
1. CONDIÇÕES GERAIS DE FORNECIMENTO

1.1 INTRODUÇÃO

Estas  especif icações  estabelecem  os  requisitos  técnicos  mínimos
para  a  apresentação  de  propostas  destinadas  ao  projeto,  fabricação,
testes,  embalagem,  fornecimento  e  comissionamento  de  materiais  e
equipamentos  destinados  às  obras  e  serviços  de  construção  e  montagem
da  DERIVAÇÃO ADUTORA DE ÁGUA BRUTA DO SÃO FRANCISCO /  ETA
OVIEDO TEXEIRA.

Todos  os  fornecimentos  devem  atender  às  documentações  emit idas  pela
CONTRATANTE,  só  podendo  dela  divergir  no  caso  de  se  obter  uma
concordância prévia e por escri to da mesma.

Cada  unidade  a  ser  fornecida  deve  atender  r igorosamente  aos  termos
destas  Especif icações,  às  normas  técnicas  citadas,  assim  como  à  própria
proposta do Proponente.

Os equipamentos aqui  especif icados devem ser fornecidos completos,  com
todos  os  seus  pertences  e  acessórios  necessários  para  operação  normal,
incluindo-se, porém não se l imitando, aos i tens a seguir discriminados:

 Partes  componentes  e  acessórios,  os  quais  poderão  exceder  aqueles
indicados nesta Especif icação;

 Manual de Operação e Manutenção;
 Termo de Garantia;
 Desenhos f inais.

Ficam excluídos do fornecimento objeto destas Especif icações:

 Fundações e obras civis;
 Fonte de al imentação; e,
 Montagem no local,  podendo, entretanto, ser contratada a supervisão de

montagem.

1.2 NORMAS TÉCNICAS APLICÁVEIS

Exceto  quando  expl ici tamente  indicado  nestas  especif icações,  todos  os
materiais  e  equipamentos  devem  ser  projetados,  fabricados  e  ensaiados
segundo  a  últ ima  revisão  das  normas  técnicas  da  ABNT e,  nos  casos  não
definidos por esta entidade, pelas a seguir indicadas:

 HIS: Hydraul ic  Standards  for  Centr i fugal,  Rotary  and  Reciprocating
Pumps

 DIN: Deutsche Industr ie Normen
 BSI: Brit ish Standards Inst i tut ion
 ISO: International Organization for Standardization
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 IEC: International Eletrotechnical Comission
 IBP: Inst i tuto Brasi leiro de Petróleo
 API: American Petroleum Inst i tute
 ASTM: American Society for Testing Materials
 BPMA: Brit ish Pump Manufactures Associat ion
 NEMA: National Electr ical Manufactures Associat ion
 IEEE: Inst i tute of Electr ical and Electronics Engineers
 ANSI: American National Standards Inst i tute
 ASME: American Society of Mechanical Engineers
 AWWA: American Water Works Associat ion
 AISI: American Iron and Steel Inst i tute

1.3 IDENTIFICAÇÃO

Todos  os  equipamentos  e  materiais  devem  ser  fornecidos  com  plaquetas
individuais que identi f iquem, no mínimo:

 Número do equipamento;
 Número da Autorização de Fornecimento;
 Identi f icação do Fabricante;
 Especif icação do Material Uti l izado;
 Diâmetro Nominal (tubos);
 Pressão de Serviço;
 Pressão de Teste;
 Condições Gerais de Serviço.

1.4  DOCUMENTOS TÉCNICOS

Os desenhos  que  acompanham a  proposta  devem ser  enviados  em cópias
heliográf icas,  em  tantas  vias  quanto  o  número  exigido  pelo  Edital  de
Licitação.

Após  a  contratação,  o  FORNECEDOR  deverá  submeter  à  aprovação  os
desenhos  em  quantidade  nunca  inferior  a  03  (três)  cópias  e  uma  via
reproduzível.

Após  a  aprovação,  os  desenhos  cert i f icados  deverão  ser  enviados  em  05
(cinco) cópias e 01 (uma via) em meio magnético.

Os  desenhos  que  fazem  parte  integrante  do  fornecimento  devem  ser
entregues, em sua primeira remessa, completos e em prazo não superior a
30 (tr inta) dias da assinatura do contrato.

Os  desenhos  cert i f icados  devem  ser  emit idos  no  prazo  máximo  de  15
(quinze)  dias  após  o  recebimento  dos  desenhos  aprovados.  Não  serão
aceitas  remessas  de  desenhos  cert i f icados  sem  antes  terem  sido
"APROVADOS".

Os  desenhos  enviados  pela  primeira  vez  para  análise  serão  devolvidos
pela  CONTRATANTE  no  prazo  máximo  de  30  (tr inta)  dias  após  seu
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recebimento,  aprovados  ou  comentados.  Caso,  nesse  prazo,  não  haja
qualquer manifestação, os desenhos serão considerados aprovados.

Caso seja iniciada a fabricação sem desenhos aprovados,  o r isco é total  e
único  do  FORNECEDOR,  não  cabendo  direito  a  qualquer  indenização  por
necessidade de modif icação.

A  aprovação  dos  desenhos  não  exime  o  FORNECEDOR  de  todas  as  suas
obrigações contratuais quer técnicas, quer comerciais,  quer civis e não lhe
dá  qualquer  direito  a  servir  como  instrumento  de  alegação  de  qualquer
alteração ou mesmo falha das característ icas técnicas propostas.

O  FORNECEDOR  deverá  enviar,  em  qualquer  tempo,  todos  os  desenhos
que  julgar  necessários,  mesmo  que  eles  já  tenham  sido  enviados
anteriormente.

O  CONTRATANTE  poderá,  também,  subsequentemente,  especif icar  e
requerer  do  FORNECEDOR,  em  qualquer  tempo,  todos  os  desenhos  ou
descrições  de  quaisquer  componentes  que  julgar  necessários  para
acompanhar e controlar a qual idade da fabricação.

O  FORNECEDOR  não  estará  obrigado  a  fornecer  à  CONTRATANTE  os
desenhos  que  ele  considere  como  informação  confidencial.  Todavia,  a
CONTRATANTE,  por  meio  de  seus  representantes  com  credenciais
adequadas,  deverá  ter  acesso  a  qualquer  desenho  de  equipamento,  como
últ ima  alternativa,  desde  que  a  CONTRATANTE  julgue  ser  necessário  e
conveniente  com  o  f im  de  acompanhar  e  controlar  a  qual idade  da
fabricação do equipamento.

Faz parte do escopo do fornecimento a entrega de manuais de operação e
manutenção dos equipamentos.

Os  manuais  devem  ser  escri tos  em  português.  Serão  enviados  no  prazo
máximo de 30 (tr inta) dias após o embarque, em 05 (cinco) vias.

Os manuais devem conter, pelo menos, o seguinte:

 Dados e característ icas técnicas dos equipamentos e acessórios;
 Valores de ensaios e valores indicat ivos;
 Métodos de trabalho e  instrução para colocação em serviço,  operação e

manutenção;
 Manuseio,  içamento  da  unidade  e  acessórios,  e  sistemática  de

armazenamento e conservação;
 Métodos para remoção de partes para inspeção;
 Listas  de  materiais  com  marcas,  codif icação,  relação  de  sub-

fornecedores  para  a  unidade,  acessórios,  peças  de  reposição  e
ferramentas especiais;

 Instruções completas de equipamentos auxi l iares;
 Desenhos completos do fornecimento conforme cert i f icados.
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1.5 CONDIÇÕES GERAIS DE INSPEÇÃO

A  CONTRATANTE  caracterizará,  dependendo  do  t ipo  de  fornecimento  e  a
seu  exclusivo  juízo,  o  t ipo  de  inspeção  a  que  f icará  sujeito  o
FORNECEDOR.

A  inspeção  que  será  real izada,  qualquer  que  seja  o  t ipo,  não  exime  o
FORNECEDOR de sua responsabil idade total sobre o fornecimento.

A  não  real ização  por  parte  da  CONTRATANTE  de  testes  originalmente
previstos  não  se  consti tui  em inovação  da  sistemática  de  inspeção  e  nem
exime  o  FORNECEDOR  de  real izá-los  caso  seja  exigido  pela
CONTRATANTE.

Independentemente  do  t ipo  de  inspeção  adotada,  o  FORNECEDOR  deve
garantir  l ivre  acesso  de  suas  instalações  à  CONTRATANTE  para  veri f icar
o estágio de fabricação dos equipamentos adquir idos.

As  inspeções  f inais  e  os  testes  de  desempenho  ou  funcionais  só  serão
real izados  após  a  apresentação  pelo  FORNECEDOR  dos  desenhos
cert i f icados  assinados  pela  CONTRATANTE,  que  deverão  ser  idênticos  ao
equipamento construído.

Se,  durante  a  execução  de  qualquer  t ipo  de  inspeção  a  seguir  descri to,
qualquer  unidade  não  atender  aos  requisitos  especif icados  e  propostos,  o
Fabricante  deve  executar  as  necessárias  modif icações  e  os  testes  devem
ser  repetidos  até  que  o  equipamento  tenha  funcionamento  satisfatório,
sem quaisquer ônus adicionais para a CONTRATANTE.

Para  efeito  destas  especif icações  serão  consti tuídos  04  (quatro)  t ipos  de
inspeção a seguir descri tos.

1.5.1 INSPEÇÃO TIPO 1 - INSPEÇÃO INTEGRAL DE FABRICAÇÃO

Consti tui-se  na  mais  apurada  inspeção  e  visa  acompanhar  todas  as  fases
e  procedimentos  de  fabricação,  inspeção  de  matérias  primas  e
componentes, testes, etc.

Neste  t ipo  de  inspeção  a  CONTRATANTE  fará  visi tas  constantes  ao
FORNECEDOR,  veri f icando  os  estágios  de  fabricação,  os  materiais
empregados  e  os  métodos  de  fabricação,  e  efet ivará,  ainda,  visi tas  aos
sub-fornecedores  quer  de  matéria  prima,  quer  de  componentes  ou
subprodutos.

De  todas  as  matérias  primas  empregadas,  componentes,  instrumentos,
etc.,  ut i l izados na fabricação, o FORNECEDOR deve apresentar cert i f icado
de origem do fabricante e cert i f icado dos testes real izados.

1.5.2 INSPEÇÃO TIPO 2 - INSPEÇÃO PARCIAL DE FABRICAÇÃO
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Este t ipo de inspeção tem por objet ivo o acompanhamento de fabricação e
a  real ização  dos  testes  em  algumas  fases  de  fabricação,  consideradas
pela CONTRATANTE como importantes, além dos testes f inais.

A  CONTRATANTE  deverá  fazer  visi tas  de  rot ina  para  veri f icar  o
andamento  de  fabricação  e  fará  visi tas  programadas  para  real ização  de
testes ou para cert i f icar ocorrência de eventos.

1.5.3 INSPEÇÃO TIPO 3 - INSPEÇÃO FINAL

Neste  t ipo  a  CONTRATANTE  efetuará  inspeção  de  rot ina  ao
FORNECEDOR,  para  veri f icar  o  desenvolvimento  da  fabricação,  os
cert i f icados  de  materiais  e  testes  e  real izará  apenas  os  testes  f inais
especif icados para a l iberação do equipamento.

1.5.4 INSPEÇÃO TIPO 4 - INSPEÇÃO DE RECEBIMENTO

Este  t ipo  de  inspeção  consiste  apenas  na  veri f icação  f inal,  qual i tat iva  e
quanti tat iva  através  de  exame  visual  e  dimensional  dos  equipamentos
adquir idos,  dos atestados de procedência de matérias primas e de ensaios
e testes de componentes e testes f inais.

Para a real ização dos testes e inspeção f inal  é imprescindível  a existência
dos seguintes documentos:

 Contrato;
 Autorização de Fornecimento;
 Desenho  cert i f icado  assinado  pelo  FORNECEDOR  e  pela

CONTRATANTE.

1.6 TERMO DE GARANTIA

O  PROPONENTE deve  apresentar,  juntamente  com a  proposta,  a  garantia
do  equipamento  que  propõe,  cujo  TERMO  deve  ser  entregue
posteriormente com o mesmo.

A  garantia  deverá  se  estender  por  um  período  mínimo  de  18  (dezoito)
meses  após  a  emissão  do  TERMO  DE  ACEITAÇÃO  DEFINITIVA  ou  24
(vinte  e  quatro)  meses  à  part ir  da  data  de  emissão  do  TERMO  DE
RECEBIMENTO PROVISÓRIO, devendo prevalecer o que ocorrer primeiro.

A  emissão  do  TERMO  DE  RECEBIMENTO  PROVISÓRIO  será  feita  pela
CONTRATANTE,  atestando  que  o  equipamento  e/ou  materiais  foram
recebidos em seu Almoxarifado e em situação considerada de acordo.

A emissão do TERMO DE ACEITAÇÃO DEFINITIVA também será feita pela
CONTRATANTE,  declarando  a  aceitação  definit iva  da  total idade  do
fornecimento, após a conclusão dos testes de pré-operação.
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Esta  garantia  deverá  cobrir  os  defeitos  de  projeto,  fabricação,  material,
mão  de  obra,  instalação  e  performance  dos  equipamentos  quando
operados e mantidos conforme estabelecido pelo FORNECEDOR.

Na redação do TERMO DE GARANTIA deve-se considerar que:

 a aprovação dos desenhos não exime o FORNECEDOR de sua completa
e  total  responsabil idade  pelo  fornecimento,  tanto  de  qualidade  quanto
da performance do equipamento;

 a  aceitação  pela  CONTRATANTE  de  qualquer  material  ou  serviço  não
exime  o  FORNECEDOR  de  sua  total  responsabil idade  sobre  as
garantias oferecidas;

 a  garantia  será  independente  de  qualquer  resultado  proveniente  dos
testes;

 o  FORNECEDOR  garantirá  a  continuidade  do  fornecimento  de
componentes  de  reposição  pelo  prazo  de  10  (dez)  anos  para  todo  e
qualquer  reparo  ou  manutenção  do  equipamento  e  acessórios  que  se
fizerem necessários.

1.7 DECLARAÇÃO DE CONCORDÂNCIA

O  PROPONENTE  deve  incluir,  em  sua  proposta,  uma  Declaração  na  qual
se  compromete  a  fornecer  os  equipamentos  em  estr i to  acordo  com  estas
Especif icações.

A  não  inclusão  desta  Declaração  será  motivo  suficiente  para  não  ser
considerada a proposta.
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2. TUBOS DE POLIETILENO DE ALTA DENSIDADE (PEAD)

2.1 OBJETIVO

Estas  especif icações f ixam as prescrições básicas  para  o  fornecimento  de
tubos e conexões de pol iet i leno de alta densidade (PEAD) PE 100 – Preto,
nas  quantidades  e  classes  de  pressão  indicadas  nos  desenhos  e  nas
plani lhas de preços do orçamento básico da DESO.

2.2 REFERÊNCIAS NORMATIVAS

As  normas  relacionadas  a  seguir  contêm  disposições  que,  ao  serem
citadas neste texto,  consti tuem prescrições para estas especif icações. Nos
casos  de  omissão,  devem  ser  ut i l izadas  as  especif icações  presentes  nas
últ imas  revisões  das  normas  das  principais  organizações  de  normatização
nacional e internacional.

As  seguintes  normas  mencionadas  devem  ser  adotadas  em  sua  últ ima
revisão publicada:

- ABNT  NBR-15802:2010  -  Sistemas  enterrados  para  distr ibuição  e
adução de água e transporte de esgotos sob pressão — Requisitos para
projetos em tubulação de pol iet i leno PE 80 e PE 100;

- ABNT  NBR-8415:2007  -  Tubos  e  conexões  de  pol iet i leno  -  Verif icação
da resistência à pressão hidrostát ica interna;

- ABNT  NBR  ISO  1133-2:2024  -  Plást icos  —  Determinação  do  índice  de
fluidez  por  massa  (MFR)  e  do  índice  de  f luidez  por  volume  (MVR)  de
termoplást icos  Parte  2:  Método  para  materiais  sensíveis  ao  histórico  de
tempo-temperatura e/ou umidade

- ABNT  NBR  ISO  18553:2005  -  Método  para  aval iação  do  grau  de
dispersão  de  pigmentos  ou  negro-de-fumo  em  tubos,  conexões  e
compostos pol iolefínicos;

- ISO  1183-1:2019  -  Plastics  -  Methods  for  determining  the  density  of
non-cel lular  plast ics  -  Part  1:  lmmersion  method,  l iquid  pyknometer
method and t i trat ion method;

- ISO 1183-2:2019 -  Plastics- Methods for determining the density of non-
cel lular plast ics- Part 2: Density gradient column method;

- ISO 9080:2012 -  Plastics  piping and ducting systems  -  Determination of
the  long-term  hydrostat ic  strength  of  thermoplast ics  materials  in  pipe
form by extrapolat ion;

TR 013-071124-PR - Especificações Técnicas
Rua Campo do Brito, 331 - CEP 49020-380 - 13 de Julho - PABX (79) 3226-1000 CNPJ 13.018.171/0001-90 Inscrição Estadual

27.051.036-2 - Aracaju/SE
Página 7Documento assinado com certificado digital (DIGITAL) Verificação em: http://edocsergipe.se.gov.br/consultacodigo. Utilize o código: GL6S-

90ZX-IX6Q-DBHQ Página 7 de 27

E
st

e 
do

cu
m

en
to

 fo
i a

ss
in

ad
o 

di
gi

ta
lm

en
te

 p
or

 P
A

T
R

IC
IA

 C
O

S
T

A
 F

A
R

O



- ISO  13479:22  -  Polyolef in  pipes  for  the  conveyance  of  f luids-
Determination  o f  resistance  to  crack  propagation  Test  method  for  slow
crack growth on notched pipes (notch test);

- ISO  12162:2009  -  Thermoplast ics  materials  for  pipes  and  f i t t ings  for
pressure  applicat ions  pipes  Classif icat ion  and  designation-  overal l
service (design coeff icient);

- ASTM  D-1238:2004  -  Test  Method  for  Melt  Flow  Rates  of
Thermoplast ics by Extrusion Plastometer;

- ASTM  D-4703:2007  -  Standard  Practice  for  Compression  Molding
Thermoplast ic Materials into  Test Specimens, Plaques, or Sheets;

2.3 CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

2.3.1 Gerais

a) Resina

A classif icação do composto deve ser apresentada pelo seu fabricante com
o fornecimento da curva de regressão, para cada código de composto.

Os  compostos  de  pol iel i leno  devem  ser  classif icados  como  PE  100,
conforme  ISO 12162:2009, ut i l izando-se o método de extrapolação da ISO
9080:2012.

O  composto  deverá  ser  fornecido  pronto  pela  petroquímica  e  apresentar
curva  de  regressão  que  atenda  as  normas  ISO  12162:2009  e  ISO
9080:2012. 

O  composto  de  pol iet i leno  deve  ser  fornecido  apenas  pelo  fabricante  do
polímero à base de pol iet i leno,  de tal  forma que o fabricante do tubo nada
acrescente  à  matéria-prima  adquir ida.  Não  deve  ser  ut i l izado  material
reprocessado e/ou reciclado.

A classif icação do composto deve ser apresentada pelo seu fabricante com
o fornecimento da curva de regressão, para cada código de composto.

O composto deve atender aos requisitos da Tabela disposta a seguir:  

b) Tubos

Os tubos a serem fornecidos terão extremidades para soldagem de topo no
campo  por  termofusão.  O  comprimento  das  barras  PP  (ponta/ponta)  dos
tubos  será  de  12  metros.  No  fornecimento  está  incluído  todo  o  aparato
necessário  à  soldagem  por  termofusão,  inclusive  mão  de  obra  e
equipamentos.
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Os  tubos  são  designados  pelo  diâmetro  externo  nominal  (DE)  e  pela
pressão nominal (PN);
As  dimensões  dos  tubos  devem  seguir  os  valores  das  Tabelas  5  e  6  da
NBR,  obedecendo-se  as  tolerâncias  expressas  nas  Tabelas  7  e  6  da
referida norma. 

A  oval ização  dos  tubos  deve  atender  ao  prescri to  no  i tem  4.3.4.1  da
NBR- 15.802:2010 após, no mínimo, 24 h após a fabricação.

O teor  de negro-de-fumo no tubo da cor  preta  com l istras  deve apresentar
o  percentual  de  (2,5  ±  0,5)%  em  relação  ao  conteúdo  da  massa  do
composto, com tamanho média das partículas ≤ 25 nm. 

As  superfícies  dos  tubos  devem  se  apresentar  com  cor  e  aspectos
uniformes  e  isentas  de  corpos  estranhos,  bolhas,  fraturas  do  fundido,
rachaduras  ou  outros  defeitos  visuais  que  indiquem  descontinuidade  do
composto  e/ou  processo  de  extrusão  que  comprometa  o  desempenho  do
tubo.

Os  tubos  não  devem  apresentar  ranhuras,  marcas  ou  danos  superf iciais
com profundidades que ultrapassem 10% de sua espessura.

As  extremidades  dos  tubos  devem  ser  cortadas  com  ferramentas
específ icas,  de  modo  perpendicular,  sem  rebarbas,  conforme  item  4.3.4.2
da NBR-15.802:2010.

O  FABRICANTE  deverá  apresentar  documento  que  comprove  a
quali f icação  e  atendimento  a  NBR-15.802:2010  do  tubo  pela  ABPE  para
cada  i tem  do  lote  l ici tado.  Caso  não  possua,  será  aceito  documento
comprobatório de quali f icação (ACT) emit ido pela SABESP;

2.3.2  Específ icas

Aplicação :  Transporte de esgoto sanitário
Padrão construtivo :  NBR 15.802:2010;
Material :  Pol iet i leno de alta densidade (PEAD);
Resina :  Composto  PE 100,  conforme desenhos  do  projeto  e  plani lhas  de
preços do orçamento básico da DESO.
Pressão  nominal  (PN) :  indicada  nos  desenhos  do  projeto  e  nas  plani lhas
de  preços  do  orçamento  básico  da  DESO,  em  conformidade  com  item
4.3.1.2 da norma ABNT NBR-15.802:2010;
Espessura  da  Parede  (SDR):  em  conformidade  com  o  t ipo  de  resina  e  a
pressão nominal dos tubos;
Comprimento :  barras  de  12  metros,  conforme  indicado  nas  plani lhas  de
preços do orçamento básico da DESO.
Cor :  preto com l istras ocres;
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2.4 IDENTIFICAÇÃO DO TUBO

Os  tubos  devem  ser  marcados  de  metro  em  metro,  de  forma  indelével  e
visível,  atrás  de  impressão  a  quente,  t ipo  hot-stampingna  cor
contrastante com a do tubo, com no mínimo os seguintes dizeres:

- Nome ou marca do fabricante;
- Identi f icação comercial do composto ut i l izado na fabricação;
- Classif icação  do  composto:  PE  100  (conforme  desenhos  do  projeto  e

plani lhas de preços do orçamento básico da DESO);
- Esgoto;
- Diâmetro nominal externo (DE);
- Pressão nominal (PN); 
- SDR;
- Número  de  série:  Código  que  permita  rastrear  a  sua  produção,  tal  que

contemple um indicador relat ivo ao mês e ano de fabricação;
- Número da norma NBR-15.802:2010.
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2.5 INSPEÇÃO E ENSAIOS

2.5.1 Requisitos Gerais

A  inspeção  no  recebimento  tem  como  objet ivo  veri f icar  os  i tens
normativos de recebimento pela DESO.

A  inspeção  de  recebimento  deve  ser  feita  em  fábrica;  entretanto,  por
acordo  prévio  entre  a  DESO e  o  fabricante,  pode  ser  real izada  em outro
local,  desde que este local reúna recursos para real ização da inspeção.

A  DESO  deverá  ser  noti f icada  com  10  (dez)  dias  de  antecedência  para
que  se  faça  representar  da  data  na  qual  deve  ter  início  a  inspeção  de
recebimento.

Caso  a  DESO  ou  seu  representante  credenciado  não  compareça  na  data
estipulada  para  acompanhar  os  ensaios  de  recebimento  e  não  apresente
just i f icat iva  para  esse  fato,  o  fabricante  deve  proceder  à  real ização  dos
ensaios  de  recebimento  previstos  nestas  especif icações  e  tomar
providências para a  entrega do produto com o correspondente relatório  de
inspeção  emit ido  pelo  controle  de  qualidade  da  fábrica.  Ou  seja,  as
inspeções  não  isentam  o  Fabricante  da  total  responsabil idade  pelo
fornecimento.

Nas  inspeções  real izadas  em  fábrica,  o  fabricante  deve  colocar  à
disposição  da  DESO  os  equipamentos  e  pessoal  especial izado  para
execução dos ensaios de recebimento.

Todos  os  fornecimentos  devem  ser  divididos  pelo  fabricante,  em  lotes  de

mesmo  diâmetro  externo  nominal  (DE)  e  pressão  nominal  (PN)  e  cujas

quantidades devem estar de acordo com 5.2 da NBR-15. 802:2010:

Na  inspeção  de  recebimento,  a  aceitação  ou  a  rejeição  dos  lotes

inspecionados seguirá o prescri to no i tem 5.3 da NBR-15. 802:2010.

2.5.2 Exame dimensional e visual

De  cada  lote  são  separadas  amostras  aleatórias  para  os  seguintes

exames,  com  a  amostragem  estabelecida  na  Tabela  17  da

NBR-15.802:2010:

- Exame  dimensional  (diâmetro  externo  médio,  espessura,
perpendicularidade,  oval ização  e  comprimento),  conforme item 4.3.4  da
NBR-15.802:2010;
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- Exame de Marcação, conforme Seção 6 da NBR-15.802:2010;
- Exame  Visual,  conforme  4.3.12,  com  a  amostragem  estabelecida  na

Tabela 17 da NBR-15.802:2010.

A  inspeção  de  lotes  com  tamanho  inferior  a  16  unidades  {barras  ou
bobinas) deve ser objeto de acordo prévio entre comprador e fabricante.
Os tubos de pol iet i leno aprovados nos exames dimensional  e visual  devem
ser  submetidos  aos  seguintes  ensaios,  com  amostragem  estabelecida  na
Tabela 18 da NBR-15.802:2010:

2.5.3 Ensaios

Os tubos de pol iet i leno aprovados nos exames dimensional  e visual  devem
ser  submetidos  aos  seguintes  ensaios,  com  amostragem  estabelecida  na
Tabela 18 da NBR-15.802:2010:

- Índice de f luidez, conforme item 4.3.7;
- Resistência  à  pressão  interna  de  curta  duração  a  20ºC,  conforme  item

4.3.8.1;
- Resistência  à  pressão  interna  de  curta  duração  a  80ºC,  conforme  item

4.3.8.2;
- Estabi l idade dimensional,  conforme item 4.3.9, 
- Retração circunferencial,  conforme item 4.3.10;
- Dispersão de pigmentos, conforme item 4.3.15.

2.5.4 Relatório de resultados da inspeção

Para  cada  lote  de  tubos  inspecionado,  o  fabricante  deve  fornecer  um
relatório de resultados de ensaios contendo, no mínimo o seguinte:

a) diâmetro externo nominal (DE):
b) pressão nominal (PN);
c) SDR do tubo;
d) identi f icação comercial do composto ut i l izado na fabricação;
e) classif icação do composto (PE 80 ou PE 100);
f) código de rastreabi l idade;
g) tamanho do lote inspecionado em metros e números de barras ;
h) resultado dos ensaios de recebimento;
i ) informação de que o lote atende ou não a estas especif icações;
j ) cópia  do  cert i f icado  de  análise  do  composto  ut i l izado  para  fabricação

do  lote  inspecionado,  comprovando  a  quali f icação  e  classif icação  da
resina conforme as normas ISO 12.162:2009 e ISO 9080:2012.

Caso  os  ensaios  e  testes  se  mostrem  insatisfatórios,  eles  deverão  ser
repetidos sem ônus para a DESO.
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Persist indo  a  inadequação  entre  os  tubos  e  conexões  manufaturados  e  os
especif icados,  estes  deverão  ser  substi tuídos  por  outros  de  iguais
característ icas,  mas  que  atendam  ao  preconizado  nestas  especif icações,
não  cabendo  à  CONTRATADA,  sob  qualquer  pretexto,  nenhuma
remuneração suplementar.

2.6 GARANTIA E ASSISTÊNCIA TÉCNICA

A  CONTRATADA  deverá  garantir  que  os  tubos  e  conexões  a  serem
fornecidos estarão l ivres de quaisquer defeitos provenientes de projeto, de
fabricação,  de  material  ou  de  montagem,  e  que  será  apropriadamente
dimensionado  e  construído  com  materiais  adequados,  de  modo  a  cumprir
integralmente as condições de serviços especif icadas.

Quaisquer  defeitos  provenientes  de  projeto,  de  fabricação,  ou  de  material
que  venham  a  surgir  dentro  de  um  prazo  de  24  (vinte  e  quatro)  meses
após  a  entrega  dos  tubos  e  conexões  ou  12  (doze)  meses  após  a  entrada
em  operação,  prevalecendo  o  que  ocorrer  primeiro,  serão  reparados  pela
CONTRATADA,  sem ônus  algum para  a  DESO,  inclusive  no  que  se  refere
às despesas de transporte.

Em  caso  de  falhas,  no  período  de  garantia,  a  CONTRATADA  se  obriga  a
executar  os  reparos  dos  serviços  de  imediato,  dos  fornecimentos  e
serviços defeituosos sem qualquer ônus para a DESO. 

A  CONTRATADA  deve  possuir  Assistência  Técnica,  permanente  ou  por
meio de seus representantes,  no Brasi l ,  com oficina própria  para atender
a reparos ou orientar sobre apl icações de seus produtos.

A CONTRATADA, quando sol ici tada pela DESO, deverá prestar assistência
técnica  durante  o  período  da  garantia.  O  prazo  máximo  para  atendimento
será de 72 (setenta e duas horas). 

2.7 TRANSPORTE, DESCARGA E ARMAZENAGEM

Devem ser  adotados métodos adequados de transporte,  carga,  descarga e
armazenamento  que  assegurem  total  integridade  aos  tubos,  evitando
deformações,  perdas  ou  avarias  que  possam  comprometer  sua
estanqueidade.

Os tubos devem ser armazenados, por diâmetros,  em pi lha de, no máximo,
2,5 m de altura, em lugares planos e l impos, sem pedras ou qualquer outro
material que possa vir causar esforços concentrados sob os mesmos.

Após  armazenados,  a  FISCALIZAÇÃO deverá  inspecionar  os  tubos  quanto
a tr incas no material,  através de inspeção visual.
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3. VÁLVULAS BORBOLETA

3.1 GENERALIDADES

Estas  especif icações  abrangem as  válvulas  t ipo  borboleta,  padrão  AWWA
C-504, acionadas através de atuadores manuais.

Cada  proponente  deve  apresentar,  em  sua  proposta,  três  cópias  de
especif icações  completas,  dados,  desenhos  detalhados  e  partes  de
catálogos  descrevendo  inteiramente  as  válvulas,  os  operadores  e
acessórios.

O  fabricante  deverá  ter  experiência  no  projeto  e  construção  das  válvulas
aqui  especif icadas,  e  deverá  ter  fabricado as  mesmas,  com as  dimensões
e  em condições  semelhantes  às  especif icadas  e  que  tenham apresentado
funcionamento satisfatório por um período não inferior a dois anos.

Todas  as  válvulas  e  acessórios  devem  ser  projetadas,  fabricadas  e
montadas  de  acordo  com  as  mais  modernas  técnicas  de  engenharia  de
fabricação.

As  peças  devem  ser  fabricadas  em  tamanhos  e  bitolas  "Standard"  de
modo  a  permit ir  sua  substi tuição,  quando  necessário,  a  qualquer  tempo.
Peças semelhantes devem ser intercambiáveis.  As válvulas não devem ter
sido usadas a menos que os testes exigirem.

3.2 DISPOSIÇÕES BÁSICAS DO PROJETO

As  válvulas  borboletas  devem  obedecer  aos  requisitos  mínimos
estabelecidos  na  AWWA  C-504,  “AWWA  STANDARD  FOR  SEATED
BUTTERFLY VALVES”, em sua últ ima edição.

As  válvulas  devem  ser,  obrigatoriamente,  do  t ipo  corpo  curto,  com
comprimento efet ivo,  face a face,  conforme especif icado na AWWA C-504,
com tolerância de + 1/8”.

As  válvulas  devem ser  fabricadas para  montagem horizontal,  e  devem ser
fornecidas  completas,  com  operadores  manuais  e  elétr icos  e  acessórios
tais  como  parafusos,  porcas,  arruelas  e  gaxetas,  tudo  de  conformidade
com a AWWA C-504 e como indicado no projeto.

Os operadores,  partes  integrantes  das  válvulas,  devem ter  capacidade de
torque  suficiente  para  operação  das  mesmas,  assegurando  o  travamento
nas  duas  posições  extremas  (aberta  e  fechada),  e,  nos  casos  de
regulagem, em qualquer posição intermediária.

Todos  os  operadores  devem  ser  dotados  de  indicadores  de  posição  dos
discos das válvulas
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Os  sistemas  de  engrenagens  dos  operadores  e  os  operadores  manuais
devem  atender  às  prescrições  da  AWWA  C-504.  O  torque  máximo  para
operação manual deve ser de 20 kg x m.

Os  discos  das  válvulas  devem  assentar-se  a  90º  em  relação  ao  eixo  da
tubulação.

Deverá  ser  possível  a  substi tuição  dos  assentos  das  válvulas  sem que os
eixos sejam removidos.

3.3 DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS DO PROJETO

O corpo da válvula deverá ser  de ferro fundido dúcti l  conforme a ASTM A-
536 grau 65-45-12.

As extremidades devem ser em f langes, com geometria conforme a AWWA
C-504,  e  gabarito  de  furação  segundo  a  ABNT NBR-7675,  nas  classes  de
pressão indicadas nas relações de materiais do projeto.

Todos  os  f langes  devem ser  de  face  plana,  com ranhuras  concêntr icas.  A
face do f lange deve ser perpendicular ao eixo longitudinal  da válvula,  com
tolerância de variação máxima de 0,167 mm/m.

O mecanismo de operação deve ser suportado pelo corpo da válvula.

O  disco  da  válvula  deve  ser  em  ferro  fundido  dúcti l  conforme  a  ASTM  A-
536 grau 65-45-12.

O eixo do disco, em duas seções, deve ser de aço inoxidável  ASTM A-276
tipo  304  e  dimensionamento  de  modo  tal  que  a  deflexão  tarcional  por  pé
de  comprimento  não  apoiado  não  exceda  1/6  de  grau  sob  condições  de
carga  máxima,  baseado  num  coeficiente  de  atr i to  de  0,50  para  os
assentos e 0,30 para os mancais.

A penetração do semi-eixos na borboleta não deve ser inferior a 1,5 vezes
seu diâmetro, e devem ser f ixados por meio de pinos cônicos.

As  sedes  de  vedação  devem  ser  de  aço  inoxidável  conforme  a  ASTM  A-
276  t ipo  304,  com junta  de  vedação  circunferencial  completa  de  borracha
Buna-n,  f ixada  ao  disco  por  anel  de  aperto  também  em  aço  inoxidável
18-8.

Os mancais devem ser de tef lon reforçado com bronze, e/ou bronze ASTM
B-61 ou ASTM B-143.

A  caixa  do  mecanismo  de  operação  da  válvula  deve  ser  executada  em
ferro  fundido  ASTM  A-126  classe  b,  ou  ASTM  A-48  classe  31,  ou  ferro
dúcti l  ASTM A-536 grau 65-45-12.
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O  mecanismo  de  operação  da  válvula  deve  ser  totalmente  fechado  em
caixa  adequada,  com  tampa  removível  para  permit ir  inspeção,  ajustes  e
reparos no mecanismo de operação.

Esse mecanismo deve ser  projetado de modo tal,  que a guarnição do eixo
principal  possa  ser  substi tuída  sem  remover  a  caixa,  enquanto  a  válvula
estiver na l inha e sob pressão.

O ponteiro  indicador  da  posição  de  abertura  da  válvula  deve  ser  montado
na  extremidade  externa  da  extensão  do  eixo  de  operação  da  válvula  e
deverá  operar  sobre  uma  placa  indicadora  na  tampa  do  mecanismo  de
operação.  A placa indicadora deverá ter  marcação dupla,  em percentagem
de rotação efetuada e área de vazão.

Cada operador  da válvula  deve ser  projetado para desalojar,  quer  abrindo
quer  fechando  a  válvula  e  assentar  a  mesma,  sob  a  mais  adversa
condição de operação a que possa estar sujeita.

Cada  operador  deverá  ser  capaz  de  fechar  a  válvula,  part indo  de  uma
posição  plenamente  aberta,  com  a  vazão  de  fechamento  extrema
especif icada,  terminando  com  um  diferencial  igual  à  pressão  de
fechamento especif icada.

No  caso  de  controle  simultâneo,  ou  seja,  através  do  motor  elétr ico  e
manual  através  de  volante,  o  controle  através  do  motor  prevalecerá  e  o
controle  manual  deve  ser  desacoplado  automaticamente  para  segurança
do operador.

Cada  válvula  deve  ser  fornecida  com  uma  placa  de  identi f icação  em  aço
AISI 316, gravada em baixo relevo preto e dizeres em português:

A placa deve conter, no mínimo, as seguintes informações:

- Nome do fabricante;
- Modelo;
- Número de série;
- Ano de fabricação;
- Diâmetro e classe de pressão;
- Normas de fabricação;
- Furação dos f langes.

As válvulas devem ser pintadas conforme a seção 4 da AWWA C-504.

3.4 TESTES

Cada  válvula  deve  ser  completamente  montada  na  fábrica  antes  do  teste
hidrostát ico e de vazamento na posição fechada.

O  teste  de  vazamento  deve  ser  feito  com  os  f langes  do  corpo  num  plano
horizontal,  com  o  disco  na  posição  fechada,  apl icando-se  uma  pressão
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hidrostát ica  de  duas  vezes  a  classe  de  pressão  nominal  durante,  pelo
menos, 5 minutos.  Nesse período não deve ocorrer vazamento para a face
superior da borboleta.

O  teste  hidrostát ico  deve  ser  feito  com  o  disco  levemente  aberto,
apl icando-se uma pressão hidrostát ica interna equivalente  a  duas vezes a
pressão  de  vedação  especif icada  por  um período  de  10  minutos.  Durante
o  teste  não  deve  haver  vazamento  através  do  metal  das  juntas,  ou  das
vedações  do  eixo,  nem  apresentar  evidência  de  falha  estrutural  e
exudações.  Depois  de  completamente  montada,  cada  válvula  deve  ser
aberta  e  fechada  pelo  menos  três  vezes,  para  mostrar  que  o  conjunto
funciona satisfatoriamente.

3.5 INFORMAÇÕES TÉCNICAS A SEREM APRESENTADAS COM A 
PROPOSTA

A  proposta  deve  conter  todos  os  dados  e  elementos  necessários  à  sua
apreciação  em  confronto  com  a  presente  especif icação,  sendo
considerada essencial a apresentação do a seguir relacionado:

a) Desenhos
- dimensional completo da válvula;
- cortes e vistas do conjunto;
- cortes e vistas do conjunto acionador;
- cortes e detalhes do conjunto acionador.

b) Informações Técnicas
- t ipo de válvula;
- descrição do funcionamento;
- pressões de trabalho;
- pressões de vedação;
- pressões de teste;
- vazões máximas de vazamento;
- materiais e especif icações ut i l izadas;
- torque máximo de acionamento;
- descrição completa das instalações de teste;
- descrição  completa  do  sistema  de  pintura  e  especif icações  dos

materiais ut i l izados.

3.6 PROTEÇÃO E PREPARO PARA EMBARQUE

Todos  os  equipamentos  e  materiais  a  serem  fornecidos  deverão  ser
encaixotados,  engradados,  ou  de  algum  modo  protegidos  completamente
durante  o  embarque,  desembarque,  transporte,  manuseio  e
armazenamento,  de  tal  modo  que  não  ocorram  avarias  por  negl igência
nestas operações.
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4. VÁLVULAS DE GAVETA COM CUNHA REVESTIDA DE BORRACHA

4.1 GENERALIDADES

Estas  especif icações  estabelecem  as  exigências  mínimas  para  o
fornecimento  de  válvulas  de  gaveta  de  ferro  fundido  dúcti l ,  f langeadas,
com  cunha  totalmente  emborrachada,  fabricadas  de  acordo  com  a  NBR
14.968/2022  da  ABNT  para  uso  geral  no  bloqueio  de  f luxo  de  f luidos  em
instalações  de  saneamento,  do  t ipo  corpo  curto,  conforme  a  ISO  5752
série 14.

Estas especif icações apl icam-se às válvulas gaveta de diâmetros nominais
até 300 mm.

Cada  proponente  deve  apresentar,  em  sua  proposta,  três  cópias  de
especif icações  completas,  dados,  desenhos  detalhados  e  partes  de
catálogos  descrevendo  inteiramente  as  válvulas,  os  operadores  e
acessórios.

O  fabricante  deverá  ter  experiência  no  projeto  e  construção  das  válvulas
aqui  especif icadas,  e  deverá  ter  fabricado  as  mesmas,  com as  dimensões
e  em  condições  semelhantes  às  especif icadas  e  que  tenham  apresentado
funcionamento satisfatório por um período não inferior a dois anos.

Todas  as  válvulas  e  acessórios  devem  ser  projetadas,  fabricadas  e
montadas  de  acordo  com  as  mais  modernas  técnicas  de  engenharia  de
fabricação.

As peças devem ser fabricadas em tamanhos e bitolas "Standard" de modo
a  permit ir  sua  substi tuição,  quando  necessário,  a  qualquer  tempo.  Peças
semelhantes  devem  ser  intercambiáveis.  As  válvulas  não  devem  ter  sido
usadas a menos que os testes exigirem.

4.2 NORMAS DE REFERÊNCIA

São  uti l izados  elementos  dos  documentos  normativos  l istados  a  seguir,
que  devem  ser  considerados  em  suas  versões  mais  recentes  sempre  que
necessário e conforme citados no texto.

NBR 5426/1989 P lanos  de  amost ragem e  p roced imentos  na  inspeção  por  a t r ibu tos

NBR ISO 261 /2004 Rosca  mét r i ca  ISSO de  uso  gera l

NBR 6916/2017 Fer ro  fund ido  nodu la r  ou  fe r ro  fund ido  com gra f i ta  es fe ro ida l

NBR 7675/2022
Tubos  e  Conexões  de  fe r ro  fund ido  dúc t i l  e  acessór ios  para

s is temas de  adução  e  d is t r ibu ição  de  água

ASTM B161 “S tandard  Spec i f i ca t ion  fo r  N icke l  Seamless  P ipe  and  Tube”
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NBR 12430/1998 Vá lvu la -gave ta  de  fe r ro  fund ido  nodu la r

NBR 14968/2022 Vá lvu la -gave ta  com cunha reves t ida  de  boor racha

ISO 5752:2021
“Meta l  va lves  fo r  use  in  f l anged  p ipe  sys tem,  face  to  face  and

cen t re  to  face  d imens ions”

4.3 DISPOSIÇÕES BÁSICAS DO PROJETO

Os f langes  das  válvulas  gaveta  devem apresentar  dimensões  conforme as
normas ISO 2531 e NBR 7675/2022, classe PN10. 

A  distância  face  a  face  deve  estar  de  acordo  com  a  norma  ISO  5752/22,
série 14 (válvulas de corpo curto).

Para  cada  i tem  de  fornecimento  a  CONTRATADA  deve  indicar  em  sua
documentação  as  característ icas  funcionais  e  garantir  uma  taxa  de
vazamento igual a zero com a cunha fechada.

As  peças  fundidas  devem  ser  isentas  de  porosidades,  cavidades
produzidas  por  gases,  bolhas,  depressões,  rebarbas,  inclusões  de  areia  e
escamas de oxidação.

As  superfícies  usinadas  devem  apresentar  acabamento  uniforme  e  estar
isentas de arranhões, cortes, mossas, rebarbas e cantos vivos.

Os  corpos  das  válvulas  gaveta  não  devem  apresentar  vazamentos  ou
exsudações  quando  submetidos  à  pressão  hidrostát ica  de  2,4  MPa.As
sedes  das  válvulas  gaveta  não  devem  apresentar  vazamentos  quando
submetidos  à  pressão  hidrostát ica  de  1,0  MPa  (conforme  requisitado)  em
ambos os sentidos.

.Com  a  gaveta  fechada  e  sob  pressão  diferencial  igual  à  pressão  de
trabalho,  a  força  máxima  a  ser  apl icada  no  volante  para  a  abertura  da
válvula deve ser de 400 N.

4.4 DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS DO PROJETO

4.4.1 GERAL

As espessuras do corpo e da tampa devem ser projetadas de tal  forma que
o conjunto suporte uma pressão hidrostát ica interna superior  a duas vezes
a pressão nominal.

As  válvulas  devem  ser  projetadas  de  modo  a  permit ir  a  troca  da  junta  de
vedação,  entre  a  bucha e  a  haste,  quando totalmente  abertas  e  sujeitas  à
pressão.

Os  f langes  devem  ser  confeccionados  com  ressaltos  e  ranhuras,  com
dimensões  de  acordo  com a  ISO 2531,  classe  PN-10.  As  faces  de  contato
dos  f langes  devem  ter  acabamento  superf icial  compatível  com  as
condições de estanqueidade a assegurar.
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O fechamento  da  válvula  gaveta  deve  ocorrer  quando  a  haste  é  girada  no
sentido  horário.  O  FABRICANTE deve  indicar  em documentação  o  número
de  voltas  necessárias  para  fechamento  e  abertura  da  válvula
correspondente.

Os  sistemas  de  engrenagens  dos  operadores  devem  atender  às
prescrições  das  seções  12.2,  12.3  e  12.4  da  AWWA  C-504.  O  torque
máximo para operação manual deve ser de 20 kg x m.

4.4.2 PINTURA

As  partes  em  ferro  fundido  dúcti l ,  exceto  a  cunha,  devem  ser  totalmente
revestidas  com  pintura  epóxi  em  pó  apl icado  eletrostat icamente  com
espessura mínima de 250 m.

O revestimento  empregado  deve  ser  resistente  aos  impactos  inerentes  ao
transporte,  ao manuseio,  instalação e operação da válvula e propiciar  uma
adequada  proteção  contra  corrosão,  inclusive  quando  a  válvula  for
instalada enterrada.

O  revestimento  deve  ser  adequado  ao  f luido  que  passa  pela  válvula,  do
ponto  de  vista  de  higiene  e  segurança.  Conforme  a  Portaria  036  do
Ministério  da  Saúde  o  produto  empregado  deve  ser  atóxico,  não  pode
propiciar  o  desenvolvimento  de  fauna  microbiológica  e  não  deve  provocar
turbidez,  coloração,  gosto  ou  odor  à  água  com  a  qual  pode  estar  em
contato.

O  fabricante  da  válvula  deve  adotar  controles  de  fabricação  e  emit ir
respectivos  relatórios,  para  assegurar  a  espessura  e  a  qual idade  do
revestimento.

4.4.3 REVESTIMENTO DA CUNHA

A  cunha  de  ferro  fundido  deve  ter  revestimento  uniforme  de  EPDM,
resistente  às  condições  de  uso  e  operações  de  abertura  e  fechamento  da
válvula.

Recomenda-se a  apl icação de ensaios  de rot ina  que incluam a veri f icação
pelo  processo  de  “faiscamento”  durante  a  fase  de  apl icação  do
revestimento.

4.5 REQUISITOS ESPECÍFICOS

4.5.1 MATERIAIS

Os  materiais  empregados  na  fabricação  dos  componentes  das  válvulas
devem atender ao especif icado na tabela a seguir.

Denominação Mater ia l
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Corpo,  porca de f ixação,  tampa,
supor te  e  vo lante ou cabeçote

Ferro fundido com graf i ta  esfero ida l  (nodular)  FE-
42012 da NBR 6916

Cunha
Ferro fundido nodular  FE-42012 da NBR 6916

revest ida in tegra lmente com e lastômero s in té t ico
EPDM

Haste Aço inox idável  AISI  420

Bucha e porca de manobra Liga de cobre com teor  máximo de 5% de chumbo

Anel  ent re  haste e porca Chloroprene

Anéis  o- r ing e anel  ent re  tampa
e porca

Elastômero t ipo NBR

Anel  de vedação Aço inox idável  AISI  304

Anel  da bucha e anel  de des l ize Pol iamida t ipo 6-6 (Nylon)

Anel  de vedação da tampa Elastômero s in té t ico EPDM

4.5.2 MARCAÇÃO

As válvulas  devem trazer  no  corpo,  marcado  em alto-relevo,  no  mínimo,  o
que segue:

- Diâmetro nominal (DN);
- Pressão nominal (PN 10);
- Nome ou marca de identi f icação do fabricante da válvula e da fundição;
- Série métrica a qual pertence: 14 da ISO 5752;
- Indicação  do  ano  de  fabricação  e  código  que  permita,  no  mínimo,  a

rastreabi l idade do fundido.

4.6 TESTES

As  válvulas  gaveta  com  cunha  em  borracha  devem  resist ir  a  um  ensaio
hidrodinâmico,  com  um  mínimo  de  300  ciclos  completos  de  abertura  e
fechamento, sob uma pressão superior a 80% da pressão de trabalho.

Após  a  conclusão  dos  300  ciclos,  com  a  gaveta  fechada,  a  válvula  deve
apresentar-se sem vazamentos.

Todas  as  válvulas  gaveta  e  seus  componentes  de  ferro  fundido  dúcti l
devem  ser  anal isados  visual  e  dimensionalmente  de  modo  a  garantir  o
atendimento das condições estabelecidas nesta especif icação.

Todas  as  válvulas  devem  ser  ensaiadas  com  água,  pelo  fabricante,  nas
pressões indicadas na tabela a seguir.
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Pressão de 
trabalho (Mpa)

(fluidos até 
60ºC)

Corpo Sede

14 1 2,4 1,8

Série

Pressão de ensaio 
(Mpa)

Pressões de Ensaio Hidrostático

As  pressões  do  ensaio  hidrostát ico  devem  ser  at ingidas  gradativamente,
não  sendo  admit ida  a  presença  de  ar  no  interior  da  válvula  durante  o
ensaio.

O  ensaio  hidrostát ico  do  corpo  deve  ser  real izado  antes  da  apl icação  da
pintura,  com  as  extremidades  da  válvula  fechadas  e  o  obturador  na
posição  aberta,  apl icando-se  a  pressão  indicada  na  tabela  anterior.
Durante o ensaio não são admit idos vazamentos ou exsudações.

O ensaio de estanqueidade da sede deve ser real izado após a pintura f inal
da válvula.

Com a válvula  presa por  uma extremidade e a  outra  aberta  para inspeção,
apl icar  a  pressão  estabelecida  na  tabela  anterior,  não  se  admit indo  sua
prensagem. Repetir o ensaio alternando o lado da sede.

A duração mínima do ensaio do corpo e da sede deve ser  conforme tabela
seguinte:

Duração dos Ensaios

Diâmetros nominais

Duração mínima do ensaio (s)

Corpo Sede

DN 50 a DN 80 30 30

DN 100 a DN 150 60 60

DN 200 a DN 300 120 120

4.7 INFORMAÇÕES TÉCNICAS A SEREM APRESENTADAS COM A 
PROPOSTA

A  proposta  deve  conter  todos  os  dados  e  elementos  necessários  à  sua
apreciação em confronto com a presente especif icação, sendo considerada
essencial a apresentação do a seguir relacionado:

a) Desenhos
- dimensional completo da válvula;
- cortes e vistas do conjunto;
- cortes, vistas e detalhes do conjunto acionador.
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b) Informações Técnicas
- t ipo de válvula;
- descrição do funcionamento;
- pressões de trabalho;
- pressões de vedação;
- pressões de teste;
- vazões máximas de vazamento;
- materiais e especif icações ut i l izadas;
- torque máximo de acionamento;
- descrição completa das instalações de teste;
- descrição  completa  do  sistema  de  pintura  e  especif icações  dos

materiais ut i l izados.

4.8 PROTEÇÃO E PREPARO PARA EMBARQUE

Todos  os  equipamentos  e  materiais  a  serem  fornecidos  deverão  ser
encaixotados,  engradados,  ou  de  algum  modo  protegidos  completamente
durante  o  embarque,  desembarque,  transporte,  manuseio  e
armazenamento,  de  tal  modo  que  não  ocorram  avarias  por  negl igência
nestas operações.
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5. VENTOSAS DE TRÍPLICE FUNÇÃO

5.1 GENERALIDADES

Estas  especif icações  tratam  dos  requisitos  mínimos  necessários  que
deverão atender as ventosas a serem instaladas em l inhas adutoras.

Cada  proponente  deve  apresentar  em  sua  proposta  três  cópias  de
especif icações  completas,  dados,  desenhos  detalhados  e  partes  de
catálogos descrevendo inteiramente as ventosas.

Os  dados  devem  incluir  informações  completas  quanto  a  materiais,  pesos
e dimensões.

O  Fabricante  de  cada  t ipo  de  ventosa  deve  ter  experiência  no  projeto  e
construção  das  ventosas  que  se  especif icam,  e  deve  ter  fabricado
ventosas  com  as  bitolas  e  em  condições  semelhantes  às  especif icadas  e
que  tenham  apresentado  funcionamento  satisfatório  por  um  período  não
inferior a dois anos.

O  Fabricante  ou  Fornecedor  das  ventosas  deve  garanti- las  contra  projeto
imperfeito  ou  inadequado,  montagem imprópria,  mão  de  obra  ou  materiais
defeituosos,  vazamentos,  quebra  ou  qualquer  outra  falha  por  um  período
mínimo de cinco anos.

Todas  as  ventosas  devem  ser  projetadas,  fabricadas  e  ensaiadas  de
acordo com as mais modernas técnicas de engenharia de fabricação.

As  ventosas  devem  ser  fabricadas  em  tamanho  e  bitolas  "standard"  de
modo  a  permit ir  sua  substi tuição,  quando  necessário,  a  qualquer  tempo.
Peças semelhantes devem ser intercambiáveis.

As  ventosas  não  devem  ter  sido  usadas,  a  menos  que  os  testes  o
exigirem.

5.2 DISPOSIÇÕES BÁSICAS DE PROJETO

As ventosas devem ser projetadas para garantir  um perfeito funcionamento
das l inhas adutoras, tendo como f inal idade específ ica:
 expelir  adequadamente  o  ar  deslocado  pela  água  durante  o  enchimento

da tubulação;
 admit ir  quantidade suficiente de ar, durante o esvaziamento da l inha;

 purgar automaticamente o ar que venha a formar-se com a tubulação em
operação.

As ventosas são consti tuídas,  basicamente,  de um corpo,  tampa,  f lutuador
e anel de vedação, e podem ser do t ipo simples efeito ou trípl ice função.
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O  compart imento  principal  do  corpo,  no  caso  das  ventosas  de  trípl ice
função,  deve  ter  dimensões  compatíveis  com  o  diâmetro  nominal  da
ventosa.  Esse  compart imento  deve  alojar  um  f lutuador  em  uma
concavidade  do  fundo  do  mesmo,  de  forma  que  todo  o  ar  deslocado  pelo
enchimento  da  adutora,  seja  expelido  pela  abertura  que  se  encontra  na
tampa do compart imento. No momento em que o ar tenha sido el iminado, a
água  deve  alcançar  o  f lutuador,  deslocando-o  para  cima,  de  encontro  à
respectiva  abertura.  Assim,  a  ventosa  fecha-se  automaticamente.  A
própria pressão interna deve manter o f lutuador contra a sua sede.

Em  caso  de  drenagem  da  adutora  ou  quaisquer  outras  condições  que
provoquem  uma  redução  da  pressão  interna,  a  pressão  atmosférica,
auxi l iada  pelo  peso  próprio  do  f lutuador,  deve  provocar  a  admissão do  ar,
evitando a criação do vácuo.

Para ret irar  o  ar  que venha a se acumular  nos pontos altos  com a adutora
em  carga,  deve  ser  previsto  um  compart imento  auxi l iar  onde  se  aloja  um
flutuador menor, com peso suficientemente grande para que a pressão não
o  mantenha  contra  o  pequeno  ori f ício  do  niple  de  descarga  do
compart imento auxi l iar.

As  ventosas  de  trípl ice  função  devem  ter  as  extremidades  em  f langes
conforme  a  norma  ABNT-NBR-7675,  com  dimensões  e  classes  adequadas
às  pressões  de  serviço  e  teste,  conforme  indicado  nas  relações  de
materiais e desenhos de projeto.

5.3 DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS DE PROJETO

Os  materiais  a  serem  empregados  na  fabricação  das  ventosas  devem
permit ir  um acabamento e uma montagem perfeita em todas as suas partes
e assegurar ót imas CONDIÇÕES de funcionamento.

Os materiais a empregar são os seguintes:

a) Ventosas de Trípl ice Função
Corpo ferro dúcti l  ABNT-EB-585 (FE-3817)
Tampa ferro dúcti l  ABNT-EB-585 (FE-3817)
Niple de descarga latão

Flutuador maior
plást ico especial para DN 50 e alumínio

para DN 100 a 200

Flutuador menor Borracha
Anel de vedação borracha Buna -N

5.4 TESTES

Todas as ventosas devem ser  testadas hidrostat icamente,  com pressão de
ensaio  de  2,7  MPa,  não  devendo  haver  vazamentos,  nem  apresentar
evidência de falha estrutural e exudações.
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5.5 INFORMAÇÕES TÉCNICAS A SEREM APRESENTADAS COM A 
PROPOSTA

A  proposta  deve  conter  todos  os  dados  e  elementos  necessários  à  sua
apreciação em confronto com a presente especif icação, sendo considerada
essencial a apresentação do abaixo relacionado:

 dimensional completo das ventosas;

 cortes e vistas do conjunto;

 descrição do funcionamento;

 pressões de trabalho;

 pressões de vedação;

 pressões de teste;

 descrição completa do sistema de pintura;

 especif icações completas dos materiais ut i l izados.

5.6 PROTEÇÃO E PREPARO PARA EMBARQUE

Todas  as  ventosas  devem  ser  encaixotadas,  engradadas  ou  de  algum
outro  modo  protegidas  completamente  durante  o  embarque,  manuseio  e
armazenagem.

O  fabricante  deve  tomar  cuidado  ao  prepará-las  para  embarque,  de  tal
modo que não ocorram avarias que possam ser atr ibuídas à negl igência do
fabricante, tanto no manuseio como no transporte.

As  partes  f langeadas  devem  ser  protegidas  com  f lange  cego  de  madeira
prensada t ipo "Eucatex", "Duratex", ou similar.

  PATRÍCIA COSTA FARO                                                         
                    3.1.04.00/ GOB 4                                                                                       
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