instru¢des de execucao da solda em fungéo do tipo a
ser empregado e procedimentos a serem seguidos na sua utilizacdo, deve ser entregue a
fiscalizacdo, assim como uma outra a equipe de soldagem, antes do inicio dos servicos,
devendo esta equipe, obrigatoriamente, ter em maos a sua cépia na frente de trabalho.

6. MATERIAL, EQUIPAMENTO E FERRAMENTAS

a) E de responsabilidade da contratada o fornecimento de todos os insumos necessarios a
execucao da solda, tais como: gases, macarico de corte e pré-aquecimento completos, cadinho
completo com seus acessérios, suportes, presilhas para formas, alavanca e barras especiais,
depédsito de escéria, gabarito para folga de junta, régua de aco de 1m, marreta, cunhas,
maquina de esmerilhar trilho, rebarbadora hidraulica, dispositivo protetor de calor, termémetro,
chave de junta, chave de ajuste, grampeador, gadanho, picareta de soca, ferramenta para
regulagem dos equipamentos, material de limpeza, bem como as por¢des de solda, formas,
areia de vedacao e outros, a serem empregados neste servigo.

b) A seguir, algumas orientagbes sobre material, equipamento, ferramentas e condicbes
necessarias a execugao do servigo de soldagem:

| - porcao de solda - toda porcao de solda deve ser provida de etiqueta de identificagédo, indicando:

o tipo de trilho a ser soldado
e 0 processo de soldagem a ser empregado
e aresisténcia a tragao dos trilhos a serem soldados;

Il - acompanha a porcéo de solda, o pino de vedacao do cadinho (bujao), determinada quantidade
de material refratario para vedagao da forma e cadinho e o0 acendedor especial;

[l -na execugdo da solda, dever ser empregada somente por¢ao cujo volume e tipo correspondam
ao tipo de trilho a ser soldado e a sua resisténcia a tragao;

IV - a quantidade de material produzido no processo deve ser suficiente para a execugao de uma
solda perfeita, devendo ser ainda atendidos os seguintes requisitos:

e a porcdo de solda ndo pode ser alterada, ou seja, somente deve ser usado o volume
fornecido

e aforma deve ser propria para o perfil do trilho e o processo de soldagem utilizados

e a folga entre os topos dos trilhos a serem soldados deve obedecer as instrugdes prescritas
pelo fabricante da solda e os cortes executados nessas extremidades, caso existam,
devem ser feitos de modo que as superficies resultantes fiqguem rigorosamente
perpendiculares ao eixo longitudinal dos trilhos

e 0s topos dos trilhos a soldar ndo podem apresentar ferrugem ou substancia oleosa

e a execucdo da solda deve seguir, rigorosamente, esta especificacdo e as instrucbes do
fabricante
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as porcoes de solda devem ser protegidas contra chuva e umidade e nao podem ficar em
contato com o piso; porcoes molhadas, ou mesmo Umidas, ndo devem ser usadas, sendo,
portanto, descartadas.

V - acendedor especial

para iniciar a reacdo da porcéo de solda, sdo utilizados acendedores especiais, fornecidos
em cartuchos plasticos. Em caso de incéndio, os acendedores entram em combustao
espontanea a uma temperatura entre 130 a 150°C, enquanto as porgcdes de solda entram
em fusdo a uma temperatura de, aproximadamente, 1.300°C. Por esse motivo, 0
acendedor deve sempre ser embalado, transportado e armazenado separadamente da
porcao de solda

a temperatura de ignicao das porgoes situa-se em torno de 1.300°C. Porém, se o material
for pré-aquecido, o que aumenta o poder de reagdo, sua temperatura de ignicdo baixa
consideravelmente. Com temperatura da mistura em torno de 500°C, uma centelha pode
provocar o inicio da reagcdo, que se desenvolvera impetuosamente ou, até mesmo, de
maneira explosiva, eliminando o aproveitamento técnico desejado do processo. Portanto,
uma porcao de solda de maneira alguma deve ser aquecida por meio da chama de pré-
aquecimento

VI - forma pré-moldada

a forma pré-moldada é fornecida de acordo com o perfil dos trilhos a soldar
o material de confecgéo da forma é de responsabilidade do seu fabricante

em relacdo ao armazenamento da forma, esta deve ser protegida contra umidade, a qual
provoca a queda na rigidez da mesma, diminuindo sua resisténcia. Para maior seguranca,
recomenda-se evitar a estocagem da forma em ambiente Umido. Deve-se, ainda, tomar
especial cuidado para evitar choques mecéanicos as mesmas

a areia utilizada na pasta para vedacao da forma deve ter elevado grau de pureza, isto €&,
deve ser isenta de argila e de qualquer outra impureza, sendo imprescindivel que possua
granulometria uniforme.

VIl - cadinho

A sua preparacdo é efetuada durante a fase de pré-aquecimento, promovendo a limpeza do
mesmo € 0 seu aquecimento; quando se tratar de cadinho do tipo descartavel, apenas sua
retirada da embalagem e sucessivo aquecimento. Nao € aceita a utilizacdo do cadinho quando o
mesmo apresentar rachadura ou estiver umido, devendo, nestes casos, ser feito o seu descarte
na presenca da fiscalizag&o.

= forro do cadinho

deve ser de material refratario - magnesita - e destinado a suportar altas temperaturas
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deve ser guardado em local seco e protegido contra choques e assentado no cadinho com
uma mistura bem molhada de areia e argila na propor¢ao de 3:1; para esse fim, limpa-se o
cadinho internamente e espalha-se a mistura numa espessura de cerca de 2cm, cobrindo
toda sua parede interna; em seguida, coloca-se o forro, batendo, entdo, o fundo do
cadinho levemente no chao para propiciar 0 seu bom assentamento

feito isso, coloca-se o anel do cadinho, que deve ser fixado a este por meio de seus
parafusos.

» secagem

assim preparado, e antes de entrar em uso, 0 cadinho deve ser seco a uma temperatura
de 300°C, durante aproximadamente 30min. Para essa secagem, pode ser usado magarico
de pré-aguecimento. Contudo, uma pequena fogueira de lenha, dentro do préprio cadinho,
€ mais indicada para tal

antes do uso diario, o cadinho deve ser seco a uma temperatura de 60°C, durante 10 min,
e, em seguida, limpo, para ficar isento de fragmentos de escoéria que a ele se prenderam.

VIl — bujao para cadinho

O bujao de material refratario — magnesita - é colocado no forro do cadinho de maneira a
se adaptar perfeitamente a parte inferior do mesmo, sem folgas que possam permitir
vazamento. Antes de ser colocado no cadinho, é absolutamente necessario secar o bujao,
operacao efetuada com macarico

O orificio do bujao deve ser mantido com didametro de 15 mm, a fim de garantir a vazao
correta da solda. Quando a abertura deste orificio for reduzida pela adesao de escoria, a
mesma deve ser retrabalhada com alargador de bujdo, de maneira a manter o orificio com
os 15 mm necessarios.

IX - calha para a corrida do ago

e tem a finalidade de receber o ago que escoa do cadinho e passa para a forma

quanto ao seu armazenamento, devem ser atendidas as mesmas prescricdes para 0s
outros materiais e equipamento para solda.

X - areia de vedacéo da forma

0 seu preparo é feito através da mistura de areia de quartzo com bentonita, na proporgao de
7:1 (sete partes de areia para uma parte de bentonita), com um teor de agua entre 6% e
10%, a fim de assegurar a perfeita trabalhabilidade da mistura

e essa areia é normalmente fornecida em sacos com aproximadamente 20kg do material.
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7. SOLDAGEM

a) O processo de soldagem deve ser realizado estritamente em acordo com os procedimentos
técnicos recomendados pelo fabricante da solda, principalmente no que tange ao emprego de

ferramental e material para o mesmo.

b) Sao relacionadas, abaixo, as principais providéncias e etapas a serem seguidas nos servicos
necessarios a soldagem das extremidades dos trilhos, por qualquer processo que se utilize do

principio da aluminotermia:

| - desmontagem da junta mecénica que foi aplicada quando da montagem da grade;

Il - retirada da fixagao - para a operagao de soldagem, é necessério soltar as fixagdes das barras a
serem soldadas em uma extensao de, no minimo, 6,0 m de cada lado da junta, distancia esta

medida a partir das extremidades a serem soldadas;

Il - preparagé@o dos topos dos trilhos - os topos devem estar isentos de defeitos e deformacdes, os
quais, se existirem, devem ser removidos com o corte da extremidade ou das extremidades
defeituosas, de forma a elimina-las; esse corte, quando necessario, é executado de forma a
garantir a sua ortogonalidade em relacdo ao eixo longitudinal do proprio trilho e é feito
exclusivamente com a utilizagdo de maquina de serrar ou de cortar trilho, sendo vedada a

utilizacdo de magarico para sua realizagao;

IV - folga entre os topos dos trilhos - para o processo de soldagem, é necessaria a existéncia
de determinada folga entre os topos dos trilhos a serem soldados; esta folga deve ser
rigorosamente respeitada, devendo, na sua preparacdo, serem seguidas as seguintes

recomendacoes:

e antes da execucdo do corte do trilho para estabelecimento da folga necesséaria a

soldagem, todo e qualquer residuo de éleo e graxa deve ser removido da regido do corte

e aregulagem da abertura (folga) entre os topos dos trilhos a serem soldados, assim como
0s seus respectivos limites de tolerancia, devem obedecer as instrucdes prescritas pelo
fabricante, em funcdo do tipo de solda e procedimento utilizados, sendo estes
rigorosamente respeitados e verificados por meio de calibrador ou gabarito especifico, tipo

“passa — ndo passa” — vide fig. 1 a seguir

Figura 1 LM
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a folga pode ser obtida por deslocamento longitudinal dos trilhos ou por corte de uma ou
das duas extremidades dos mesmos; neste caso, cada corte também é executado de
forma a garantir a sua ortogonalidade em relagcdo ao eixo longitudinal do trilho e é feito,
exclusivamente, com maquina de serrar ou de cortar trilho, sendo vedada a utilizacdo de
macarico para a sua realizacao

no caso de trilhos com furos para talas e quando nao for possivel obter a folga por
deslocamento dos mesmos, esta deve ser estabelecida mediante o corte de igual
comprimento nas duas extremidades a serem soldadas

corte em apenas uma das extremidades somente é permitido quando a folga existente tiver
que ser alargada em, no maximo, 7 mm

no preparo da junta a soldar, a distdncia minima permitida entre a extremidade do trilho e 0
furo mais proximo é de 50 mm — vide fig.2 a seguir

Figura 2

e apo6s o corte, deve ser efetuada a limpeza dos topos para a eliminacao de rebarba ou

qualquer outro residuo existente.

V - regulagem da junta para solda

e 0s procedimentos para o correto alinhamento e nivelamento dos trilhos a serem soldados,

tanto em curva quanto em tangente, devem ser, obrigatoriamente, descritos nas instrugdes
do fabricante da solda e verificados com auxilio de régua de precisdo, com comprimento de
1.000mm, fabricada em aco carbono temperado e retificada, com precisao de 0,01mm

A regulagem da junta é feita promovendo o seu nivelamento e alinhamento com a
utilizagcao de cunhas — vide fig. 3 a seguir

Figura 3
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e para o inicio da operacado de nivelamento das juntas as fixacées envolvidas devem ser

VI -

retiradas.

montagem da forma para solda — a montagem da forma é executada seguindo,
rigorosamente, as orientagdes apresentadas pelo fabricante da solda a ser utilizada,
devendo, dentre outras, serem tomadas as seguintes precaugdes:

fazer coincidir o eixo da forma com o eixo da folga entre os trilhos

verificar o estado da forma, identificando a existéncia de rachaduras, umidade e
coincidéncia do seu perfil com o dos trilhos; observada qualquer irregularidade, a forma é
descartada, devendo o descarte ser feito na presenca da fiscalizagéo

assegurar que a vedacdo da forma seja feita com método e material especificado pelo
fabricante da solda, conforme o processo utilizado, garantindo a perfeita estanqueidade na
sua montagem

assegurar que a vedacao somente seja feita pouco antes do pré-aquecimento dos topos a
serem soldados, uma vez que a umidade contida na areia passa para a forma, diminuindo,
consideravelmente, a sua resisténcia

atentar para o fato de que qualquer defeito de vedagcao ocasiona vazamento e provavel
perda da solda.

VIl - colocagao da calha e da concha de escéria para a corrida do ago:

apds o posicionamento e vedagado da forma, deve ser colocada, de um lado da mesma, a
calha de corrida do aco e, do outro, a bandeja para recebimento da escéria

a calha deve ficar perfeitamente ajustada e nivelada no seu suporte.

VIl - pré-aquecimento das partes a serem soldadas — a operacao de pré-aquecimento dos topos

dos trilhos é considerada a mais importante em todo o processo de soldagem e, se bem
executada, é a melhor garantia para uma solda homogénea e correta do ponto de vista
metallrgico, devendo ser seguidas as seguintes orientagdes:

a operacao é executada seguindo, rigorosamente, as instrugcbes prescritas pelo fabricante
da solda, em conformidade com o processo utilizado para a soldagem

os dados relativos aos controles de tempo, temperatura, pressdo de oxigénio e de
propano, durante o processo de pré-aguecimento, fazem parte da planilha de controle de
qualidade da solda a ser elaborada pela contratada e encaminhada a fiscalizagao; esta
planilha deve também conter identificacdo da porcao, data e lote de fabricacio da solda

especial atencdo deve ser dada ao macarico de pré-aquecimento dos topos das barras,
devendo também este equipamento ser especificado pelo fabricante da solda, assim como
informado o seu correto posicionamento para este trabalho.
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IX - execugdo da solda propriamente dita

para a execugdo da solda, é empregada somente por¢do cujo volume e especificagdo
correspondam ao tipo, composi¢éo quimica e resisténcia a tragao do trilho a ser soldado

a porcao de solda ndo pode ser alterada, ou seja, somente deve ser usada porgcao
fornecida pelo fabricante para o tipo de trilho em questdao e em embalagem inviolavel com
etiqueta onde conste informagao sobre o trilho a ser soldado, o processo de soldagem,
identificacdo da porcao, data e lote de fabricacédo

a colocacédo da porcdo de solda no cadinho, assim como o0 posicionamento do mesmo
sobre a forma, sdo executados em acordo com a descricdo do processo de soldagem feita
pelo fabricante da solda utilizada

quando se observar que o pré-aquecimento dos topos a serem soldados estdo de acordo
com as condi¢des especificadas, deve ser feita a preparacédo para sangramento e corrida
do aco, sempre conforme instrugcdes do fabricante da solda.

X - retirada da forma - para a retirada da forma e dependendo do processo utilizado, deve-se
aguardar entre 5 e 10min apds a sangria; durante este intervalo, ndo pode ser provocado
qualquer tipo de abalo a solda; as formas sdo, entao, retiradas com pequenas pancadas de
corta quente - vide fig. 4 a seguir;

Figura 4

Xl - acabamento

* rebarbagem

apds constatacdo da boa qualidade da solda, o que é feito, nesta fase, através de exame
visual, é iniciada a operacao de acabamento da mesma

a rebarbagem pode ser feita com maquina hidraulica especial fixada aos trilhos ou
manualmente, com o auxilio do corta quente e marreta

na operacdo de rebarbagem, deve-se evitar o afundamento do corta quente na solda,
deixando-se sempre uma rebarba de, aproximadamente, 5Smm sobre a superficie superior
do boleto.
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= esmerilhamento

efetuada a remocgéo da rebarba e o esfriamento da solda, a mesma deve ser esmerilhada
nas partes superior e laterais, interna e externa do boleto, acompanhando o perfil do trilho,
assegurando, assim, a perfeita continuidade da superficie de contato com as rodas

o esmerilhamento deve ser iniciado a partir da superficie superior, estendendo-se, dai, a
ambos os lados do boleto.

XIlI - identificagdo da solda

a solda é marcada com indicacdo do més e ano da sua execucao, identificacdo da equipe
executora do servigo e logotipo/nome da contratada, utilizando, para tal, colagem de placa
metdlica contendo estes dados, préxima a solda

a colagem é feita com produto a base de resina epéxi, do lado externo do trilho.

8. CONTROLE DE QUALIDADE

O controle de qualidade é realizado em 2 (duas) fases como a seguir:

a) Controle de Qualidade Pré-Soldagem

Este controle é executado para cada lote de solda adquirido. E tomada, aleatoriamente, 01 (uma)
porcao de solda do lote a ser entregue, sendo a mesma submetida aos testes a seguir descritos,
em laboratério aprovado pela fiscalizagdo. Os laudos destes testes devem ser enviados a VALEC.

| - teste flexao estética - este teste é executado em prensa hidraulica; o corpo de prova deve ter
comprimento de 1,2 a 1,3 m, com a solda no seu centro, devendo ser posicionado sobre apoios
afastados de 1 m entre si.

a carga deve ser aplicada no meio do corpo de prova, onde se encontra a solda

para o trilho UIC 60, com resisténcia minima a tracdo de 965 N/mm?, é exigida uma
deflexao/flecha de 10 mm sem ruptura. A carga para que se atinja esta deflexao deve estar
entre 70 e 90 t

no caso de ruptura, deve-se analisar como se apresenta a se¢ao fraturada.

Il - teste de dureza ao longo da zona termicamente afetada

e a finalidade deste teste é definir a variacdo da dureza ao longo do boleto, alma e patim do

trilho, no sentido longitudinal, devendo, para tanto, ser analisada uma extensdao um pouco
superior ao comprimento da zona termicamente afetada (ZTA)

este teste deve ser feito no boleto, alma e no patim, a 3 mm da superficie e sobre a
mesma. Um segmento do trilho contendo a solda deve ser cortado perpendicularmente ao
seu eixo longitudinal, com comprimento entre 25 e 30 cm, dependendo da qualidade do
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e aco usado na sua fabricagao; este pedaco deve conter toda a ZTA, incluindo o cordao de
solda. Em seguida, deve ser feito um corte no sentido longitudinal, exatamente no eixo de
simetria do trilho, dividindo-o em duas partes iguais. Uma das partes é usada para o ensaio
de dureza e a outra pode servir para 0s exames metalogréaficos

e a dureza da solda deve ser compativel com a do trilho, admitindo-se uma variagdo maxima

de #15HB. O ponto de partida das medi¢cdes deve ser a linha de solda, sendo os pontos
espagados de 10 a 20 mm — vide fig. 5 a seguir

2

2

Figura 5

Il - analise quimica -devem ser pesquisados os teores de enxofre (S) e fésforo (P) existentes na
solda.

IV - exame metalografico - a parte da amostra nao utilizada no ensaio de tracao deve ser cortada
no centro da solda, perpendicularmente ao eixo longitudinal do trilho. Neste corpo de prova
devem ser feitos os exames metalograficos.

V - ensaios de fadiga sob flexdo

e estes ensaios podem ser exigidos pela fiscalizagdo. Nesse caso, 0 corpo de prova deve ser
idéntico ao utilizado no teste de flexao estéatica

e no ato do recebimento do lote, a fiscalizacdo deve executar,em 2 (dois) segmentos de trilho
que contenham juntas soldadas, os ensaios de flexao estatica, de dureza e metalograficos

e se os laudos fornecidos apresentarem, em qualquer uma das verificagbes exigidas por esta
especificacao, resultados fora dos valores aceitos, todo o lote sera rejeitado.

b) Controle de Qualidade Durante a Execucao

| — devem ser realizados, durante o processo produtivo, os controles basicos da soldagem, tais
como: empeno das extremidades dos trilhos, abertura da junta, temperatura de pré-
aquecimento, pressdo de operacdo no macarico e altura de colocacdo do mesmo, tempo de
pré-aquecimento, tempo de reagao, e instante da corrida do aco;

Il — destaca-se aqui, a utilizacdo obrigatéria do gas propano ou propileno para o pré-aquecimento
dos trilhos a serem soldados, ndo sendo permitido o uso de gas butano (GLP).
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Il — as soldas devem estar isentas dos seguintes defeitos:

o falhas de continuidade na superficie de rolamento dentro da zona fundida, tais como:
poros, defeitos de fusao, tragos ou riscos provocados durante a rebarbagem

¢ inclusdes de "corindon" ou areia, e marcas de retragdo em particular
e ¢ terminantemente proibido o preenchimento de vazios ou de outras falhas de soldagem.
¢) Controle Geométrico da Solda

Além das verificagdes citadas em 6b, acima, apds a soldagem deve ser também feito o controle
geométrico, como descrito a seguir:

| - as condigGes geométricas séo verificadas com régua metélica de 1m de comprimento, precisao
retilinea de +0,1mm, devidamente aferida, estando as barras da junta soldada a examinar
niveladas e alinhadas;

Il - em tais condicoes, sdo admitidas na superficie do boleto (parte superior e laterais), as
seguintes tolerancias maximas:

empeno horizontal convexo de 1,3 mm
empeno horizontal cdncavo de 0,8 mm
empeno vertical convexo de 1,3 mm
empeno vertical céncavo nulo.

d) controle por Liquido Penetrante

| - deve ser feita, em cada solda pronta, uma inspe¢ao por liquido penetrante, para verificar
possiveis defeitos superficiais;

Il - havendo qualquer anomalia que caracterize defeito na solda, esta deve ser eliminada por corte
do segmento do trilho onde ela se encontra, e refeita.

e) Controle por Ultrassom

Cada solda deve ser inspecionada por aparelho de ultrassom, objetivando verificar defeitos
internos nas mesmas. Identificada qualquer anomalia que caracterize defeito da solda, esta deve
ser cortada e refeita.

f) Reexecugao de Solda

| - sempre que uma solda for refeita, a nova solda deve ser executada a uma distancia minima de

50 cm da solda a ser substituida, usando-se uma “emenda” ou “tampao” ou “bacalhau” de, no
minimo, 3 m de comprimento;
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Il - deve ser também observada a existéncia de outras soldas, em ambos os trilhos da via, sejam
elas aluminotérmicas ou por caldeamento, nas proximidades da execucdo da nova solda. Caso
existam, ndo sao permitidas soldas com distancia inferior a 3 m uma da outra.

g) Soldagem com a Linha em Trafego

Quando ocorrer a execucdo de soldagem na linha com trafego, a passagem de trens pode ser
permitida apds, no minimo, 30 min. da rebarbagem da solda e com o acabamento da parte
superior do boleto ja executado.

9. GARANTIA

a) O prazo de garantia para a solda é de 100x10° TBT (cem milhdes de toneladas brutas
trafegadas).

a) Durante o periodo de garantia, o fornecedor deve substituir, sem 6nus para a VALEC, toda
solda que apresentar qualquer defeito decorrente da soldagem.

b) Caso nao atendida pela contratada no prazo indicado em d, a seguir, o fornecedor indenizara a
VALEC pela solda que for por ela refeita, ao valor da data da substituicdo, mesmo em caso de
defeito ndo constatado por ocasiao do recebimento.

b) No caso de substituicdo da solda pela contratada, deve ser concedido um novo prazo de
garantia idéntico ao inicial.

c) A correcao da solda deve ser procedida em tempo habil, isto é, em prazo comprovadamente
necessario, sob pena de o fornecedor responder pelos prejuizos de qualquer natureza advindos
do atraso na reposicdo. Tal prazo nunca deve ser superior a 5 (cinco) dias, a contar da
notificagdo formal ao fornecedor.

d) Caso nao haja acordo entre o fornecedor e a VALEC quanto as causas da falha, prevalece
parecer de exame procedido por instituicdo, governamental ou particular, aceita de comum
acordo pelas partes.

e) O fornecedor deve evidenciar os termos e prazo da assisténcia técnica a serem oferecidos a
VALEC. Pelo menos durante o periodo de garantia, tal assisténcia corre, necessariamente, por
conta do fornecedor.

10. CRITERIO DE MEDICAO

A solda aluminotérmica é medida por unidade executada, uma vez atendida esta especificagao e
aprovada pela fiscalizacao.

10. FORMA DE PAGAMENTO

a) O pagamento é efetuado ao precgo unitario contratual, estando nele incluidos o fornecimento de
todo o material, utilizagcdo de equipamento e ferramentas, mao de obra com encargos e
qualguer outro insumo necessario a sua execugdo, bem como os ensaios exigidos para
comprovagao da sua qualidade.
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b) Os servicos de execucao de reparos € de novas soldas, durante a execucdo da obra e até o

término do prazo de garantia, sdo 6nus da contratada.




