Decisao de Diretoria n°® 281/2016/P, de 20/12/2016 - Publicada no Diario Oficial do Estado de S&o Paulo —
Caderno Executivo | (Poder Executivo, Sec¢édo |), Edicao n® 126 (239) do dia 22/12/2016 paginas: 100 a 102.

CETESB E7.701

-

ESTAGCOES COMPACTAS PRE-FABRICADAS, TIPO SOB PRESSAO, PARA TRATAMENTO DE AGUA
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1 OBJETIVO

1.1 Esta Norma fixa as caracteristicas construgtivas minimas exigiveis para o re
‘cebimento em fabrica de Estagoes Compactas,pré=fabricadas para tratamento de agua
que trabalhem sob pressao.

1.2 Esta Norma se aplica as estagoes, tipo sob pressao, cuja finalidade seja a
produgao de agua potavel.

1.3 Esta Norma nao se aplica hos 'seguintes casos:

a) estagoes para,tratamento de aguas que exijam remogao de dureza;
b) éstagoes parad tratamento, de aguas que contenham substancias que lhes con

ferem qualidades que as tornam improprias para o consumo humano e cuja
remocao depende de processo especial.

NOTA: Por acordoentre comprador e fornecedor, a estagao podera ser provi
da dejacessoriosfou dispositivos que realizem um ou mais tratamentos
especificos porém, estes, devem obedecer suas normas especificas.

2 REFERENCIAS

Na aplicagao désta Norma pode ser necessario consultar:

a) da ABNT,
-PB- 110- Conexces de Ferro Maledvel - Classe 10;
-PB-15 - Conexoes para Tubos de Ferro Fundido Centrlfugado,
-P-NB-109 - Projeto e Construgao de Vasos de Pressao Soldados nao Sujeitos
a Chama;
-P-EB-182 - Tubos de Ago Carbono para Condugao de Fluidos;
-PB-14 - Rosca Whitworth Gas;
-EB-369 - Registros de Pressao para lnstalagoes Hidraulicas Prediais;
-EB-387 - Registros de Gaveta para Instalagoes Hidraulicas Prediais;
~-PB-37 - Valvulas de Ferro Fundido, de Gaveta Onica.
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b) da CETESB,
-E7.130 - Tanques de Preparacao de Solugao de Sulfato de Aluminio;

-M4.550 - Bocais Distribuidores de Agua de Lavagem de Filtros;
-E7.300 - Bombas Dosadoras, Tipo Diafragma;
-E7.411 - Misturadores para Solugoes ou Suspensoes;
-E7.620 - Filtros de Pressao;
-E2.160 ~ Rotametros.
c) da ANSI,

-B16.5 - Steel Pipe Flanges and Flanged Fittings;
-B16.9 - Factory-Made Wrought Steel Buttwelding Fittings.

d) da SSPC,

-SP5-63T - White Metal Blast Cleaning;

-SP6-63T - Commercial Blast Cleaning;

-SP10-63T - Near White Metal Blast Cleaning;

-Vis 1-67T - Pictorial Surface Preparatuon Standards“for Painting Steel
Surfaces.

3 DEFINICOES

Para os efeitos desta Norma sao adotadas as definigBes de 3.1 a 3.5.

3.1 Agua potavel , _
Agua que se enquadra dentro dos padroes de“potabilidade estabelecidos pela auto
ridade competente.

3.2 Estacao de tratamento de agua

Instalagao destinada a altepar. caracteristicas flSlcas e/ou quimicas e/ou biolo
glcas apresentadas por uma agua ou potencialmente presentes, consideradas inde
sejaveis, reduzindo-as a niveis)pré-estabelecidos. E designada abreviadamente
ETA;

3.3 Estacgao compactagpré-fabricada para tratamento de agua

Estagao de tratamento de agua cujas unidades sao construidas em fabricae depois
transportadas ao ldcal def seu uso. E designada abrevnadamente ETA compacta pré
fabricada.

3.4 Capacidadé nofiinal da ETA
Volume de agua que jpode ser tratada na unidade de tempo, pela ETA, de modo a en
quadra-la dentro dosgpadroes de potabilidade.

3.5 Unidades da ETA
Cada um dos elementos'em que um certo processo de tratamento se realiza.

3.5.1 Camara de mistura

Unidade na qual sao adicionados os reagente da floculagao. E também. chamada cama
ra de reagao.

3.5.2 Flocodecantador
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Tanque, com um conJunto de compartimentos e elementos, onde se realizam os proces
sos de floculagao e decantagao.

3.5.3 Filtro de Pressao
Tanque contendo material filtrante e acessorios no qual se realiza a filtragao sob
pressao hidraulica.

3.5.4 Conjunto para manobras
Conjunto de valvulas, conexoes e tubos interligados que permitem alterar - a vazao
e o sentido do fluxo da agua entre unidades e acessorioes da ETA.

4 CONDICOES GERAIS

4.1 Descricao do equipamento

4.1.1 Basicamente, o equipamento consta das unidades e acessorios relacionadas 3
seguir:

a) unidades:

-camara de mistura
-flocodecantador
-filtros

b) acessorios:

-tanques de preparagao dos reagentes

-agitadores para a preparagao das solugoes ou suspensoes dos reagentes
-bombas dosadoras

-rotametros

-manomet ros

-dispositivo regulader de vazao

-clorador

NOTA: Depedendo da qualiidade da agua bruta, e por acordo entre comprador
e forpecedor, podera ser dispensado o flocodecantador. No caso de
dispénsa do,flocodecantador recomenda-se que seja reservado 0 espa
¢o Suficiente para o caso de, no futuro, a qualldade da agua bruta
exigir afinstalacao desta unidade.

<

4.1.2 Nao sao consideradas partes integrantes da ETA, para fins desta Norma:

a) ofequipamento para bombeamento da agua bruta, quando necessario;

b) 6 equipamento para bombeamento da agua tratada, quando necessario;

c) “quialquer construcao civil necessaria para a montagem e/ou funcionamento;
d) instalacoes eletricas e respectivos quadros de comando.

L.1.3 Outros acessorios como comparador colorimétrico, aparelho para teste de
jarros, etc, devem ser objeto de acordo entre comprador e fornecedor e cada a
cessorio deve obedecer a sua norma especifica.

4.1.4 A ETA deve ser provida de dispositivo que permita regular a vazao e mante
-la constante em qualquer ponto desejado dentro da faixa de vazao para a qual
foi projetada.
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4,1.5 0 sistema de dosagem deve apresentar possibilidade de aplicar as solugoes
dosadas em pelo menos quatro pontos diferentes distanciados convenientemente, um
do outro, de maneira a permitir uma boa flexibilidade de operagao.

NOTA: Ver no anexo um esquema de uma ETA compacta pre-fabricada.

4.2 Condicoes de utilizacao
As ETAs fabricadas conforme esta Norma se destinam a funciomar e regime continuo
expostas ao tempo ou cobertas parcial ou totalmente.

4.3 Identificacao

4.3.1 A ETA compacta pre-fabricada deve ser providalde uma placa geral, metalica,
firmemente presa na unidade flocodecantador ou filtro, “contendo |ndelevelmente|nar
cadas, no minimo, as informagoes relacionadas_a sequir:

a) a expressaO' ETA Compacta pré-fabricada;

b) razao_ social e endereco do fabricante;

c) pressao maxima de trabalho e capacidadejdominal;

d) modelo e/ou tipo de fabricagao,.de acordohcom o catalago do fabricante;

e) numero e/ou letras de fabricagao ou de série;

f) mes e ano de fabrlcagao,

g) més e ano de infcio de operagao (adser preenchido por ocasiao do infcio
real);

h) peso em servigo.

L.4 Inspecao e aceitacao

0 fornecedor deve apresentar ao comprador,| para aprovagao os desenhos da ETA re
ferentes. a. planta,fluxograma e \conjunto. Devem também ser enviadas ao comprador os
manuais de instalagao, operagSo eymanutengao das unidades da ETA. Estes "documen
tos e os desenhos de fabricagao de'cadalcomponente devem ser utilizados para alns
pegao.

L4.4.1 As ETAs pre-fabglicadas conforme esta Norma podem ser inspecionadas pelo com
‘prador ou seu representante.

L.4L.1.1 O fabricante deve facilitar o livre acesso, do comprador ou seu represen
tante, a todas as fases de fabrjcacao e a realizagao de ensaios.

4.4.1.2 A instalagaopara afealizagao de ensaios deve estar sujeita a aprovagao
previa do comprador ou seliprépresentante.

4.4,2 A ETAlcompactallséra aceita se for constatado que cumpre com todos os requi
sitos destal Norma/

5 CONDICOES ESPECIFICAS

5.1 Tanques de chapa de aco
As exigencias previstas em 5.1.1 a 5.1.25 sao aplicaveis a camara de mistura, flo
codecantador e filtro.
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5.1.1 Devem ser projetados e construidos como previstos em ABNT-P-NB-109 nas
suas partes pertlnentes, ou segundo outra norma de projeto e construgao de va
sos de pressao internacionalmente reconhecida.

5.1.2 0s tampos podem ser do tipo, elipsoidal, torisferico, semisférico,cani
co ou toriconico.

5.1.3 O0s tampos devem ser rebordeados com excecao dos conieds e semisféricos

5.1.4 A construgao dos tampos deve ser a partir de chapajinteirica ou por sol
dagem de no maximo seis elementos iguais.

5.1.5 O0s diametros internos devem ser escolhidos ‘n@s, padronizados na ABNT-P
-NB-109. -

5.1.6 Todos os diametros de um anel qualquer devem ser iguais aos diametros
perpendiculares do anel ao qual estd soldado, dedtro de uma tolerancia de ¥
0,5% em relagcao ao diametro projetado.

5.1.7 As dimensoes das diferentes partes dévempser aquelas de projeto, cons
tantes nos desenhos aprovados pelo comprador.

5.1.8 As tolerancias nas medidas devempser dquelas constantes nos desenhos a
provados pelo comprador ou, na _falta,destas:

a) para diametros intérnos t 1% do previsto e nao maior que 13 mm;
b) outras dimensoes: & 2% do previsto e nao maior que 25 mm.

5.1.9 Cada tanque deve s@r proWido de§ no minimo,trés olhais externos para
movimentagao do equipamento:

5.1.10 A altura de cada anel ‘deve ser igual ou superiora 1000.mm,admitindo-se
que num dos anéis esta diensao Seja inferior, quando necessario para a obten
cao da altura espegificada do tanque.

5.1.11 As soldas longltudlnals de um mesmo anel devem ser separadas entre si
‘por pelo menos41000 mm de- dlstanc1a, medida na circunferéncia.

5.1.12 As soldas longltudnnais entre 2 aneis quaisquerdevem flcar defasadas
entre si dé no minimo 30°.

5.1.13 Todas As soldas devem ser por cordao continuo.

5.1.14 Todas as pe€cas passantes, soldadas, devem ter cordoes em ambos os la
dos da pega transpassada.

5.1.15 Devem apresentar facilidade de acesso a qualquer parte de seu interior
para exame, manutencao e limpeza. |

5.1.16 As soldas de aneis, entre anéis, de tampos e entre tampos e parte ci
lindrica devem ser do tipo topo a topo com penetragao e fusao total, sem tri
cas, mordedura ou porosidade visual.
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5.1.17 Devem ser providos de pelo menos um ponto para colheita de amostras, a
uma distancia nao inferior a 20 cm da parede.

5.1.18 Defeitos considerados reparaveis, pelo comprador, devem ser corrigidos.
Qualquer defeito encontrado, em decorréncia da eliminagao de outro, deve ser re
parado integralmente. :

0 comprador ou seu representante deve acompanhar a execugao dengualquer Wireparo
de solda devendo realizar ensaio por l1iquidos penetrantes.

5.1.19 Por acordo entre comprador e fornecedor pode sergverificada a qualidade
das soldas por ensaios de radiografia, utilizando-se osfpadroes fixados em ABNT
P-NB-109 para comparagao.

5.1.20 A menor dimensao interna das bocas de visita nao déve sef inferior a

450 mm.

5.1.21 Nao devem apresentar qualquer vazamento ou defofmagao quando  ensaiados
hidrostaticamente como disposto em 6.1.

5.1.22 A ligagao de qualquer pega ao tanqué deve gSer através de flange com pes
cogo.

5.1.23 Antes de receber qualquer revestimento, todas as soldas devem ter acaba
mento por esmerilhamento, lixamento, etc., demedofa eliminar quaisquer reentran
cias, saliéncias, respingos, etc.

5.1.24 0 revestimento protetor interno deve ser conforme um dos seguintes sis
temas:

5.1.24.1 O sistema 1 compreende as seguilites etapas:

a) preparagdo da superficie por jateamento abrasivo ao metal  branco,
conforme SSPC-SP5-63T, ‘padrao visual SSPC-Vis 1-67T Sa3, até que a
CETESB publiquelinorma_sobre o assunto;

b) aplicagao depduas demaos®de composicao epoxi de dois componentes ri
ca em zinco (92% Zn na pelicula) formando pelicula seca com espessu
ra minima/de 75 AV por demao;

c) aplicagag de composicdo de alcatrao epoxi formando pelicula secacom
espessufa minima de 150 u por demao;

5.1.24.2 0 sistema@i2pcompreendeé as seguintes etapas:

a) preparacao das superficies por jateamento abrasivo ao grau comer
cial, confofmelSSPC-SP6-63T, padrao visual SSPC-Vis 1-67T Sa2, ate
quena CETESB publique norma sobre o assunto;

b) aplicagao de uma ou duas demaos de alcatrao epoxi, formando pelfcu
la seca com espessura minima de 300 u ;

c) aplicagao de duas demaos de esmalte borracha clorada nao saponifica
vel, formando pelfcula seca com espessura minima de 30 u por demao.

5.1.25 0 revestimento protetor externo deve ser conforme um dos seguintes siste
mas:
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5.1.25.1 0 sistema 1 compreende as seguintes etapas:

a) preparacao da superficie por jateamento abrasivo ao grau comercial
conforme SSPC-SP6-63T e padrao visual SSPC-Vis 1-67T Sa2, até que
a CETESB publique norma sobre o assunto;

b) uma demao de tinta zarcao-oleo de linhaga, formando pellcula seca
de 35 Ha 50U ;

c) uma demao de tinta intermediaria com pigmento misto zarcao - oxido
de ferro e veiculo de resina alquidica e 6leo de linhaga, formando
pelicula seca de 25 ya 35y ;

d) acabamento com duas demaos de esmalte sintético semi=BFilhante for
mando pelfcula seca de 25 y a 35 y por demao. A dltima demao deve
ser necessariamente a pistola.

5.1.25.2 0 sistema 2 compreende as seguintes etapas:
a) preparacao da superficie por jateamefito abrasive ao grau comercial
conforme SSPC-SP6-63T e padrao visual SSPC-Vis 1-67T Sa2, até que
a CETESB publique norma sobre o assunte;
b) duas demaos de zarcao-cromato de zinco formando pelicula seca de
35 pa 50 upor demao;
c) acabamento como no sistema 1.

NOTA: Na execugao dos revestimentos protgtores, internos e externos,
devem ser observadas as recomendagoes dos fabricantes das tin
tas utilizadas.

5.2 Tanques de preggragéo de solucoes :
’ : P
- 5.2.1 Devem ser de material resistente a corrosao pela solugao a qual se “desti
- nam. Podem tambén ser utilizados materidis.ndo resistentes a corrosao mas, nes

tes casos, os tanques devem receb€r revestimento anti-corrosivo.

5.2.2 O0s tanques destinados @ solucao de sulfato de aluminio devem ser como
previsto em CETESB E7.130 nas\suas partes pertinentes.

5.2.3 0s tanques de cimento=amianto nao sao admitidos para essa finalidade.

5.2.4 Devem ser provgdos de plaga indicativa da solugao a que se destinam e do
seu volume Gtil, em m

5.2.5 0 volume Gtfi1 devéser, no minimo, igual aquele necessario para manter a
dosagem prevista/durante 8, 12pou 24 h. Este periodo, entre duas preparagoes
consecutivas de ‘solucao, deve ser o especificado pelo comprador.

5.2.6 Devemgter marca indelével, indicativa do nivel maximo de trabalho do 171
quido, que € aquele que fornece o volume util, descontado o volume do nivel in
ferior desgtinado /adfetengao de impurezas.

5.2.7 Cada tanque deve ser provido de um misturador que atenda aos requisitos
fixados em CETESB EZ.411.

5.3 Rotametro
Deve atender as exigéncias da E2.160 da CETESB.

5.3.1 Deve ser de vidro borossilicato, e ter resisténcia & pressao interna no
W . bond - - -
minimo - igual a 1,5 vezes a pressao maxima de servico da ETA.
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5.3.2 Deve ter escala graduada e precisao nao inferior a ¥ 3% do fundo da esca

5.3.3 A sua capacidade de medida deve ser tal que trabalhe no tergo médio da es

5.3.4 As subdivisoes da escala devem ser compativeis com a precisao, indiCada.

5.3.5 Deve ser provido de protecao metalica, com execao da parte‘da escala cuja
protecao deve ser com plastico transparente.

5.3.6 Deve ser montado corretamente observando as instrugoes do fabricante. Nao
deve servir como meio de fixagao de tubulagao.

5.3.7 Deve ser montado em derivagao, com valvulas de isolamento e de retengao,
podendo trabalhar com o diferencial de pressao de uma placapdes orificio calibra
do.

5.4 Bombas dosadoras

5.4.1 Devem ser como especificado em CETESB E7.300 do tipo simples ou multiplos
cabecgotes.

5.4.2 Cada cabegote deve ser capaz de fornecer uma vazao igual ou superlor a ma
xima vazao prevista para o reagenteflde maior eonsumo, a pressao maxima de traba
Tho.

5.4.3 Deve ter capacidade de désar Shmultandamente e de forma independente os
reagentes indicados pelo comprador.

5.5 Camara de mistura

5.5.1 Deve ser construjda conforme desenho do fabricante e obedecer ao prescri
to em 5.1,

5.5.2 Deve apresentar facilidade de acesso, a qualquer parte de seu interior,
para exame, manutencao e limpeza. Deve ser constituida de duas metades separa
veis, parafusadasfao longo de“sua maior dimensao.

5.5.3 Recomenda-se que constitua uma unidade independente do flocodecantador.

5.6 Flocodecantador

5.6.1 Deve ser construido conforme desenho do fabricante e obedecer ao disposto
em 5.1,
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5.6.2 Recomenda-se que seja provido de trés coletores de amostras que permitam
retirada de amostras de diferentes zonas que se encontrem em diferentes etapas
de floculagao.

5.6.3 Deve ser provido de manometro conforme 5.15, na canalizagao de entrada
de aguas, provido de valvula de isolamento.

5.7 Filtros
Devem ser como especificado em CETESB E7.620.

5.7.1 0s tanques dos filtros devem ser como espgcificado em 5.1.

5.7.2 Os bocais distribuidores de agua de lavagem, quando/utilizados, devem
ser como especificado em CETESB ML.550. Devem ser facilmente substituiveis.

5.7.3 Devem ser providos de dois manometros confofme 5.15 sendo um na entrada
da agua decantada e outro na saida da agua filtrada.

5.7.4 Devem ser providos de valvula de al fvidhde pressao.

5.8 Conjunto para manobras

5.8.1 O0s tubos, conexoes, valvulas, €tc. do quadro de manobra devem satisfazer
aos requisitos especificos prey¥istos nesta, Norma.

5.8.2 Deve permitir alterar o sentido do fluxo da agua da maneira prevista no
fluxograma.

5.9 Valvulas

5.9.1 As valvulas de globo devem obedecer ao disposto em ABNT-EB-369.

5.9.2 As valvulas de gaveta:

a) se de liga,de cobré devem obedecer ao disposto em ABNT-P-EB-387;
b) se de ferro fundido devem obedecer ao disposto em ABNT-PB-37.

5.9.3 Outrés valvulas, aqui nao mencionadas, devem satisfazer suas normas espe
cificas.

5.9.4 As valvulas,devem ser facilmente manobraveis tanto em vazio como em car
ga.

5.10 Roscas
As roscas de tubos e conexoes da ETA devem ser conforme ABNT-PB-14,
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5.11 Tubos

O0s tubos utilizados na ETA devem ser como especificado em ABNT-EB-182, de ago
carbono, sem costura, classe M, com revestimento protetor de zinco classe B.

5.12 Flanges

5.12,1 O0s flanges de ago, devem ser conforme ANSI B.16.5, classe 150 ou supe
rior.

'5.12.2 0s flanges de ferro fundido devem ser conforme ABNT-PB=15 e ter espessu
ra de acordo com ABNT-PB-37.

" '5,13 Conexoes

Devem ser:

a) de ago zincado, e obedecer a ABNT-PB-110; ou
b) de ferro fundido, e obedecer a ABNT-PB-15; ou
c) de ago forjado, para solda, conforme ANSI B.16.9.

'5.14  Ligacoes

5.14.1 Devem ser flangeadas ou rosqueadas para diafietro nominal de ate 80 mm.

5.14,2 Devem ser flangeadas para diametro nominal acima de 80 mm.

~ 5.14.3 As ligagoes rosqueadas devem conter quantidade suficiente de unides que
permita, com facilidade, a montagem ehdesmontagem dos tubos e/ou pegas.

5.15 Manometros

Devem ser de diametro nao dfferior a 100 mm e previstos para trabalhar no tergo
médio da escala.

6 ENSAIOS

6.1 Ensaio hidrostatico dos tanques

Cada tanque deveé ser ens@iado hidrostaticamente como disposto na ABNT-P-NB-109 a
‘1,5 vezes a préssao maxima de servico da ETA, antes de receber qualquer tipo de
revestimento.

6.2 Ensaio hidrostatico do conjunto para. manobras

Deve ser ensaiado como um todo (conjunto das valvulas e tubos) ou em partes, de
pendendo das condigoes das instalagoes.
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6.3 Ensaios de outros componentes

Devem ser realizados conforme a norma especifica do componente em questao.
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