1. CONDICOES GERAIS DE FORNECIMENTO
1.1 INTRODUCAO

Estas especificagcbes estabelecem os requisitos técnicos minimos
para a apresentacdo de propostas destinadas ao projeto, fabricacgao,
testes, embalagem, fornecimento e comissionamento de materiais e
equipamentos destinados as obras de Substituicdo de trechos de 3km de
tubos na Adutora do Semiarido, no Estado de Sergipe.

Todos os fornecimentos devem atender as documentacbdes emitidas pela
CONTRATANTE, s6 podendo dela divergir no caso de se obter uma
concordancia prévia e por escrito da mesma.

Cada unidade a ser fornecida deve atender rigorosamente aos termos
destas Especificagdes, as normas técnicas citadas, assim como a propria
proposta do Proponente.

Os equipamentos aqui especificados devem ser fornecidos completos, com
todos os seus pertences e acessoOrios necessarios para operagao normal,
incluindo-se, porém n&o se limitando, aos itens a seguir discriminados:

¢ Partes componentes e acessorios, 0s quais poderdao exceder aqueles
indicados nesta Especificacao;

e Manual de Operacado e Manutencéao;

e Termo de Garantia;

e Desenhos finais.

Ficam excluidos do fornecimento objeto destas Especificagdes:

¢ Fundacdes e obras civis;

¢ Fonte de alimentacéo; e,

e Montagem no local, podendo, entretanto, ser contratada a supervisdo de
montagem.

1.2 NORMAS TECNICAS APLICAVEIS

Exceto quando explicitamente indicado nestas especificagbes, todos os
materiais e equipamentos devem ser projetados, fabricados e ensaiados
segundo a ultima revisdo das normas técnicas da ABNT e, nos casos nao
definidos por esta entidade, pelas a seguir indicadas:

e HIS: Hydraulic Standards for Centrifugal, Rotary and Reciprocating

Pumps
e DIN: Deutsche Industrie Normen
e BSI: British Standards Institution
e ISO: International Organization for Standardization

e |EC: International Eletrotechnical Comission
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e IBP: Instituto Brasileiro de Petréleo

o API: American Petroleum Institute

e ASTM: American Society for Testing Materials

¢ BPMA: British Pump Manufactures Association

¢« NEMA: National Electrical Manufactures Association

o |IEEE: |Institute of Electrical and Electronics Engineers
¢ ANSI: American National Standards Institute

e« ASME: American Society of Mechanical Engineers

o« AWWA: American Water Works Association

o AISI: American Iron and Steel Institute

IDENTIFICAGAO

Todos os equipamentos e materiais devem ser fornecidos com plaquetas
individuais que identifiguem, no minimo:

¢ Numero do equipamento;

¢ Numero da Autorizagdo de Fornecimento;
e ldentificacdo do Fabricante;

e Especificagdo do Material Utilizado;

e Diametro Nominal (tubos);

e Pressdo de Servigo;

e Pressao de Teste;

e Condi¢cbes Gerais de Servigo.

DOCUMENTOS TECNICOS

Os desenhos que acompanham a proposta devem ser enviados em copias
heliograficas, em tantas vias quanto o numero exigido pelo Edital de
Licitagcao.

Apdés a contratacdo, o FORNECEDOR devera submeter a aprovacao os
desenhos em quantidade nunca inferior a 03 (trés) coOpias e uma via
reproduzivel.

Apds a aprovacgao, os desenhos certificados deverdo ser enviados em 05
(cinco) copias 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 nao superior a
30 (trinta) dias da assinatura do contrato.

Os desenhos certificados devem ser emitidos no prazo maximo de 15
(quinze) dias ap6s o recebimento dos desenhos aprovados. Nao serao
aceitas remessas de desenhos certificados sem antes terem sido
"APROVADOS".

Os desenhos enviados pela primeira vez para analise serdo devolvidos
pela CONTRATANTE no prazo maximo de 30 (trinta) dias apo6s seu
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recebimento, aprovados ou comentados. Caso, nesse prazo, nao haja
qualquer manifestagdo, os desenhos serdo considerados aprovados.

Caso seja iniciada a fabricagdo sem desenhos aprovados, o risco é total e
unico do FORNECEDOR, nao cabendo direito a qualquer indenizagao por
necessidade de modificagao.

A aprovacao dos desenhos nao exime o FORNECEDOR de todas as suas
obrigacbes contratuais quer técnicas, quer comerciais, quer civis e nao lhe
da qualquer direito a servir como instrumento de alegacao de qualquer
alteracdo ou mesmo falha das caracteristicas técnicas propostas.

O FORNECEDOR devera enviar, em qualquer tempo, todos os desenhos
que julgar necessarios, mesmo que eles ja tenham sido enviados
anteriormente.

O CONTRATANTE podera, também, subsequentemente, especificar e
requerer do FORNECEDOR, em qualquer tempo, todos os desenhos ou
descricdoes de quaisquer componentes que julgar necessarios para
acompanhar e controlar a qualidade da fabricacao.

O FORNECEDOR nao estara obrigado a fornecer a CONTRATANTE os
desenhos que ele considere como informacdo confidencial. Todavia, a
CONTRATANTE, por meio de seus representantes com credenciais
adequadas, devera ter acesso a qualquer desenho de equipamento, como
ultima alternativa, desde que a CONTRATANTE julgue ser necessario e
conveniente com o fim de acompanhar e controlar a qualidade da
fabricacdo do equipamento.

Faz parte do escopo do fornecimento a entrega de manuais de operacao e
manuteng¢do dos equipamentos.

Os manuais devem ser escritos em portugués. Serdo enviados no prazo
maximo de 30 (trinta) dias apdés o embarque, em 05 (cinco) vias.

Os manuais devem conter, pelo menos, o seguinte:

¢ Dados e caracteristicas técnicas dos equipamentos e acessorios;

e Valores de ensaios e valores indicativos;

e Métodos de trabalho e instrug¢do para colocagdo em servigo, operacgao e
manutencao;

¢ Manuseio, igcamento da unidade e acessorios, e sistematica de
armazenamento e conservacgao;

¢ Métodos para remocao de partes para inspecao;

e Listas de materiais com marcas, codificacdo, relagdo de sub-
fornecedores para a unidade, acessoérios, pecas de reposigcao e
ferramentas especiais;

e Instrucbes completas de equipamentos auxiliares;

¢ Desenhos completos do fornecimento conforme certificados.
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1.5 CONDICOES GERAIS DE INSPECAO

A CONTRATANTE caracterizara, dependendo do tipo de fornecimento e a
seu exclusivo juizo, o tipo de inspeg¢do a que ficard sujeito o
FORNECEDOR.

A inspecdo que sera realizada, qualquer que seja o tipo, ndo exime o
FORNECEDOR de sua responsabilidade total sobre o fornecimento.

A nao realizagdo por parte da CONTRATANTE de testes originalmente
previstos ndo se constitui em inovacao da sistematica de inspecdo e nem
exime o FORNECEDOR de realiza-los caso seja exigido pela
CONTRATANTE.

Independentemente do tipo de inspecdao adotada, o FORNECEDOR deve
garantir livre acesso de suas instalagdes a CONTRATANTE para verificar o
estagio de fabricagcado dos equipamentos adquiridos.

As inspecdes finais e os testes de desempenho ou funcionais sé serao
realizados apo6s a apresentagcdo pelo FORNECEDOR dos desenhos
certificados assinados pela CONTRATANTE, que deverao ser idénticos ao
equipamento construido.

Se, durante a execucao de qualquer tipo de inspecao a seguir descrito,
qualquer unidade nao atender aos requisitos especificados e propostos, o
Fabricante deve executar as necessarias modificacbes e os testes devem
ser repetidos até que o equipamento tenha funcionamento satisfatoério,
sem quaisquer 6nus adicionais para a CONTRATANTE.

Para efeito destas especificagcdes serdo constituidos 04 (quatro) tipos de
inspecao a seguir descritos.

1.5.1 INSPEGCAO TIPO 1 - INSPECAO INTEGRAL DE FABRICAGCAO

Constitui-se na mais apurada inspecdo e visa acompanhar todas as fases
e procedimentos de fabricagdao, inspecdao de matérias primas e
componentes, testes, etc.

Neste tipo de inspecdo a CONTRATANTE fara visitas constantes ao
FORNECEDOR, verificando os estagios de fabricagdao, os materiais
empregados e os métodos de fabricagédo, e efetivara, ainda, visitas aos
sub-fornecedores quer de matéria prima, quer de componentes ou
subprodutos.

De todas as matérias primas empregadas, componentes, instrumentos,
etc., utilizados na fabricagdo, o FORNECEDOR deve apresentar certificado
de origem do fabricante e certificado dos testes realizados.

1.5.2 INSPEGCAO TIPO 2 - INSPEGCAO PARCIAL DE FABRICAGCAO
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Este tipo de inspecao tem por objetivo o acompanhamento de fabricagao e
a realizacdo dos testes em algumas fases de fabricacdo, consideradas
pela CONTRATANTE como importantes, além dos testes finais.

A CONTRATANTE devera fazer visitas de rotina para verificar o andamento
de fabricagado e fara visitas programadas para realizagdo de testes ou para
certificar ocorréncia de eventos.

1.5.3 INSPEGCAO TIPO 3 - INSPEGAO FINAL

Neste tipo a CONTRATANTE efetuard inspegcdo de rotina ao
FORNECEDOR, para verificar o desenvolvimento da fabricacdo, os
certificados de materiais e testes e realizara apenas os testes finais
especificados para a liberagao do equipamento.

1.5.4 INSPEGAO TIPO 4 - INSPECAO DE RECEBIMENTO

Este tipo de inspecdo consiste apenas na verificagao final, qualitativa e
quantitativa através de exame visual e dimensional dos equipamentos
adquiridos, dos atestados de procedéncia de matérias primas e de ensaios
e testes de componentes e testes finais.

Para a realizacdo dos testes e inspecao final é imprescindivel a existéncia
dos seguintes documentos:

e Contrato;

e Autorizacado de Fornecimento;

e Desenho certificado assinado pelo FORNECEDOR e pela
CONTRATANTE.

1.6 TERMO DE GARANTIA

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

A garantia devera se estender por um periodo minimo de 18 (dezoito)
meses ap6s a emissdo do TERMO DE ACEITACAO DEFINITIVA ou 24
(vinte e quatro) meses a partir da data de emissdo do TERMO DE
RECEBIMENTO PROVISORIO, devendo prevalecer o que ocorrer primeiro.

A emissdo do TERMO DE RECEBIMENTO PROVISORIO sera feita pela
CONTRATANTE, atestando que o equipamento e/ou materiais foram
recebidos em seu Almoxarifado e em situagcdo considerada de acordo.

A emissdo do TERMO DE ACEITACAO DEFINITIVA também sera feita pela
CONTRATANTE, declarando a aceitacdo definitiva da totalidade do
fornecimento, apds a conclusdo dos testes de pré-operacgao.
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Esta garantia devera cobrir os defeitos de projeto, fabricagdo, material,
mao de obra, instalacdo e performance dos equipamentos quando
operados e mantidos conforme estabelecido pelo FORNECEDOR.

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

a aprovacao dos desenhos nao exime o FORNECEDOR de sua completa
e total responsabilidade pelo fornecimento, tanto de qualidade quanto
da performance do equipamento;

e a aceitacdo pela CONTRATANTE de qualquer material ou servigco nao
exime o FORNECEDOR de sua total responsabilidade sobre as
garantias oferecidas;

e a garantia sera independente de qualquer resultado proveniente dos
testes;

e 0 FORNECEDOR garantira a continuidade do fornecimento de

componentes de reposicdo pelo prazo de 10 (dez) anos para todo e

qualquer reparo ou manutengao do equipamento e acessérios que se

fizerem necessarios.

1.7 DECLARACAO DE CONCORDANCIA

O PROPONENTE deve incluir, em sua proposta, uma Declaragao na qual
se compromete a fornecer os equipamentos em estrito acordo com estas
Especificagdes.

A nédo inclusdo desta Declaracdo sera motivo suficiente para nao ser
considerada a proposta.

2. TUBOS E CONEXOES DE FERRO FUNDIDO DUCTIL
2.1 ESCOPO

Estas especificagdes fixam as condi¢cdes minimas exigiveis para o
fornecimento de tubos, conexdes e acessorios de ferro fundido ductil e
suas juntas destinados as canaliza¢gdes para abastecimento d’agua.

2.2 NORMAS APLICAVEIS

A aplicagcado das presentes especificagdes implica, também, em atender as
prescricbes das ultimas revisbes das seguintes normas técnicas da ABNT:

e NBR-7675/2005 — Tubos e conexbdes de ferro fundido ductil e
acessorios para sistemas de aducdo e distribuicdo de agua -
requisitos;

e NBR-7676/1996 - Anel de borracha para juntas elasticas e mecanicas
de tubos e conexdes de ferro fundido - tipos JE, JM e JE2GS;

¢ NBR-7215/2009 — Cimento Portland — Determinacdo da resisténcia a
compressao;

¢ NBR-13747/1996 - Junta elastica para tubos e conexdes de ferro
fundido ductil — Tipo JE2GS - Especificacao;

6



ODESO

'''' P D0 o HOP

e NBR-NM 187-1/1999 — Materiais metalicos — Dureza Brinell — Parte 1:
Medicao de Dureza Brinell.

e NBR-8682 (EB-1451) - Revestimento de argamassa de cimento em
tubos de ferro fundido ductil.

2.3 CARACTERISTICAS

Os tubos de ferro fundido com ponta, bolsa e junta elastica devem ter
comprimentos de 6 metros e ser fabricados segundo a norma NBR-
7675/2005 da ABNT, na classe de pressao K-9.

Os tubos de ferro fundido ductil centrifugado com flanges roscados devem
atender as prescricdes da norma NBR-7675/2005 da ABNT.

As pecas especiais de ferro fundido ductil podem ser com junta elastica,
junta mecanica ou junta com flanges, de acordo com o especificado no
projeto. A fabricacdo e o fornecimento devem atender aos requisitos das
normas pertinentes listadas no item 2.

Os anéis de vedagcdo em borracha nitrilica e as arruelas de borracha (de
elastdbmero) devem ser apropriados para utilizacdo em redes de
abastecimento d’adgua e devem resistir aos liquidos abrasivos, acidos e
ataques quimicos, além de estar de acordo com os requisitos da
NBR 7676 para aplicagdao com junta elastica JE2GS, conforme a
NBR 13747.

As arruelas de borracha de face plana para flanges devem atender aos
requisitos da NBR 7675.

Os parafusos e porcas devem ser de cabeca hexagonal, semiacabada,
série pesada, conforme ANSI-B-18.2.1 e ANSI-B-18.2.2, respectivamente.
As roscas devem ser roladas conforme ANSI-B-1.1, série UNC,
classes 2A (parafusos) e 2B (porcas).

Os parafusos devem ser de ago carbono ASTM-A-307 grau B, e as porcas
em aco carbono ASTM-A-307 grau A. Todos os parafusos e porcas devem
ser cadmiados conforme a ASTM-A-165 tipo 0S.

Fazem parte do fornecimento os anéis de vedagdo, as arruelas de
borracha, face plana, bem como os parafusos e porcas de agco cadmiado,
nas dimensdes, classes e quantidades necessarias a montagem dos tubos
e conexdes.

2.4 REVESTIMENTO

O revestimento interno dos tubos deve ser feito com argamassa de
cimento Portland de alto forno e areia, aplicado por centrifugag¢ao, de
acordo com as condi¢cdes exigiveis na norma ABNT-NBR-8682.
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O revestimento externo deve ser a base de pintura betuminosa conforme
os requisitos das normas ANSI/AWWA-C-151 e C-104.

Tanto o revestimento interno quanto o externo das pegas especiais devem
ser com pintura betuminosa de acordo com os requisitos das normas
AWWA-C-151 e C-104.

O revestimento deve ser bem aderente, ndo deve escamar, ndo deve ser
quebradico quando frio, nem pegajoso quando exposto ao sol.

O revestimento interno nado deve conter qualquer produto suscetivel de
transmitir toxidez, sabor ou odor a agua, depois da conveniente lavagem
da tubulagao.

TESTES E INSPECOES

O material dos tubos, pecas especiais e acessérios deve ser submetido,
na fabrica, aos métodos de ensaio e aos testes estabelecidos pela NBR-
NBR-7675/2005 da ABNT.

EMBALAGEM, TRANSPORTE, DESCARGA E ARMAZENAGEM

Devem ser adotados métodos adequados de embalagem, carga,
transporte, descarga e armazenagem que assegurem a Contratante, o
adequado recebimento dos materiais, sem deformacbes, perdas ou
avarias.

Os tubos, no transporte, devem ser apoiados sobre calgos de madeira,
com as pontas e bolsas desencontradas, sem que venham danificar seu
revestimento ou possibilitar o contato entre eles durante o trajeto até a
obra. As pecas e acessoérios devem ser identificadas adequadamente
conforme os itens das listas de materiais, acondicionadas em caixas ou
sacos que apresentem externamente a perfeita identificacdo do seu
conteudo.

Os tubos devem ser armazenados, por didmetros, em pilhas de, no
maximo, 2,5 m de altura, com pontas e bolsas desencontrados, em locais
planos e limpos, sem pedras ou qualquer outro material que possa vir
causar esforgcos concentrados sob os mesmos.

Depois de armazenados, a CONTRATANTE inspecionara os tubos para
verificar possiveis trincas no material através de percussido por leve
martelamento.

VALVULAS DE GAVETA COM CUNHA REVESTIDA DE BORRACHA
GENERALIDADES

Estas especificacbes estabelecem as exigéncias minimas para o
fornecimento de valvulas de gaveta de ferro fundido ductil, flangeadas,
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com cunha totalmente emborrachada, fabricadas de acordo com a NBR
14.968/2003 da ABNT para uso geral no bloqueio de fluxo de fluidos em
instalagcbes de saneamento, do tipo corpo curto, conforme a ISO 5752
série 14.

Estas especificagdes aplicam-se as valvulas gaveta de didmetros nominais
até 300 mm.

Cada proponente deve apresentar, em sua proposta, trés coépias de
especificacbes completas, dados, desenhos detalhados e partes de
catalogos descrevendo inteiramente as valvulas, os operadores e
acessorios.

O fabricante devera ter experiéncia no projeto e construcdo das valvulas
aqui especificadas, e devera ter fabricado as mesmas, com as dimensdes
e em condigcbes semelhantes as especificadas e que tenham apresentado
funcionamento satisfatério por um periodo nédo inferior a dois anos.

Todas as valvulas e acessorios devem ser projetadas, fabricadas e
montadas de acordo com as mais modernas técnicas de engenharia de
fabricacgao.

As pecas devem ser fabricadas em tamanhos e bitolas "Standard" de modo
a permitir sua substituicdo, quando necessario, a qualquer tempo. Pecgas
semelhantes devem ser intercambiaveis. As valvulas nao devem ter sido
usadas a menos que os testes exigirem.

NORMAS DE REFERENCIA

Sao utilizados elementos dos documentos normativos listados a seguir,
que devem ser considerados em suas versdes mais recentes sempre que
necessario e conforme citados no texto.

NBR 5426/1989 Planos de amostragem e procedimentos na inspec¢do por atributos
NBR ISO 261/2004 Rosca métrica ISSO de uso geral
NBR 6916/1981 Ferro fundido nodular ou ferro fundido com grafita esferoidal

Tubos e Conexdes de ferro fundido ductil e acessdrios para

NBR 7675/2005 sistemas de adugédo e distribuicdo de agua

ASTM B161 “Standard Specification for Nickel Seamless Pipe and Tube”
NBR 12430/1998 Valvula-gaveta de ferro fundido nodular
NBR 14968/2003 Valvula-gaveta com cunha revestida de boorracha
1SO 2531 “Ductile iron pipes, fitings an.d a(icessories for pressure pipe-
lines
1SO 5752 “Metal valves for use in flanged pipe system, face to face and

centre to face dimensions”
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3.3 DISPOSICOES BASICAS DO PROJETO
Os flanges das valvulas gaveta devem apresentar dimensbdes conforme as
normas ISO 2531 e NBR 7675/2005, classe PN10.
A distancia face a face deve estar de acordo com a norma ISO 5752, série
14 (valvulas de corpo curto).
Para cada item de fornecimento a CONTRATADA deve indicar em sua
documentagado as caracteristicas funcionais e garantir uma taxa de
vazamento igual a zero com a cunha fechada.
As pecas fundidas devem ser isentas de porosidades, cavidades
produzidas por gases, bolhas, depressdes, rebarbas, inclusdes de areia e
escamas de oxidacéo.
As superficies usinadas devem apresentar acabamento uniforme e estar
isentas de arranhdes, cortes, mossas, rebarbas e cantos vivos.
Os corpos das valvulas gaveta nao devem apresentar vazamentos ou
exsudagcdes quando submetidos a pressdo hidrostatica de 2,4 MPa.As
sedes das valvulas gaveta ndo devem apresentar vazamentos quando
submetidos a pressao hidrostatica de 1,0 MPa (conforme requisitado) em
ambos os sentidos.
.Com a gaveta fechada e sob pressado diferencial igual a pressao de
trabalho, a forca maxima a ser aplicada no volante para a abertura da
valvula deve ser de 400 N.

3.4 DISPOSICOES CONSTRUTIVAS DO PROJETO

3.4.1 GERAL

As espessuras do corpo e da tampa devem ser projetadas de tal forma que
0 conjunto suporte uma pressao hidrostatica interna superior a duas vezes
a pressao nominal.

As valvulas devem ser projetadas de modo a permitir a troca da junta de
vedacado, entre a bucha e a haste, quando totalmente abertas e sujeitas a
pressao.

Os flanges devem ser confeccionados com ressaltos e ranhuras, com
dimensdes de acordo com a ISO 2531, classe PN-10. As faces de contato
dos flanges devem ter acabamento superficial compativel com as
condicbes de estanqueidade a assegurar.

O fechamento da valvula gaveta deve ocorrer quando a haste é girada no
sentido horario. O FABRICANTE deve indicar em documentagdo o numero
de voltas necessarias para fechamento e abertura da valvula
correspondente.

10
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Os sistemas de engrenagens dos operadores devem atender as
prescricbes das segbes 12.2, 12.3 e 12.4 da AWWA C-504. O torque
maximo para operagdo manual deve ser de 20 kg x m.

3.4.2 PINTURA

As partes em ferro fundido ductil, exceto a cunha, devem ser totalmente
revestidas com pintura epdéxi em poé aplicado eletrostaticamente com
espessura m.uminima de 250

O revestimento empregado deve ser resistente aos impactos inerentes ao
transporte, ao manuseio, instalagdo e operacdo da valvula e propiciar uma
adequada protecdo contra corrosao, inclusive quando a valvula for
instalada enterrada.

O revestimento deve ser adequado ao fluido que passa pela valvula, do
ponto de vista de higiene e segurangca. Conforme a Portaria 036 do
Ministério da Saude o produto empregado deve ser atdoxico, ndo pode
propiciar o desenvolvimento de fauna microbiolégica e nado deve provocar
turbidez, coloracdo, gosto ou odor a agua com a qual pode estar em
contato.

O fabricante da valvula deve adotar controles de fabricacdao e emitir
respectivos relatérios, para assegurar a espessura e a qualidade do
revestimento.

3.4.3 REVESTIMENTO DA CUNHA

3.5

3.5.1

A cunha de ferro fundido deve ter revestimento uniforme de EPDM,
resistente as condicbes de uso e operacgbes de abertura e fechamento da
valvula.

Recomenda-se a aplicagcdao de ensaios de rotina que incluam a verificagao
pelo processo de “faiscamento” durante a fase de aplicagdo do
revestimento.

REQUISITOS ESPECIFICOS
MATERIAIS

Os materiais empregados na fabricacdo dos componentes das valvulas
devem atender ao especificado na tabela a seguir.

Denominagéao Material

Ferro fundido com grafita esferoidal (nodular) FE-

Corpo, porca de fixagado, tampa, 42012 da NBR 6916

suporte e volante ou cabegote

Ferro fundido nodular FE-42012 da NBR 6916
Cunha revestida integralmente com elastémero sintético
EPDM

11
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Haste Aco inoxidavel AISI 420
Bucha e porca de manobra Liga de cobre com teor maximo de 5% de chumbo
Anel entre haste e porca Chloroprene

Anéis o-ring e anel entre tampa Elastémero tipo NBR

e porca
Anel de vedacao Aco inoxidavel AISI 304
Anel da bucha e anel de deslize Poliamida tipo 6-6 (Nylon)
Anel de vedagdo da tampa Elastdmero sintético EPDM
MARCACAO

As valvulas devem trazer no corpo, marcado em alto-relevo, no minimo, o
gque segue:

- Diametro nominal (DN);

- Pressédo nominal (PN 10);

- Nome ou marca de identificacao do fabricante da valvula e da fundicao;

- Série métrica a qual pertence: 14 da ISO 5752;

- Indicacdo do ano de fabricagdo e cdédigo que permita, no minimo, a
rastreabilidade do fundido.

TESTES

As valvulas gaveta com cunha em borracha devem resistir a um ensaio
hidrodinamico, com um minimo de 300 ciclos completos de abertura e
fechamento, sob uma presséo superior a 80% da pressao de trabalho.

Apds a conclusdo dos 300 ciclos, com a gaveta fechada, a valvula deve
apresentar-se sem vazamentos.

Todas as valvulas gaveta e seus componentes de ferro fundido ductil
devem ser analisados visual e dimensionalmente de modo a garantir o
atendimento das condicbOes estabelecidas nesta especificacao.

Todas as valvulas devem ser ensaiadas com agua, pelo fabricante, nas
pressdes indicadas na tabela a seguir.

Pressdes de Ensaio H
Pressao de I
trabalho (Mpa)
(fluidos até
60°C)
14 1

Série

As pressdes do ensaio hidrostatico devem ser atingidas gradativamente,
nao sendo admitida a presenca de ar no interior da valvula durante o
ensaio.
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O ensaio hidrostatico do corpo deve ser realizado antes da aplicagado da
pintura, com as extremidades da valvula fechadas e o obturador na
posicao aberta, aplicando-se a pressdo indicada na tabela anterior.
Durante o ensaio ndo sao admitidos vazamentos ou exsudacgdes.

O ensaio de estanqueidade da sede deve ser realizado ap6s a pintura final
da valvula.

Com a valvula presa por uma extremidade e a outra aberta para inspecéao,
aplicar a pressao estabelecida na tabela anterior, ndo se admitindo sua
prensagem. Repetir o ensaio alternando o lado da sede.

A duracdo minima do ensaio do corpo e da sede deve ser conforme tabela
seguinte:

Duracao dos Ensaios

Duracdo minima do ensaio (s)
Didmetros nominais
Corpo Sede
DN 50 a DN 80 30 30
DN 100 a DN 150 60 60
DN 200 a DN 300 120 120

INFORMACOES TECNICAS A SEREM APRESENTADAS COM A
PROPOSTA

A proposta deve conter todos os dados e elementos necessarios a sua
apreciagdo em confronto com a presente especificacdo, sendo considerada
essencial a apresentacao do a seguir relacionado:

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

b) Informagdes Técnicas
- tipo de valvula;
- descricado do funcionamento;
- pressdes de trabalho;
- pressbes de vedacéao;
- pressdes de teste;
- vazoes maximas de vazamento;
- materiais e especificagbdes utilizadas;
- torque maximo de acionamento;
- descricdo completa das instalagcdoes de teste;
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- descricao completa do sistema de pintura e especificagcbes dos
materiais utilizados.

PROTEGAO E PREPARO PARA EMBARQUE

Todos os equipamentos e materiais a serem fornecidos deverdo ser
encaixotados, engradados, ou de algum modo protegidos completamente
durante o embarque, desembarque, transporte, manuseio e
armazenamento, de tal modo que ndo ocorram avarias por negligéncia
nestas operagdes.

VENTOSAS DE TRIiPLICE FUNGCAO
GENERALIDADES

Estas especificagdes tratam dos requisitos minimos necessarios que
deverao atender as ventosas a serem instaladas em linhas adutoras.

Cada proponente deve apresentar em sua proposta trés cépias de
especificacbes completas, dados, desenhos detalhados e partes de
catalogos descrevendo inteiramente as ventosas.

Os dados devem incluir informacbdes completas quanto a materiais, pesos
e dimensdes.

O Fabricante de cada tipo de ventosa deve ter experiéncia no projeto e
construgdo das ventosas que se especificam, e deve ter fabricado
ventosas com as bitolas e em condi¢cdes semelhantes as especificadas e
que tenham apresentado funcionamento satisfatério por um periodo nao
inferior a dois anos.

O Fabricante ou Fornecedor das ventosas deve garanti-las contra projeto
imperfeito ou inadequado, montagem imprdépria, mao de obra ou materiais
defeituosos, vazamentos, quebra ou qualquer outra falha por um periodo
minimo de cinco anos.

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

As ventosas devem ser fabricadas em tamanho e bitolas "standard" de
modo a permitir sua substituicdo, quando necessario, a qualquer tempo.
Pecas semelhantes devem ser intercambiaveis.

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

DISPOSICOES BASICAS DE PROJETO

As ventosas devem ser projetadas para garantir um perfeito funcionamento
das linhas adutoras, tendo como finalidade especifica:

14



4.3

ODESO

'''' P D0 o HOP

e expelir adequadamente o ar deslocado pela agua durante o enchimento

da tubulacgao;

e admitir quantidade suficiente de ar, durante o esvaziamento da linha;
e purgar automaticamente o ar que venha a formar-se com a tubulacdo em

operacgao.

As ventosas sdo constituidas, basicamente, de um corpo, tampa, flutuador
e anel de vedacao, e podem ser do tipo simples efeito ou triplice funcao.

O compartimento principal do corpo, no caso das ventosas de triplice
funcdo, deve ter dimensdes compativeis com o didmetro nominal da
ventosa. Esse compartimento deve alojar um flutuador 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 compartimento. No momento em que o ar tenha sido eliminado, a
agua deve alcancar o flutuador, deslocando-o para cima, de encontro a
respectiva abertura. Assim, a ventosa fecha-se automaticamente. A propria
pressao interna deve manter o flutuador contra a sua sede.

Em caso de drenagem da adutora ou quaisquer outras condigbes que
provoquem uma reducdo da pressao interna, a pressdo atmosférica,
auxiliada pelo peso proprio do flutuador, deve provocar a admissao do ar,
evitando a criagdo do vacuo.

Para retirar o ar que venha a se acumular nos pontos altos com a adutora
em carga, deve ser previsto um compartimento auxiliar onde se aloja um
flutuador menor, com peso suficientemente grande para que a pressao nao
o mantenha contra o pequeno orificio do niple de descarga do
compartimento auxiliar.

As ventosas de triplice fungdo devem ter as extremidades em flanges
conforme a norma ABNT-NBR-7675, com dimensdes e classes adequadas
as pressdes de servico e teste, conforme indicado nas relagdes de
materiais e desenhos de projeto.

DISPOSICOES CONSTRUTIVAS DE PROJETO

Os materiais a serem empregados na fabricagcdo das ventosas devem
permitir um acabamento e uma montagem perfeita em todas as suas partes
e assegurar 6timas CONDICOES de funcionamento.

Os materiais a empregar sdao os seguintes:

a) Ventosas de Triplice Funcgao

Corpo ferro ductil ABNT-EB-585 (FE-3817)
Tampa ferro ductil ABNT-EB-585 (FE-3817)
Niple de descarga latdo

plastico especial para DN 50 e aluminio
para DN 100 a 200

Flutuador menor Borracha

Flutuador maior
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TESTES

Todas as ventosas devem ser testadas hidrostaticamente, com pressao de
ensaio de 2,7 MPa, ndao devendo haver vazamentos, nem apresentar
evidéncia de falha estrutural e exudacodes.

INFORMACOES TECNICAS A SEREM APRESENTADAS COM A
PROPOSTA

A proposta deve conter todos os dados e elementos necessarios a sua
apreciagcao em confronto com a presente especificacdo, sendo considerada
essencial a apresentacdo do abaixo relacionado:

e dimensional completo das ventosas;

e cortes e vistas do conjunto;

e descrigcao do funcionamento;

e pressdes de trabalho;

e pressdes de vedacgéao;

e pressdes de teste;

e descrigcdo completa do sistema de pintura;

e especificacbes completas dos materiais utilizados.

PROTEGAO 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 prepara-las para embarque, de tal
modo que ndo ocorram avarias que possam ser atribuidas a negligéncia do
fabricante, tanto no manuseio como no transporte.

As partes flangeadas devem ser protegidas com flange cego de madeira
prensada tipo "Eucatex", "Duratex", ou similar.
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