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CETESB FILTROS DE PRESSAO E7.620
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1 OBJETIVO

1.1 Esta Norma fixa as caracteristieas construtmvas minimas ex1g1vels para o re
Cebimento em fabrica de filtros_de pressad utilizados para tratamento de agua.

1.2 Esta Norma se ap11ca aos filtros nos quais o _processo de f11tragao se reali
za sob pressao superior a da coluna de agua do proprio filtro e cujo meio f11tran

-

te @ constituido de material granular,

2 REFERENCIAS

Na aplicagio desta,Norma pode’Ser necessario consultar:

a) da ABNT,
- P-NB-109 - Prdjeto esConstrugao de Vasos de Pressao Soldados nao Sujeitos
a Chamaj / _ \
- PBglé = Rosca Whitworth Gas.
b) da CETESB}
- M4.550 | —-_Boecais Distribuidores de Agua de Lavagem de Filtros;
~ M&4.500/ = Material Filtrante ~ Areia;
- M4J520 - Material Filtrante - Seixos.
c) da ANSI,
- B16.5 - Steel Pipe Flanges and Fittings;
- B16.9 - Factory-Made Wrought Steel Buttwelding fittings;
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d) da SSPC,
- SP5-63 - White Metal Blast Cleaning;
- SP6-63 -~ Commercial Blast Cleaning;
- Vis 1-67T - Pictorial Surface Preparation Standards for Painting Steel
Surfaces.
DEFINIGOES

Para os efeitos desta Norma é adotada a definigao 3.1.

3.1 TFiltro de Pressao

Tanque contendo material filtrante no qual se realiza a@yfiltragao sob pressao hi
draulica ( Ver Anexo).

4 CONDIGOES GERAIS

4.1. Condicoes de Utilizacao

Os filtros fabricados conforme esta Norma/se destinam a funcionar em regime con
S n
tinuo.

4,2, Identificacao

4.2.1 0 filtro deve ser ‘provido de uma placa metallca, firmemente presa, conten
do indelevelmente marcadas, no mimimo, as informagoes relacionadas a seguir:

8) a expressao. Filtro {de Pressao,
b) razao soc1a1 e enderego)do fabricante;
c) pressao maxima de trabalho e taxa de filtragao max1ma,
d) modelo e/ou tipo de fabrlcagao, de acordo com o catalogo do fabricante;
e) numero e/ou letraspde fabrlcagao ou de serie;
f) mes e ano de fabrlcagao,
g) mes e ano de imicio de. .operagao ( a ser preenchido por ocasiao do ini
cio real);
h) peso em seryigo.

4.3 Inspecao e aceitacao

0 fornecedor deve apresentar ao comprador, para aprovagao, os desenhos do filtro
referentes a planta, fluxograma e conJunto. Devem tambem ser enviados ao compra
dor os manuais(de instalagao, operagao e manutengao do filtro. Estes documentos
e os desenhos de fabricacao de cada componente devem ser utilizados para a inspe
gao.

4.3.1% 0s filtros fabricados conforme esta Norma podem ser inspecionados pelo
comprador ou seu representante.
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4,3.1.1 O fabricante deve facilitar o livre acesso, do comprador ou seu repre
sentante, a todas as fases de fabricagao e a realizacao de ensaios.

4.3.1.2 A instalagao para a realizacao de ensaios deve estar sujeita a aprova
cao previa do comprador ou seu representante.

4.3.2 O filtro sera aceito se for constatado que cumpréléomptodos os requisitos
desta Norma.

5 CONDIGOES ESPECIFICAS

Nao sao consideradas partes integrantes do filtro, para fins desta Norma:

a) equipamento para bombeamento € v3lvulas;
b) qualquer construgao.civil ngpessiria para montagem,. e/ou funcionamento}

c) instalagoes elétricas e respectivos quadros de eomando.

5.1 Tanques de Chapa de acgo

5.1.1 Devem ser projetados e construidos ¢omo previsto em ABNT-P-NB-109 nas
suas partes pertinentes.

5.1.2 Os tampos podem ser do tipojjelipsoidal, torisferico, semisferico, conico
ou torinconico.

5.1.3 Os tampos devem ser rebordeados com excegao dos conicos e semisfericos.

5.1.4 A construgao dos tampes deve ser a partir de chapa inteiriga ou por sol
dagem de no maximo seis elementos-iguais.

5.1.5 Os diametros internospdevem ser escolhidos nos padronizados na ABNT-P-NB-
109.

5.1.6 Qualquer gecao feta dofjcostado cilindrico do tanque deve ter qualquer de
seus dois diametros pérpendifulares iguais, dentro de uma ‘tolerancia de + 0,57
em relagao ao diametro nomimal do projeto.

5.1.7 As dimensoes das diferentes partes devem ser aquelas de projeto, constan
tes nos desenhos/ aprovados pelo comprador.

5.1.8 As toleremcias nas medidas devem ser aquelas constantes nos desenhos apro
vados pelo comprador ou, na falta destas:

a) para diametros internos + 1% do previsto e nao maior que 13mm;
b) outras dimensoes: + 2% do previsto e nao maior que 25 mm.
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5.1.9 Cada tanque deve ser provido de, no minimo, treés olhais externos para mo
vxmentagao do equipamento. Deve tambem ser provido, no topo, de uma luva para
purga de ar.

5.1.10 A 1argura de cada anel deve ser igual ou superior a 1000 mm, admitindo-se
que num dos anéis esta dimensao seja inferior, quando necessario para a obten
cao do comprimento especificado do tanque. .

5.1.11 As soldas longitudinais de um mesmo anel devem ser _separadasientre si
por pelo menos 1000 mm. de distancia, medida na circunferencia.

5.1.12 As soldas longitudinais entre 2 anéis adjacente§ quaisquer devem - ficar
defasadas entre s1 de no minimo 300,

5.1.13 Todas as soldas devem ser por cordao continuo.

5.1.14 Todas as pegas passantes, soldadas, devem ter cordoes,.em ambos os lados
da peca transpassada.

5.1.15 Devem apresentar facilidade de acessogayqualquer parte de seu anterior
para exame, manutengao e limpeza, sendo que a menot dimensao interna das bocas

de visita nao deve ser inferior a 450 mm.

5.1.16 As soldas de aneis, entre aneis, de tampos ¢ entre tampos e parte cilin
drica devem ser do tipo topo a topo com penetragao e fusao total, sem trincas
mordedura ou porosidade visual.

5.1.17 Defeitos considerados reparavels, pelo comprador, devem ser corrigidos.
Qualquer defeito encontrado, em decorrencia da eliminacao de outro, deve ser re
parado integralmente.

0 comprador ou seu representante deve acompanhar a execugao de qualquer : reparo
de solda devendo realizar emsaio pox, liquidos penetrantes ou por particulas mag
neticas.

5.1.18 Por acordo entrel comprador e fornecedor pode ser verificada a qualidade
das soldas por ensalos~de radiografia, utilizando-se os padroes fixados em ABNT
P-NB-109 para comparagao.

5.1.19 Nao devem apresentar, qualquer vazamento ou deformagao quando ensaiados
hidrostaticamente £omo)disposto em 6.1.

5.1.20 A ligagao de flanges ao tanque deve ser atraves de tocos de tubo, solda
dos ao tanque.

5.1.21 Antes de receber qualquer revestimento, todas as soldas devem ter acaba
mento por esmerllhamento, lixamento, etc., de modo a eliminar quaisquer reentran
cias, saliencias, respingos, etc.
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5.1.22 O revestimento protetor interno deve ser conforme um dos seguintes sis

temas.

5.1.22.1 O sistema 1 compreende as seguintes etapas:

5.1.22.2

5.1.23 0
temas.

5.1.23.1

5.1.23.2

a)
b)

c)

preparagao da superficie por jateamento abrasivo ao metal branco,
conforme SSPC-SP5-63 e padrao visual SSPC-Vis 1-67T Sa3;

aplicagao de duas demaos de composigao epoxi_de dois componentes ri
ca em zinco ( 927 Zn na pelicula) formandd peliculagseca com espes
sura minima de 75 um por demao;

aplicagao de composigao de alcatrao apoxi formando pelicula . seca
com espessura minima de 150 ym  por demao.

O sistema 2 compreende as seguintes etapas:

a)
b)

c)

preparacao das superficies por jatgamento abrasivo ao grau comer
cial, conforme SSPC-SP6-63 e padrao wisual SSPC-Vis 1-67T Sa2;
aplicacao de uma ou duas demaos de alcatrao epoxi, formando: pelicu
la seca com espessura minima de 300 um;

aplicacao de duas demdos de esflaltegborxracha clorada nao saponifica
vel, formando pelicula seca com espessura minima de 30 um por demao.

revestimento protetor externo_deve ser conforme um dos seguintes sis

O sistema 1 compreende as seguintes etapas:

a)
b)
c)

d)

preparacgao da superficie por jateamento abrasivo ao grau comercial
conforme SSPC-SP6-63 e padtao visual SSPC-Vis 1-67T Sa2;

uma demdo de tinta_zareao-oleo de linhaga, formando pelicula seca
de 35 um a  50um; :
uma demao de tinta intermedi@ria com pigmento misto zarcao- Oxido
de ferro e veiculo de resina alquidica e oleo de linhaga, formando
pelicula seca de'25 um a/ 35 ym;

acabamento cdm duaghdemaos’ de esmalte sintetico semi-brilhante for
mando pelicula seca de'25 ym a 35 um por demao. A Ultima demao
deve ser necessariamente a pistola.

0 sistema /2ppcompreende as seguintes etapas:

a)
b)
c)

preparécao da superficie por jateamento abrasivo ao grau comercial
conforme SSPC-SP6-63 e padrao visual SSPC-Visl-67T Sa2;

duag’ demaos 'de zarcao-cromato de zinco formando pelicula seca de
35/1um A 50 fm . por demao;

acabamento comg mo sistema 1.

Naflexeducdo dos revestimentos protetores, interno protetores, inter

b . —_—
nos. e externos, devem ser observadas as recomendagoes dos fabricantes
das tintds utilizadas, nos assuntos aqui nao abordados.

5.1.24 Por deordo entre fornecedor e comprador podem ser utilizados outros sis

temas de protecadpdas superficies interna e/ou externa.

5.2 Material filtrante‘

5.2.1. O tipo, o numero de camadas, e a altura e granulometria de cada camada de
vem ser estabelecidas pelo fornecedor com base em ensaios em filtro piloto e/ou



s M A U o T o NG W B I T AT s e e T

6 ‘ CETESB/E7.620

com base em experiencias anteriores. Todos estes dados devem obrigatoriamente
constar das " Propostas de Fornecimento ".

5.2.2 Os seixos devem atender aos requisitos estabelecidos em CETESB M4.520.

5.2.3 A areia deve atender aos requisitos estabelecidos em CETESB M4.500.

5.2.4 De comm acordo entre comprador e fornecedor podem ser wtilizados™~ outros
materiais filtrantes cujas caracteristicas fisicas, quimicas e grapulometricas de
vem ser estabelecidas por acordo entre as partes.

5.3 Bocais .. distribuidores de Egua de lavagem

Os bocais distribuidores de agua de lavagem, quando utlllzados, devem ser como es
pecificado em CETESB M4.550. Devem ser facilmente substituiveis.

5 4 Roscas .

As roscas devem ser conforme ABNT PB-14.

5.5. Flanges

5.5.1 Os flanges de ago, devem ser conforme ANSI B,16.5, classe 150 ou superior.

5.5.2 Os flanges de. ferro fundido dévem ger conforme ABNT-PB-15 e ter espessura
de acordo com ABNT PB-37.

5.6 Ligacoes

5.6.1 Devem ser flangeadaspou rosqueados para diametro nominal de ate 80 mm.

5.6.2 Devem ser flangeadas ou rosqueadas para diametro nominal acima de 80 mm.

5.7 Manometros

Devem ser de diametro/ naoWinférior a 100 mm e previstos para trabalhar no tergo
-medio da escala.

6 ENSAIOS

6.1 Ensaio Hidrostatico dos tanques

0 tanque deve ser_ ensalado hidrostaticamente como disposto na ABNT-P-NB-109 a
1,5 vezes a pressao maxima de servigo, antes de receber qualquer tipo de revesti
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mento.

6.2 Ensaios de outros componentes

Devem ser realizados conforme a norma especifica do componente em questao.
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ANEXO - ESQUEMA DE UM FILTRO DE PRESSAO
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