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1 OBJETIVO
Esta Norma fixa as condigbes exigliweis para o recebimento de vento

sas de ferro fundido, ag¢o fundido/ou ago soldado.

2 NORMAS COMPLEMENTARES
Na aplicagao desta Norma e mecessario comsultar:
a) do SINMETRQ,
NBR 6414 # Rosca Whitworth Gas - Padronizagao

NBR 7669 ~ Comexaogde ferro fundido cinzento - Padronizagao

NBR 7675 3pConexad de ferro fundido ductil - Especificagao
b) da ABNTs '
NB-1409 - Projeto e construcao de vasos de pressao soldados
nao sujeitos a chama - Procedimento
c) da CETESB,
E1.007 —“Walvulas - Classificacao

P3.340 - Selecao de valvulas e dispositivos de controle para

adutoras - Procedimento

3 DEFINIGOES

Para os efeitos desta Norma sao adotadas as definigoes de 3.1 a 3.20.
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3.1 Bico de descarga

Pega de borracha ou material similar, que comporta uma sede e um

orificio de admissao ou descarga de ar.

3.2 Bucha de reducao

Pega aplicada a base de uma ventosa simples com rosca para reduzir

o diametro do orificio de entrada.

3.3 Bucha de sede

Pegca de borracha ou material similar, equivalente ao bico de descar

ga.

3.4 Camara auxiliar

A de menor volume, em uma ventosa de duplo efeito, e que abriga o

flutuador de maior massa especifica.

3.5 Camara de pressao

Espago interno da ventosa, no qual se alojajum flutuador. Uma ven
tosa de duplo efeito possui duas cZmaras de pPessao: uma principal

e outra auxiliar,

3.6. Camara principal

A de maior volume, em uma ventosa delduplofefeito, e que abriga o

flutuador de menor massa especifican

3.7. Diametro nominal (DN)

Designagao numérica do tamanhe da ventosa, aproximadamente igual
ao valor absoluto do diamétro imtexrn® do orificio de entrada ex

presso em milimetros.

3.8 Flutuador

Corpo: de massa especifica menorique a de agua, que impele o obtura

dor ou atua como obturadeor.

3.9 Junta de vedacao

Guarnigao de borracha ou mgterial similar, aplicada entre o corpo

e a tampa da véntosa.

3.10 Nervura-guia

Elemento do comjunto de saliencias delgadas do interior da ventosa,

que orientam o deslecamento do flutuador com pequeno atrito.

3.11 Orificio de descarga

Abertura na parte superior da ventosa, por onde se produz a admis

sao ou descarga de ar.

3.12 Orificio de entrada

Abertura na base da ventosa, por onde se da a admissao de ar e agua.
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3.13 Pressao nominal

Pressao maxima de agua fria para a qual a ventosa foi projetada.

3.14 Pressao de trabalho

Pressao maxima de utilizagao da ventosa. O mesmo que pressao de ser
vigo,
3.15 Sede

Superficie localizada no interior da ventosa, sobke 4 qual assenta

o obturador ou o flutuador para impedir a sailda de' &@gua.

3.16 Ventosa
Aparelho automatico que libera ar de umaftubulagzao, sem perda de

agua, e permite a enttada de ar em uma tububacao quando a pressao

interna desta se torna inferior & atmosferica (ve®(CETESB E1.007).

3.17 Ventosa de duplo efeito

Ventosa formada essencialmente por duas camaras de pressao e dois
flutuadores, e que combina as fungoes de Wentosas de pequeno e de
grande orificio (ver CETESB P3,340 e Figura 2).

3.18 Ventosa de pequeno orifigio

Ventosa simples, cujo orificio de descarga tem diametro com valor

maximo de 10 mm.

3.19 Ventosa de grande orificia.

Ventosa simples, cujo orificio de descarga tem diZmetro com valor

acima de 10 mm.

3.20 Ventosa simples

Ventosa formada esgencialmente por uma camara de pressao e um flu

tuador (ver Figumna 1).

4 CONDICOES GERAIS

4,1 Tipos

As ventosasgl devem corresponder aos seguintes tipos:
a) veéntosa simples, com pequeno orifieié de descargai
- diametro do orificio de descarga@.seeceesescssssate 10 mm}
-Ediametro do orificio de entrada.e.ceceveecesescaté 80 mm;
b) wventosa simples, com grande orificio de descarga:
-~ digmetro do orificio de descarga .e.e.e.s..mais de 10 mm;
- diZmetro do orificio de entrada ....eececececs.ate 80 mm;
¢c) ventosa de duplo efeito:

- diametro do pequeno orificio de descarga ......ate 10 mm;
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- didmetro do grande orificio de descargavee.se....mais de 10 mm;

- diametro do orificio de entradaisesecesess.ate 250 mm;

4.2 Classes de pressao

As classes de pressao permitidas para a ventosa sao PN 10, PN 16,

PN 20 e PN 25.

4.3 Generalidades

4.3.1 As ventosas podem ter, mna base, uma bucha de reduéao, desde

que compativel com o orificio de descarga e apovadalpelocomprador.

4.3.2 As ventosas devem apresentar facilidade de acesso a qualquer

parte de seu interior para exame, manutencao e limpezd.

4.3.3 0 acoplamento de uma ventosa podegsetx apresentado dentro da
seguinte alternativa: '
a) com roscaj;

b) com flénge.

4,3.4 As ventosas de DN igual ou Superifor a 50 devem ser sempre

flangeadas.

4,4 Materials

As especificagoes dos materiadis empregados na ventosa devem ser

aprovadas pelo comprador.

.5 Fabricacao

4
4.5.1 Todos os componentes da ventosa, qualquer que seja seu tipo

e tamanho, devem ser fabricados com tolerancias dimensionais que

assegurem a intercambiabilidade na montagem,

4.6 Ventosa de acofsoldado

4,6.1 As pegas dé aco/flaminado, sejam chapa calandrada ou tubu

lares, nao devem ter d8oldas circunferenciais nas extremidades.

4.6.2 Todas alé soldas devem ser de cordao continuo.

4.6.3 Todas{as pggas passantes de ago soldado devem ter cordoes em

ambos os lados da& peca transpassada.

4,6,4 As soldas, emlgeral, devem ter penetracao e fusao total, sem

trincas, mordeduras ou porosidade visivel.

4,6.,5 Antes de receber camada protetora de qualquer tipo, todas as

soldas devem ter acabamento adequado, de modo a eliminar reentran

cias, saliencias, respingos, etc.
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4.7 Marcacao

4,7.1 As ventosas devem trazer no corpo a marca ou simbolo do fa

bricante, o diametro nominal (DN) e a classe de pressao.

4.7.2 Marcas adicionais nao previstas, tais como nimero de catalo
go, numero de modelo, nuUmero de patente, data de fabricagao, etc.,
sao permitidas desde que nao causem confusao cém as ciltiadas em
4.7.1.

4.8 Caracteristicas visuais

4,8.1 As pecas fundidas devem ser isenta$S de porosidade, cavida
des produzidas por gases, rebarbas, inclusces de areia, escamas de
oxidagao, trincas e outros defeitos que sejamijulgados prejudi
ciais,

4.8,2 As superficies usinadas devem apresentar um acabamento uni

. ~
forme e isento de arranhoes, cortes ou mossas.

4.8.3 As superficies de contacfo entr¥emo flutuador, ou o obtura
P » a

dor, e a sede devem ser suficientememte lisas para proporcionarem

estanqueidade a ventosa.

4.,8.4 As superficies intermaspdo corpo e tampa(s) devem receber
um tratamento mecanico def remogao de impurezas e de excrescencias

anormais.,

4,9 Caracteristicas dimensienais

.9.1 O dimensionamento'do flange da base deve obedecer a NBR

- —————

7669 ou a NBR 7675,

4.9.2 As dimensodes e tolerancias das roscas devem obedecer a NBR
6414.

4.10 Caractefistigas de/montagem

4,10,1 Os parafusospda(s) tampa(s) devem receber um aperto 'sufi

ciente para asgsegurar a estanqueidade do aparelho.

4.10.2. Juntofa base da ventosa, podera ser instalada uma torneira
de 6,35 mm para verificagao do funcionamento em uso e tomada de

pressao.

4,11 Esclarecimentos da ordem de fornecimento

Na ordem de fornecimento devem constar os seguintes itens:
a) designagao desta Norma; v
b) tipo de aparelho;

¢) diametro do(s) orificio(s) de descarga;
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{d) diametro do orificio de entrada;
e) tipo de acoplamento;

f) classe de pressao.

4.12 Pintura, acondicionamento e embalagem
4,12,1 As partes ferrosas da ventosa, exceto aquelas usinadas ou
protegidas por zincagem, devem ser pintadas apos limpeza por proces

so mecanico adequado, secagem e remocao de graxa ouloleok

4.12.2 Apos a inspegao, o fabricante deve preparar as - -ventosas
aprovadas para o embarque, de modo a evitar agpossibilidade de da

nos nas partes internas e extermnas, durante 0 trangpo¥te e a armaze

nagem.

4.12.3 Primeiramente, toda a agua remanescente dosiensaios ~ deve

ser esgotada das ¥entosas, sendo estas & seguir‘enxutas e limpas.

4,12,4 A abertura da base deve ser fechada),c¢om flange cego de ma

deira ou material equivalente.

4.12.5 As aberturas, lisas ou rostcadas, devem ser protegidas por

tampad de madeira ou material equiwalente.

4,12,6 As partes usinadas, lisas ou rose@das, quando expostas, de

vem ser protegidas com graxa @nti-exido.

4.12.7 Os componentes constituidos por materiais nao metalicos de
LR XA P

vem ficar isentos de graxa dejqualquer especie.

4.,12.8 O madeiramento das' ecaixas ou engradados deve apresentar re

sistencia suficiente contra 08 embates eventuais do transporte.

4.12,9 A embalagem deve Berpindividual e exibir a indicagao conven
cional de transporte do aparelho na posigao de p&, recomendavel pa

ra que os flutuaddres n@o sofram choques violentos.

5 CONDIGOES ESPECIFICAS

5.1 Ensaios

5.1.1 Devemser/previstos os seguintes ensaios para vérificaggn da
qualidade da ventesa:

a) analise quimica e fisica das materias primas;

b) ensaio hidrostatico;

c) ensaio de estanqueidade do(s) flutuador(es):

d) ensaio da estanqueidade da ventosa;

e) ensaio de funcionamento do(s) flutuador(es).
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5.1.2 Os ensaios hidrostatico e de estanqueidade devem ser realiza

‘dos com agua limpa, a temperatura ambiente.

5.1.3 As ventosas nao devem ser pintadas antes dos ensaios previs
tos em (b), (d) e (e) de 5.1.1,

5.2 Analise das matérias primas

As matérias primas especificadas devem ser examinadasiatraves de
certificados de qualidade emitidos pelas usinas produtoras (certifi
cados de origem), de acordo com as normas pertinentes, ou examina

das diretamente por ocasiao dos ensaios.

5.3 Ensaio hidrostatico

5.3.1 Os eventuais vazamentos de agua atraves,dds paredes do corpo

e tampa(s) da ventosa serao verificades, por meio de ensaio hidrosta

tico.

5.3.2 A pressao do ensaio hidrostatico'deve ser equivalente a
pressao de trabalho aumentada dg '507.

5.4 Ensaio de estanqueidade dq(s)‘flutuador(es)

5.4.1 Para prevenir a utilizacgae de flutuadores com defeitos na

parede, tais como porosidadegepdescontinuidade de soldagem ou cola
gem, esses componentes degvem ser Submetidos a ensaio de estanqueida

de, separadamente da ventosa.

5.4.2 O ensaio consigte empsubméter o flutuador, durante 60 mi
nutos, no minimo, a uma pressao hidraulica externa, dentro de um

tanque completamente cheio)hd'agua., O valor da pressao de emnsaio de
ve ser atingido gradadtiwamente, a partir do valor da pressao atmos

ferica.

5.4.3 A presgl@do dofl ensaio de estanqueidade dos flutuadores & igual

3 pressao do emsaio hidfostatico da ventosa.

5.4.4 A falta, de estanqueidade e acusada pela eventual presenca de

agua no imterior do flutuador, o que se constata pela variagao de
massa oBservada entre duas pesadas, uma no inicio, outra no fim do

ensaio.

S.4.5 Antes de cada pesada, um flutuador molhado deve ser enxuga
do com papel absorvente, a seguir banhado em alcool e agitado ao ar

durante cerca de cinco minutos.,

5.5 Estanqueidade da ventosa

5.5.1 A vedagao da ventosa montada deve ser verificada por meio
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de ensaio de estanqueidade,

5.5.2 Para o ensaio de estanqueidade, a ventosa deve ser colocada

em positao vertical e sujeita 3@ agao exclusiva do empuxo recebido

pelo flutuador quando se introduz agua pela base.

5.5.,3 As. ventosas devem ser submetidas a ensaio de estanqueidade

sob a pressao de trabalho.

5.6 Ensaio de funcionamento

5.6,1 Este ensaio consiste em introduzir agua pela base)da ventosa,

em posicao vertical e sem tampa, por trées vez€s conseeutivas, e ob

servar o deslocamento total de subida e desdida dof{s) £lutuadores).

5.6.2 Os flutuadores devem deslocar-se livremente, ngd interior da

ventosa, sob & a¢do do empuxo da agua ougde seu proprio peso.

5,7. Unificagao dos ensaios

Os ensaios hidrostatico e de estanqueidade d& ventosa poderao ser

realizados em uma mesma prova e a pxessaospreVista em 5.3.2,

6. INSPECAOQ

6.1 As ventosas fabricadas conforme ‘e8t@ Norma podem ser inspecio

nadas pelo comprador ou seu represenbante.

6.2 O fabricante deve permigtir o livre acesso do comprador ou seu
representante a todas as faseg)de fab¥icagcao e & realizagao de en

saios para fins de inspecaoh

ei

.

6.3 As instalacgOes para realiizacdo dos ensaios devem estar su

tas & aprovacao previa dogeomprador ou seu representante.

6.4 Cabe ao comprador verificar preliminarmente se as ventosas do

fornecimento satigfazem| as exigencias desta Norma quanto ao tipo,

dimensoes, materiais,/acabamento, ensaios, marcacao.

6.5 Por acordollentre comprador e fornecedor, a qualidade das  sol
das podera seff verificada através de ensaios radiograficos, utili

zando-se os/padroes fixados na ABNT NB-109.

6.6 A inspecao dewve constar, no minimo, das seguintes partes:
a) exame das matéerias primas;
b) exame; visual;
c) exame dimensional;
d) exame do revestimento;
e) ensaio hidrostatico;

f) ensaio de estanqueidade do(s) flutuador(es);}
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g) ensaio de estanqueidade da ventosa;

h) ensaio de funcionamento do(s) flutuador(es).

(o)

.7 As ventosas devem ser inspecionadas individualmente com 'rela

ao a todos os requisitos previstos nesta Norma.

[ N o]

.8 Nenhum defeito que aparecer durante a fabricagao ou ensaios

podera ser reparado sem o expresso consentimentolidogpeomprador ou

seu representante.

6,9 A execugao de qualquer reparo de solda deve ser - cacompanhada
pelo comprador ou seu representante e devé includr a )cverificagao

por ensaio de liquido penetrante.

7 ACEITAGAO E REJEIGAQ

7.1 A ventosa sera aceita se cumpri®), com toddd os requisitos des

ta Norma,

7.2 No ensaio hidrostatico, quallfier componente da ventosa que
apresentar vazamento através d@s parédes§) sera rejeitado definitiva

" mente,

7.3 No ensaio de estanqueidade“de,fldtuadores, os que sofrerem in
filtragao de agua atravesgda patede serao rejeitados definitivamen

te.

7.4 No ensaio de estanqueidade, jgqualquer aparelho que apresentar
vazamento em juntas, bicos depdescarga ou buchas de sede:sera re
jeitado, mas podera ser Becuperado, a criterio do comprador ou seu

representante,

/ANEXO
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ANEXO - FIGURAS
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