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1 DESCRICAO

Valvula Esfera tipo Trunnion, passagem circular plena, % de volta.

2 CARACTERISTICA CONSTRUTIVA

e 100% de passagem plena;

e Construgdo geral e testes das valvulas conforme norma de fabricagdo API6D;
e Face a face conforme norma ASME B16.10;

e  Flanges conforme norma NBR 7675 (DIN 1092-2) Face com ressalto, com ranhuras concéntricas MSS SP-6;
e (Classe de pressdo (PN16/25/40), conforme listagem;

e Corpo em Aco Carbono ASTM A216 GR WCB;

e Esfera em Aco Inox ASTM A351 GR CF8M (AlSI 316);

e Haste em Acgo inox AlSI 316;

e Sede em Devlon;

e Sede secundaria em metal;

e Parafusos e porcas em ASTM A193 Gr B7 e A194 Gr 2H;

e Testes de acordo com a norma API6D / ISO 5208 RAT-A;

e Acionamento manual ou automatico, conforme listagem.

Observacao: Qualquer alteragdo de material em relagdo ao especificado item, deve ser acompanhada de
justificativa técnica que comprove que o material proposto possui propriedades quimicas e mecanicas iguais ou superiores
guando comparados com o material especificado pela Caesb. A alteragdo devera ser submetida a aprovagao.

3 DEMAIS CARACTERISTICAS:

Devera ser apresentado desenho com lista de pecas e detalhes das valvulas.

4 REDUTOR PRIMARIO

Redutor de engrenagens parafuso-sem-fim-coroa, autotravavel em qualquer ponto do curso de operacdo da
valvula, dimensionado para 200% minimo da mdaxima carga de operagao normal prevista, caixa totalmente fechada,
lubrificagdo em banho de 6leo ou graxa e operdvel em qualquer posi¢cdo. A caixa do redutor devera possuir indicador
mecanico de posi¢cdo, composto por ponteiro e uma escala graduada confeccionada em ago inoxidavel com o percentual
de abertura de facil leitura.

5 INSPECAO E ENSAIOS DE VALVULAS

Deve ser apresentado, ainda, o Plano de Inspegdes e Testes (PIT), bem como os relatérios com os resultados dos
testes executados, para o controle de qualidade, estabelecendo a sequéncia das verificagcdes, visando a aprovacdao do
equipamento.

Devem ser definidos os pontos de controle obrigatérios, indicando as especificagdes, normas ou instrugdes a serem
obedecidas, sem o que o trabalho ndo pode prosseguir.

Todos os recursos necessarios a execugao dos ensaios devem ser providenciados pelo fabricante.

Deve-se permitir, a qualquer tempo, o livre acesso do inspetor a todos os locais onde se desenvolvam atividades
relacionadas ao fornecimento.
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As datas de realizacdo das inspegdes e ensaios programados devem ser informadas ao cliente com pelo menos dez
dias de antecedéncia, se realizada em territério nacional e quarenta dias caso contrario.

6 INSPECAO DE FABRICACAO
O equipamento deve ser inspecionado em cada fase do processo de fabricacdo, pelo cliente ou por firma
devidamente credenciada por ela. Esta inspe¢do nado isenta o fabricante da responsabilidade total pelo fornecimento.
A inspecdo de fabricacdo deve abranger ao menos:
e Inspecdo visual e dimensional;
e Inspecdo de materiais, componentes semiacabados e acabados recebidos pelo fabricante e de seus
subfornecedores, verificadas pela apresentacao dos certificados;
e Acompanhamento dos processos de fabricagdo e controle de qualidade;
e Inspecdo dos componentes acabados ou semielaborados;
e Inspecdo da pré-montagem e da gravagao dos componentes da valvula;

7 ENSAIOS

O fornecedor deve realizar os ensaios a seguir em todas as unidades adquiridas, em instala¢des proprias ou em
instituicdo reconhecida pela cliente. Os testes devem ser de responsabilidade e custeio do fornecedor, e com o
acompanhamento o cliente ou de firma devidamente credenciada por ela.

O fornecedor deve notificar o cliente com dez dias Uteis de antecedéncia minima, a data em que cada valvula
estara pronta para os ensaios. No caso de equipamento importado o prazo é de 45 dias Uteis.

8.1. Ensaio hidrostatico

A valvula deve ser completamente preenchida com agua limpa e hidrostaticamente ensaiada a 1,5 vezes o valor
da classe de pressao da valvula.

O corpo deve ser mantido pressurizado por dez minutos no minimo, periodo em que nao deve ocorrer queda de
pressao e devendo ser visualmente inspecionada para detecg¢ao de qualquer sinal de vazamento.

8.2. Ensaio de estanqueidade

A duracdo deste ensaio deve ser de no minimo cinco minutos para valvulas até 500 mm inclusive. Para diametros
superiores este tempo deve ser de no minimo 10 minutos. A pressao de teste deve ser 1,1 vezes o valor da classe de pressdo
da vélvula.

A pressdo de teste deve ser aplicada a jusante do obturador, estando o lado oposto aberto a atmosfera.

A valvula ndo deve apresentar qualquer passagem de fluido ou gotejamento para o lado aberto a atmosfera
durante o ensaio, garantindo total estanqueidade do obturador e da vedagao.

8.3. Ensaios de produto acabado
Os seguintes ensaios deverdo ser executados apos a finalizagdo das etapas de montagem com a presenca do
inspetor do cliente ou firma devidamente credenciada por ela:
e Estanqueidade da vedagao;
e Registro de operagdo a seco com medida de torque e temperatura do atuador elétrico.

8.4. Controle e garantia de qualidade

O sistema de garantia e controle de qualidade do fornecedor deve ser devidamente documentado e apresentado
na proposta, de forma a permitir total rastreabilidade das inspe¢Oes, ensaios intermediadrios e finais, tais como:
metalografia, liquido penetrante, dureza, ultrassom nas pecgas metdlicas, soldas e deposi¢des metdlicas, inclusive de
subfornecedores.



