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COLETOR DE PO
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1 OBJETIVO

1.1 Esta Norma fixa as caracter{sticas minimashexigfveis para o recebimento de
Coletores de PG.

‘1.2 Esta Norma se aplica a coletores de polcom gabinete construido em chapas de
ago e destinados a coleta de pSy de cal, de compostos de fluor ou de carvao ati
vado em Estagoes de Tratamento de Agua.

2 REFERENCIAS
Na aplicacdo desta Norma pode)ser necessario consultar:
a) da ABNT:
- EB-120 - Motores Elétficos de Indugao;
b) da SAE:
= J40o3f - Lhemical Compositions of SAE Carbon Steels;
c) da SSPC: |

- SP5-63T, - White/Metal Blast Cleaning;

- SP6#63T  \- Commercial Blast Cleaning;

- Vig 1-67T =_Plctorial Surface Preparation Standards for Painting Steel
Surfaces;

d) da AWWA: ;
- € 208-59 =Dimensions for Steel Water Pipe Fittings.

3 DEFINICOES

Para os efeitos desta Norma sao adotadas as definicoes de 3.1 a 3.4, ver Figura,
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3.1 Coletor de po

Equipamento constituido de um gabinete, de sistema de exaustio e de sistema de
filtragem, destinado a coleta e armazenamento de po, desprendido durante o carre
gamento de silos, dosadores e extintores de cal.

3.2 Sistema de exaustao

Sistema constituido por motor eletrico, exaustor, tubulacao de ‘succad e coifa,
destinado a promover a sucgao do po no local de seu manuseio.

3.3 Sistema de filtragem

Sistema constituido por filtros, destinado a reter as(partfculas de p6 succiona
das pelo sistema de exaustao.

3.4 Vibrador mecanico |

Dispositivo destinado a promover por meio de vibragao, 6 desprendimento do po re
tido nas superficies dos filtros.

4 CONDICDES GERAIS

4,1 Condicoes de utilizacao

0s coletores de po, fabricados segundo esta Norma se destinam a funcionar com
compostos secos de fluor, po de cal ou de carvao ativado.

4,2 tidentificacao

0 coletor de po deve ser provido de,placa metalica de identificacao, coloca no
gabinete em local de facil acesso e wisibilidade, na qual devem estar gravadas
de forma indelével no mfnimo,as seguintes informagoes: '

a) a expressao ''Coletor de P6'%;

b) razao soclial e ehdereco do fabricante;

c) tamanho nominal _de acordo com esta Norma;

d) vazao de exaustao em'm /min'

e) modelo ou tipo de fabrlca;ao, de acordo com o catdlogo do fabricante;
f) nimero ou letras de fabricacao ou de série;

g) ano de fabri€agao.

4,3 Inspecao e aceitagao

4,3.1 Os coletores de po fabricados conforme esta Norma podem ser inspecionados
pelo comprador ou seu representante.

4.,3.1.1 0 fabricante deve facilitar o livre acesso, do comprador ou seu repre
sentante a todas as fases de fabricagao.

4,3.2 0 coletor de po sera acelto se for constatado que cumpre com todos os re
quisitos desta Norma.
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5 CONDICBES ESPECTFICAS

5.1 Caracterfsticas de construcao

5.1.1 Gabinete

5.1.1.1 . Deve ser construido de chapas de ago soldadas.

5.1.1.2 Deve ser de chapa de ago carbono conforme norma SAE J403f e, quando ne
cessario reforgcado por estrutura do mesmo material.,

5.1.1.3 Todas as soldas devem ser por cordao continué. As pecas passantes de
vem ser soldadas de ambos os lados da peca transpassadas :

5.1.1.4 As soldas devem ser do tipo topo a topo com penetragao e fusao total e
sem trincas. ’

5.1.1.5 Antes de receber qualquer tinta, as soldas devem ter acabamento por es
merilhamento, |ixamento, etc., de modo a eliminar quaiSquer reentrancias, sallen
cias, respingos, cantos vivos, etc.

5.1.1.6 Deve ter rigidez suficiente para evitar qualquer deformacao durante o
?uncionamento, manutencao, transporte ou movimentacao do aparelho.
¢ ¢

5.1.1.7 Deve ter uma tampa localizada na parte frontal, para permitir o acesso
aos Tiltros, ao mecanismo de vibragao, qualquer reglao Interna ao gabinete.

5.1.1.8 A tampa frontal, deve ter /bordas emolduradas e ser totalménte vedada
por Juntas ou retentores de borracha.

5.,1,1,9 Deve ter na sua parte inferlor, recipiente de armazenamento do po, ©
qual, pode ser aberto para limpeza, independente da abertura da tampa frontal do
gabinete.

5,1.1.10 Deve ser provido,quando possfvel de algas de levantamento para facili
tar o transporte e manuselo do aparelho,

5.1.1.11 0 gabinete pode ser,construido de modo a ser montado diretamente sobre
o silo ou tanque, ou ser do tipo remoto.

5.1.2 Sistema de exaustao

'5,1.2.1 No sistema motor elétrico-exaustor, a transmlssao pode ser por acopla
mento direto, ou por luva.elastica. Juntas rfgidas sao aceltaveis desde que nao
haja possibilidade de/desalinhamento entre os eixos do motor-elétrico e do exaus
tor.

5.1.2.2 0 motor elétrico, deve satisfazer as seguintes caracterlsticas:

a) atender aos requisitos da norma ABNT EB-120 Motores Elétricos de In
dugao, ser totalmente fechado, a prova de explosao, isolamento clas
se B, e dotado de mancais de rolamentos;

b) poténcia nominal minima, conforme Tabela:
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Vazao minima Poténgia nomi | yo pnfrice de Area de fil
Tamanho em m3/min nal minima do . tragem my
- filtros de -
nominal (sem tubula motor eletrico manaa nima
~ ¢ao e coifa) (cv) ‘mang (m2)
1 R 1/4 10 3
2 17 1 10 3

5.1.2.3 0 exaustor deve satisfazer as seguintes caracter{sticas:

a) deve ser do tipo centrffugo comymotor de palhetas radiais;

b) mancais de rolamentos de esferas com blindagem contra penetracao de
po;

c) rotor balanceado dinamicamente;

d) vazao mfnima conforme Tabela,

5.1.2,4 A tubulagao de sucgao e a coifa devem satisfazer as seguintes caracte
rlstlcas.

a) ser construida em aco carbono conforme norma SAE J403f;
b) ser construida flangeada para permitir facil desmontagem;
~ ¢) ser construlda de tubes,cilindricos e retos tendo no minimo 1 metro
de distdncia entrefduas soldas circunferencials consecutivas; nas mu
dangas de direcao’ as pecas soldadas devem ser conforme a norma AWWA
C208-59;
d) as soldas devem satisfazer 5,1.1.3 a 5.1.1.5.

5.1.3 Sistema de filtragem

5.l.3.| Deve ser constituido de filtros em forma de mangas, abertos na parte in
ferlor e fixados na partepsuperior so sistema vibrador.

5.1.3.2 As mangas devem ser fixadas internamente ao gabinete, na forma vertical
de modo que o po fetido em sua superficie seja armazenado no reservatorio infe
rior do gabinete pela acao da gravldade, ou despejado no proprio silo ou tanque.

'5.1.3.3 O0s filtros 'devem ser constituidos em tecidos com abertura de malha sufi
clente para réter, as partfculas de pd em cada caso de aplicagao.

5.1.3.4 0ftecido dosgfittros deve resistir ao.ataque do p6 de carvao ativado,
po de callou de/compostos de fluor, conforme o caso de aplicacao.

5.1.3.5 O numero,.de filtros da manga e a area total de filtragem deve ser con
forme Tabela.

‘5,2 Revestimento e pintura

" 5.2,1 Todas as superflcies internas do gabinete em contacto com o pd, bem como
das tubulagoes, exaustor e colfa, devem receber revestimento protetor.
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5,2,1.1 No caso do aparelho operar com compostos de fluor, o revestimento pro
tetor deve compreender as seguintes etapas:

a) preparo da superffcie por jateamento abrasivo ao metal branco confor
me SSPC-SP 5-63T e padrao visual Vis 1-67T Sa3; .

b) duas demaos de primer epoxy oxido de ferro-zarcao de 2 componentes,
formanando pelfcula seca de 50 u, no minimo, por demao;

c) trés dem3os de esmalte borracha clorada, formando/pelfcula, seca de
no mfnimo 50 u por demao. :

5.2.1.2 No caso do aparelho operar com carvao ativado, o revestimento protetor
deve compreender as seguintes etapas:

a) preparo da superflcie, por jateamento abrasivo ao metal ‘branco con
forme SSPC~SP-5 63T, e padrao visual SSPCAVis-1-67T Sa3; -

b) duas demaos de primer epoxy de 2 componentes, em tonalidade cuja pi
mentacao resista ao ataque alcalino, formandolpelfcula seca de no mi
nimo 50 pu por demao.

5.2.1.3 No caso do aparelho operar com po de cal,)o revestimento protetor deve
compreender as seguintes etapas:

a) preparo da superficie por jateamento abrasivo ao metal branco confor
me SSPC-SP-5 63T e padrao visual@SSPC-Vis 1=67 Sa3; -

b) duas demaos de primer epoxy del2 componéntes:com pigmentacao de oxl
do de ferro, formando pelfcula seca de 50 4 no mfnimo por demao;

c) duas demaos de composicao epoxy de dois componentes em tonalidade cu
ja pigmentacao resista ao ataque alcalino, formando pelfcula seca de.
no mfnimo 50 u por demao.

5.2.2 Todas as superflcies externas do gabinete, tubulagoes e coifa, devem rece
ber revestimento protetor conforme um dos seguintes sistemas: '

'6.2.2.1 Sistema 1 = compreendejas seguintes/etapas:

a) preparo da superflcie)por jateamento abrasivo ao grau comercial con
forme SSPC-SP 6-63T e padrao visual SSPC-Vis 1-67T Sa2;

b) uma demao de tinta zarc3o-Sleo de linhaga, formando pelfcula seca de
35 ua 50y ,

c) uma demao de itinta Intermediaria com pigmento misto zarcao-Gxido de
ferro e velcllo de resina alquldia e 6leo de linhaga, formando pell
cula seca de 25 ula 35 u; -

d) acabamentd com duas demaos de esmalte sintético semi-brilhante for-
mando pelfcula/seca dé 25 u a 35 u por demao, A ltima demao deve
ser necessariamente a pistola,

5.2.2.2 Sistema 2 - compreende as seguintes etapas:

a) preparo da superflfcie como no sistema 1;

b) duaspdemdos de zarcio-cromato de zinco formando pelfcula secade35 u
a 50 ulpor demao;

c) acabamentoicomo no sistema 1.

NOTA: Na execugao dos revestimentos protetores, interno e externo, de
vem ser observadas as recomendagoes do fabricante das tintas utiliza
das. -






