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As imagens contidas neste catalogo sdo meramente ilustrativas.
Consulte sempre a disponibilidade do produto junto & equipe comercial Amanco Wavin. Revisdo: Set/2021



Sobre a Wavin

A Wavin fornece solugbes inovadoras ao setor de construgao
e infraestrutura em varios continentes. Com mais de 60 anos
de experiéncia, vamos enfrentar alguns dos maiores desafios
do mundo: abastecimento de agua, saneamento, cidades
resilientes ao clima e melhor desempenho da construcéo civil.

Tem o objetivo de criar mudangas positivas no mundo, e a
nossa paixao € construir lugares onde as pessoas possam
morar com mais qualidade e bem-estar. Colaboramos e nos
engajamos com lideres de cidades, engenheiros, urbanistas e
instaladores para ajudar os municipios a se prepararem para
o futuro e tornar as construgdes mais confortaveis e eficientes
em termos de energia.

A Wavin faz parte da Orbia, uma comunidade de empresas
unidas por um objetivo comum: melhorar a vida ao redor do
mundo. Tem mais de 12 mil colaboradores em mais de 40
paises em todo o mundo.

No Brasil, a Wavin tem atuacao nos setores de construcao e
infraestrutura, por meio da fabricagdo de tubos e conexdes e
geotéxteis ndotecido. A empresa atua em prol de suas diretrizes
mundiais por meio das seguintes marcas comerciais: Amanco
Wavin (tubos e conexdes) e Bidim (geotéxteis ndotecido). Ao
todo, conta com mais de 2 mil colaboradores e sete fabricas:
em Anapolis (GO), Joinville (SC — duas unidades), Ribeirdo das
Neves (MG), Sdo José dos Campos (SP), Suape (PE) e Sumaré
(SP). Sua sede administrativa esta localizada em Sao Paulo,
capital.

orbia

Advancing life together

Sobre a Amanco Wavin

A Amanco Wavin é uma das marcas comerciais da Wavin,
primeira empresa a criar tubulagdo de pressdo de PVC do
mundo em 1955 em Zwolle, na Holanda. Hoje esta presente
em mais de 40 paises e ¢ lider na fabricagao e no fornecimento
de tubulagdes plasticas. Langada em 2006 no Brasil, tem o
proposito de cooperar para o bem-estar das pessoas e para
o desenvolvimento sustentavel da sociedade produzindo
produtos inovadores e com alto padrao de qualidade. A marca
atua nos mercados predial e de infraestrutura.






Introducao

1.1. A Matéria-Prima
1.2. O Padrao SCH80
1.3. Campos de aplicacao

Normas

Caracteristicas

3.1. Caracteristicas Técnicas
3.2. Resisténcia a Combustao
3.3. Resisténcia a Abrasao
3.4. Condutividade Térmica

Instalacao

4.1. Preparacao

4.2, Montagem

4.3. Instalac6es Subterraneas
4.4. Recomendacdes

07

08
08
08

11

13

14
14
14
14

15

16
16
19
20

Dimensionamento

5.1. Golpe de Ariete
5.2. Perda de Carga
5.3. Dilatacoes e Esforcos Térmicos

Manuseio e Armazenamento

Resisténcia Quimica

Produtos

&L@amanco HSVID)

21

22
22
22

25

27

33






O1

Introducao

1.1. A Matéria-Prima 08
1.2. O Padrao SCH80 08
1.3. Campos de aplicacao 08

&L@amanco HSVID)




Manual Técnico Amanco PVC-U SCH80 ¢ 01 INTRODUCAO

1. Introducao

Composta por tubos e conexdes, esta € a mais nova linha
da Amanco Wavin para aplicagdes industriais. Fabricado em
PVC-U no padrédo SCH80, possui caracteristica quimicas e
mecanicas superiores as tubulacdes de uso residencial, sendo
especialmente desenvolvida para atender as mais variadas
demandas e aplicagdes dentro da industria.

1.1. A Matéria-Prima

Obtido a partir da polimerizagédo do cloreto de vinil, o PVC
(Policloreto de Vinila) € mundialmente um dos materiais
termoplasticos mais utilizados em inUmeras aplicagdes de
diferentes industrias. Seu grande diferencial estd em ser um
material amorfo, 0 que proporciona uma excelente versatilidade
para a inclusdo de aditivos em sua composi¢ao.

Comumente aplicado na fabricagéo de tubulagbes plasticas, as
propriedades do PVC podem ser consideravelmente alteradas
através da escolha e da dosagem adequada de componentes
em sua formulagdo. Um dos principais aditivos utilizados em
sua fabricagdo sdo os plastificantes, responsaveis por garantir
propriedades como a flexibilidade e a alta processabilidade ao
material. Além disto, a utilizagdo deste aditivo € o que define o
tipo de composto, rigido ou flexivel.

Na auséncia destes plastificantes, o PVC apresenta caracteristicas
que o definem como rigido, ou n&o plastificado, sendo
identificado pela adicéo da letra U (do inglés, unplasticized) na
sigla. Este tipo de composto confere ao produto final uma maior
resisténcia mecanica e quimica, além de uma maior resisténcia
intemperismo, 0 que permite sua aplicacdo para conducao de
fluidos em instalagdes industriais.

1.2. O Padrao SCH80

A principal aplicagdo das tubulagdes de U-PVC é na condugao de
fluidos sobre pressao. Para tal fim, & necessario que o tubo seja
resistente o suficiente para garantir o sustento da pressé&o interna,
sem que ocorram falhas no sistema. Com isso, a espessura
de parede € um dos principais parametros que implicam no
desempenho das tubulagdes.

Usualmente as dimensdes das tubulacdes sao identificadas a
partir de seu didmetro nominal, dadas como DN para mm e NPS
para polegadas, sendo normatizadas com base no didmetro
externo. Este padrdo foi originalmente utilizado para que as
tubulagdes com um didmetro externo padrdo e uma espessura
de parede definida, tivessem um didmetro interno préoximo ao
didmetro nominal. Apesar dos didmetros definidos, ndo existe
uma relagéo direta entre a espessura de parede e os didmetros
nominais.

E a partir do padrdo Schedule, expresso por SCH, que se torna
possivel a referéncia as espessuras das tubulagoes. Esta € uma
medida adimensional, obtida a partir da raz&o entre a presséo de
trabalho da tubulagéo (P) e a tensdo admissivel do material (S).
Portanto, para um mesmo diémetro externo de uma tubulagéo,
quanto maior for o seu SCH, maior sera a espessura de sua
parede.

SCH—F
S

Com o aumento da espessura da parede, & possivel garantir que
as tubulagdes atenderdo aos mais rigorosos requisitos exigidos
pelas industrias, aumentando sua capacidade de manter e resistir
a temperaturas e pressoes elevadas, além de contribuir com sua
flexibilidade dentro dos mais variados projetos.

1.3. Campos de aplicacao

Por conta das caracteristicas do material, os produtos da linha
de PVC-U SCH80 da Amanco Wavin, apresentam exceléncia
resisténcia mecénica e quimica, podendo ser utilizados nos
mais diversos projetos voltados para conducdo de fluidos em
ambientes industriais, como tratamento de agua, processamento
quimico, condugéo de residuos industriais, industriais de energia,
aquicultura, e até mesmo em industrias alimenticias.

Tratamento de Agua Potavel e Aguas Residuais

A corrosdo causada por produtos quimicos e microbios nas
tubulagdes, podem afetar substancialmente a qualidade do
servico das estacdes de aguas e tratamento de aguas residuais.
Engenheiros da éarea procuram sempre buscar tecnologias
rentaveis que garantam a qualidade e confianga do processo, e
o0 PVC-U SCHB80 da Amanco Wavin, oferece este equilibrio entre
desempenho e qualidade.
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Industrias de Processamento Quimico

Em plantas de processamento quimico, é onde sdo encontrados
0s ambientes mais desafiadores para os sistemas de tubulagdes
industriais. Devido a combinagéo de diversos produtos quimicos
e as altas temperaturas, a integridade da maioria dos materiais
de tubulagdes, acaba sendo comprometida, causando corrosdo
e falhas até mesmo nas ligas mais caras, como € o caso do ago
inoxidavel. Com a solugao PVC-U SCH80 da Amanco Wavin, as
tubulagdes suportam os mais diversos desafios de durabilidade,
fornecendo uma solugéo econdémica e confiavel.

Industrias de Geracao de Energia

Quando se trata de especificar um produto ou material, muitas
vezes sobram poucas opgbes que atendam as necessidades
em plantas de geragéo de energia. A selecdo de uma solugéo
correta afeta diretamente a eficiéncia operacional, minimizando o
tempo de inatividade e garantindo uma melhora no desempenho
da linha. A linha de PVC-U SCH80 da Amanco Wavin, € uma
das solugdes duraveis que atendem estes requisitos, enfrentam a
longo prazo os mais diversos desafios destas industrias.

Manual Técnico Amanco PVC-U SCH80 ¢ 01 INTRODUGCAO

Refrigeracdao e HVAC

Tubulagdo contaminada e corroida, incrustagdes, vazamento
e diversos outros problemas sdo comuns no sistema de
aquecimento e resfriamento. No entanto adiar a manutencéo pode
causar danos irreversiveis, resultando na diminuigao da eficiéncia
na troca de calor, entupimentos, além de consumir mais energia
para manter-se funcionando. A selecdo de uma solugéo correta
afeta diretamente na eficiéncia operacional, proporcionando
baixa ou nenhuma manutencéo, longa vida Util e seguranga. A
linha de PVC-U SCH80 da Amanco Wavin é uma das solugdes
que atende estes requisitos, oferecendo uma combinagao ideal
de desempenho, durabilidade e confiabilidade a longo prazo para
o sistema.
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Manual Técnico Amanco PVC-U SCH80 ¢ 02 NORMAS

As normas de referéncia para os produtos da linha Amanco Wavin
PVC-U SCHB80 sao:

ASTM D1785 - Especificacbes para Tubulagbes Plasticas em
PVC (Policloreto de Vinila), Schedules 40, 80 e 120.

ASTM D2467 - Especificagbes para Conexdes Plasticas em
PVC (Policloreto de Vinila), Schedule 80.

ASTM D1498 - Especificagbes para Roscas de Conexdes
Fabricadas em Material Termoplastico.

ASTM D1784 - Especificacdes para Compostos de PVC Rigido
(Policloreto de Vinila) e CPVC (Policloreto de Polivinila Clorado).
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Manual Técnico Amanco PVC-U SCH80 ¢ 03 CARACTERISTICAS

3. Caracteristicas

3.1. Caracteristicas Técnicas

® Fabricado em PVC (Policroleto de Vinila);

® Cor: Cinza escuro;

® Diametros: 127, 3", 17,1 %", 1 1.7, 27,2 %", 3", 4", 6" ¢ 8”;
® Tubos fornecidos em barras de 6 metros (ponta-ponta);

® Temperatura maxima de operagéo: 60°C;

® Conexdes de transigéo com rosca NPT;

® Juntas soldadas com aplicacéo de Primer e Adesivo Amanco
Wavin para PVC Industrial.

DIAMETRO PRESSAO A 23 °C (kPa)

%" 5860
%" 4760
17 4340
1% 3590
1% 3240
2" 2900
2" 2760
3" 2550
4” 2210
6” 1930
8" 1720

3.2. Resisténcia a Combustao

A avaliagdo da seguranga de uma instalagdo industrial, vai além do
atendimento as especificacdes de projeto. Inclui também fatores como
resisténcia a ignicdo, calor de combustéo e também a propagacéo de
chamas do material a ser utilizado. Mesmo sem os beneficios trazidos
pelos retardadores de fogo e inibidores de fumaga, o PVC por si s
ja € um material que, naturalmente, € auto extinguivel. Em outras
palavras, os produtos ndo mantém a combustao.

Esta ¢ uma caracteristica medida a partir do indice de Oxigénio
Limitado (LOI), que indica a porcentagem de oxigénio necessaria
em uma atmosfera para manter a combustao do material. Como a
atmosfera terrestre possui apenas 21% de oxigénio, o PVC-U SCH80
da Amanco Wavin ndo entrara em combustdo a ndo ser que a
tubulagéo seja exposta a uma fonte de calor continua.

MATERIAL LOI

PVC Rigido 45
PVDF 44
ABS 18
Polipropileno 17
Polietileno 17

3.3. Resisténcia a Abrasao

A resisténcia a abraséo de um sistema de tubulagcdes depende
de diversos fatores, como a densidade e a concentracdo de
particulas no fluido a ser conduzido, a velocidade do fluxo e
também as caracteristicas do material. Quando as condi¢des
ideias de funcionamento da rede ndo existem, a escolha do
material da tubulagdo assume um importante papel dentro das
definigbes do projeto.

Os sistemas de tubulagées de PVC-U SCH80 da Amanco Wavin
possuem um rendimento superior as tubulagdes metdlicas,
quando se trata do transporte de abrasivos. Devido a ampla
gama de condi¢des potencialmente abrasivas que um material
pode trabalhar, ndo existe um método consistente que possa
prever a real resisténcia a abrasdo dos produtos. O método de
teste mais recomendado é o Teste de Abrasao Taber, que fornece
uma medida relativa de comparagéo entre materiais, em que é
analisada a perda de peso de um material apés exposicao a 1000
ciclos de uma roda abrasiva.

MATERIAL MG/1000 CICLOS

PVC Rigido 12-20
PP 15-20
PS 40 - 50
Aco (304 SS) 50
ABS 60 - 80
PTFE 500 - 1000

3.4. Condutividade Térmica

A temperatura real da superficie de um tubo em um ambiente
de trabalho, depende de muitos fatores, incluindo a temperatura
ambiente, a velocidade e a direcdo da circulagéo de ar, etc.
O PVC-U SCH80 da Amanco Wavin, possui um valor de
condutividade térmica muito menor quando comparado com as
solugdes metélicas normalmente utilizadas, sendo cerca de 250
vezes menor que do ago. Por conta disso, além de diminuir as
perdas de calor ao longo do sistema, o produto garante que a
temperatura superficial do tubo seja sempre significativamente
menor do que a real temperatura do fluido, ndo sendo necessario
isolamento térmico na grande maioria de suas aplicagdes.

MATERIAL CONDUTIVIDADE (W/mK.°C)

Isolante 0,036

PVC Rigido 0,188
Ago 47
Cobre 387
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Manual Técnico Amanco PVC-U SCH80 ¢ 04 INSTALAGCAO
4. Instalacao

4.1. Preparacao
Método de Corte

A tubulagdo de PVC-U SCH80 da Amanco Wavin, pode ser
cortada facilmente com uma serra de metal ou elétrica, ou um
cortador circular para tubulagdes plasticas. Para assegurar que
a tubulagéo seja cortada em prumo, deve-se utilizar esquadros
para garantir o &ngulo reto.

Chanfros e Rebarbas

As rebarbas e limalhas podem se tornar obstaculos para o
contato apropriado entre o tubo e a conexao, exigindo inclusive
esforcos indevidos nos acoplamentos. Por conta disso, deve-
se retira-las tanto do exterior como do interior da tubulagéo,
utiizando adequadamente um chanfrador ou uma lima. E
necessario também, a realizagdo de um pequeno chanfro no
final da tubulagcéo para facilitar a entrada da ponta na bolsa da
conexao.

Preparacao da Conexao

E necessario que se realize a limpeza da sujeira solta e da
umidade, tanto da superficie como do interior da conexao, de
preferéncia com um pano seco. A umidade ou excesso de agua
podem reduzir a resisténcia da unido e atrasar a cura do adesivo.

4.2. Montagem
Aplicacao do Primer

O primer é necessario para preparar a area de soldagem onde
se agregara o adesivo e subsequentemente sera realizada a
montagem. O mesmo deve ser aplicado na parte interna da bolsa
da conexao e na parte externa da ponta do tubo, necessitando
uma segunda aplicagdo a parte interna da conexao, sempre
assegurando que ambas as superficies estejam completamente
viscosas.

Para isso, é necessario que se utilize um aplicador apropriado,
como uma escovilha ou pincel com aproximadamente metade do
tamanho do didmetro da tubulagdo. Nao se deve utilizar panos
para esta parte da montagem.

Aplicacao do Adesivo

O adesivo deve ser aplicado somente enquanto o primer da
superficie estiver pegajoso e ndo molhado, sendo necessario a
utilizagéo de uma escova de cerdas naturais ou uma haste de
algodédo com metade do tamanho do diémetro do tubo. No caso
das tubulagdes menores que 27, pode-se também utilizar um
pincel para a aplicagao do adesivo.

Deve-se aplicar uma camada abundante e uniforme de adesivo na
parte externa da extremidade do tubo, e uma camada média na
parte interna da bolsa da conexao, garantindo que as superficies
de contato possam ser encaixadas com suavidade. Para tubos
maiores que 2”, € necessario que seja aplicada uma segunda
camada na extremidade do tubo.

Acoplamento

Apods a aplicagdo do adesivo, o tubo deve ser imediatamente
inserido na conexdo e girado entre % e % volta para que a
ponta possa encontrar o limite da conexao. O conjunto deve ser
mantido unido durante 30 segundos para garantir a aderéncia
inicial e evitar a separacdo. O excesso de adesivo pode ser limpo
com um pano.

Obs.: Um corddo de adesivo deve ser evidente em torno
da junta, caso contrario, pode indicar que nao foi aplicado
adesivo suficiente. Nesse caso, é necessario que 0 encaixe seja
descartado € a junta remontada.

Unido de Tubos de Grandes Diametros

Para tubos de didmetros a partir de 6”, € recomendado a
utilizagédo de uma talha mecéanica para a montagem com a
conex&o, mantendo-a estavel durante o tempo necessario sem
aplicar forgas em excesso que possam danificar o encaixe. Este
equipamento deve ser montado antes do inicio da aplicagdo
do primer para garantir que a montagem possa acontecer
rapidamente enquanto o primer e 0 adesivo ainda estéo fluidos.

Fixacao e Tempo de Cura

A montagem das juntas deve ser feita sem qualquer tipo de
esfor¢o, sendo que, a partir do tempo inicial, ndo devemos
movimentar o local de aplicagédo por um periodo que permita
a secagem apropriada da juncdo. A fixacdo e o tempo de
cura variam em funcdo da bitola da tubulagcdo, temperatura,
umidade relativa e rigidez do ajuste, tornando-se mais curto
em ambiente mais secos, tubos menores, altas temperaturas e
ajustes mais apertados. A seguir estao representados o0s tempos
recomendados durante a execugéo das instalacdes.

Temperatura Ambiente Até 1 1/4” 11/2” até 2” 21/2” até 6”

16°C - 38°C 2 min 5 min 30 min
4°C -16°C 5 min 10 min 2h
-18°C-3°C 10 min 15 min 12h
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Tempos de Cura Recomendados

Apds a montagem das juntas utilizando o adesivo, é necessario
permitir uma cura adequada antes de pressurizar o sistema. Os
tempos de cura apresentados a seguir, devem ser utilizados
unicamente como guia, pois as condigdes atmosféricas afetam o
processo de cura da instalagdo. Em locais com alta umidade e/
ou climas mais frios, deve ser adicionado um tempo extra de 50%
do tempo de cura recomendado.

Até 1 1/4” 11/2” até 2” 2 1/2” até 6”

Temperatura

i De 11,2 De 11,2
Ambiente Até 11,2 Até 11,2 at: oy | At6112 at: oot

kgf/cm? kgf/cm? i kgf/cm? ’
kgf/cm? kgf/cm?

15°C - 38°C 15 min 6h 30 min 12 h 1%h 24 h

4°C - 16°C 20 min 12h 45 min 24 h 4 h 48 h
-18°C - 3°C 30 min 48 h 1h 96 h 72 h 8 dias

Testes de Montagem

Depois que o sistema de tubulagéo ¢ instalado e todo o adesivo é
completamente curado, o sistema deve ser testado sob pressdo
€ com agua para detectar algum vazamento. Nao é recomendado
o teste de ar comprimido ou gas inerte. Todo o ar aprisionado
deve sair conforme o sistema preenchido com agua, sendo que a
velocidade de enchimento n&o deve ultrapassar 0,3 m3/s.

Apds o enchimento do sistema, o mesmo deve ser pressurizado a
125% da pressdo maxima de projeto da parte com menor indice
de pressdo. O sistema deve entdo ser mantido pressurizado
por ndo mais de 1 hora enquanto é testado para possiveis
vazamentos.

Utilizacao de Flanges

Pode-se fazer 0 uso de flanges para promover a desmontagem
do sistema de tubulacdo quando ndo é possivel a utilizagdo
de adesivo nas unides no local de montagem, podendo serem
unidas aos tubos por meio de adesivos ou juntas roscadas.

Manual Técnico Amanco PVC-U SCH80 04 INSTALAGAO

As unides por flange, devem conter uma junta eléstica na face
de contato para garantir a vedagdo. A junta selecionada deve
recobrir completamente a face do flange, ter uma dureza
HR 55 - 80, e uma espessura de aproximadamente 1/8”.
O material da junta precisa ser resistente ao ambiente quimico e
quimicamente compativel com o material das tubulagdes. Caso
o sistema tenha como finalidade o transporte de agua potavel,
a junta elastica deve ser aprovada para tal operacdo. Essas
informacdes s&o fornecidas pelos fabricantes de materiais de
vedagéo.

As flanges devem ser cuidadosamente alinhados e aos parafusos
inseridos nos furos correspondentes. Deve ser utilizada uma
arruela lisa por baixo de cada porca e cabega de parafuso. Os
parafusos devem ser parcialmente apertados na sequéncia
alternada, sendo necessario a utilizacdo de um torquimetro para
0 aperto final.

Nimero de
Orificios para
Parafuso

Diametro do
Parafuso (mm)

Diametro Nominal da

Torque

Tubulagcao Recomendado

w1 4 13 14-20
2 -F 4 16 27 - 41
4 8 16 27 - 41
6 8 19 45 -68
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Ganchos e Suportes

As tubulagdes Amanco Wavin PVC-U SCH80, devem ser apoiadas de acordo com os espagamentos do suporte de suspensao
encontrado nas tabelas. A tubulacdo ndo deve ser ancorada firmemente aos suportes, mas sim, protegida com algas ou ganchos
suaves que permitam o movimento causado pela expansao e contragdo. Os ganchos ndo devem ter bordas asperas ou afiadas em
contato com a tubulacéo.

No caso de tubulagdes verticais, as mesmas devem ser apoiadas em grampos ou ganchos posicionados sobre conexdes horizontais
que estdo proximos da subida. Devem ser utilizados ganchos e algas que nao distorcam, rasguem ou cortem a tubulagdo. Para
tubos verticais de até 2”, 0 mesmo deve ser mantido em alinhamento reto com os suportes em conjunto com uma guia, ou conforme
especificado pelo projetista, de forma que permita a sua expansao/contragéo.

VRV,

Abracadeira Abragadeira Abracadeira Abracgadeira Abragadeira Abracgadeira
Omega para Tubos para Tubos para Tubos Clevis Tipo U

~
&7

Estribo Ajustavel Estribo com Forquilha com Estribo com Estribo Ajustavel Suporte com
com Roldana Roldana Roldana Roldana com Roldana Roldana

e SRS
- 1,8 2 2,1 2,1 2,4 2,4 2,7 3
- 1,8 1,8 2 21 2,3 2,4 2,7 2,9
1,4 1,6 1,7 1,8 1,8 2 2,3 2,3 2,6 2,7
1,4 1,4 1,5 1,7 1,7 1,8 2 2,1 2,3 2,4
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O Que Fazer & O Que Nao Fazer

As orientagdes a seguir sdo destinadas a enfatizar processos
comuns sobre a instalagdo da linha Amanco Wavin PVC-U
SCH80.

® |nstale o produto de acordo com as instrucdes de instalagédo
deste manual,

® Siga as préaticas de trabalhos seguras recomendadas e os
procedimentos de manuseio adequados;

® Use ferramentas adequadas para o manuseio de tubos e
conexdes de plastico;

® Nao utilize 1aminas de ferramentas sem corte ou quebradas;

® Sempre que for utilizar o adesivo e primer, siga as orientagdes
corretamente;

® Corte as pontas dos tubos em esquadro;

® Remova as rebarbas e faca chanfros antes da aplicagdo do
adesivo;

® Gire o tubo de ¥4 a ¥ volta quando for feita a jungéo entre as
superficies dos tubos;

® [yite a formacéo de po nos encaixes e tubos;

® Siga os tempos de cura recomendados antes do teste de
pressao;

® |nspecione visualmente todas as juntas para garantir a aplicagéo
do adesivo de forma adequada, assim como uma inspecao
visual do sistema completo durante o teste de presséo;

® N3o utilize adesivo e primer que exceda a sua vida Util ou tenha
ficado descolorido ou gelificado;

® N3o use adesivo perto de fontes de calor, chama aberta ou ao
fumar.
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4.3. Instalacoes Subterraneas

Os procedimentos a seguir irdo detalhar as etapas tipicas
encontradas em instalagdes subterraneas, como o modelo e o
tipo de vala, a preparagao do local, assim como a montagem € o
posicionamento das tubulagdes no processo de aterro.

Modelos de Valas

1) A vala deve possuir uma largura adequada de forma que
facilite a instalagdo, possibilitando uma instalacéo estreita
dependendo se a montagem for interna ou externa.

2) A profundidade da vala deve ser o suficiente para posicionar
0 tubo o0 mais fundo possivel de forma que permita atingir o
nivel minimo de congelamento, assim como estar acima do
carregamento do solo e quaisquer necessidades do leito. A
tubulagéo deve estar a pelo menos 0,3 metros abaixo do nivel
de congelamento.

3) A tubulagéo deve esta profunda o bastante para manter as
tensdes externas abaixo da admissivel. A tensdo admissivel é
determinada através do tamanho da tubulagao, temperatura e
outros fatores.

Preparacéao da Vala

A parte inferior da vala deve ser continua, relativamente lisa e
livre de rochas. Caso existam diversos tipos de solos, rochas e
outros materiais que néo seja possivel a remogéo, é necessario
0 preenchimento da base da vala para proteger a tubulacao de
qualquer dano. O preenchimento deve ser entre 0,10 a 0,15
metros de terra ou areia para suprir a situagéo.
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Montagem e Posicionamento da Tubulacao

A tubulagao deve ser montada utilizando técnicas convencionais
de utilizag&o do primer e adesivo, tanto fora como dentro da vala,
dependendo dos requisitos da instalagcdo. Durante o processo
de cura do adesivo, deve-se ter todo o cuidado para minimizar
0s esforcos em cada uma das juntas, ndo devendo mover a
tubulagdo durante este periodo, nem encher ou forga-la de
alguma outra forma.

Se a montagem da tubulagéo for feita de maneira externa, o tubo
deve ser posicionado na vala apenas apds o devido processo de
cura do adesivo, ndo devendo ser rolado ou jogado no local da
instalagéo. Longos comprimentos de tubos montados devem ser
devidamente colocados no local para evitar tensdes excessivas.

Apds a devida cura e antes do aterro, a tubulacdo deve ser
elevada em 9 °C (15 °F), a mais que a temperatura de operagcédo
esperada para que, durante o processo, as tensdes de
expansao/contragdo possam ser minimizadas com o controle da
temperatura. Caso esta orientacéo seja inviavel, os calculos de
determinagéo dos esforgos necessitam ser refeitos considerando
estas deformacdes.

Processo de Aterro

O aterro deve ser feito apenas apds todas as juntas em que
foi aplicado o adesivo estiverem curadas adequadamente, e a
tubulagdo estiver estabilizada proxima a temperatura padrao.
O tubo deve ser apoiado de forma uniforme sobre todo o seu
comprimento e em uma superficie firme.

O material a ser utilizado no aterro deve ser livre de pedras e
ter particulas menores que %2”. O processo deve ser iniciado
envolvendo a tubulacdo, aplicando o aterro de forma que
fique 0,15 a 0,20 metros de cobertura, compactando-o com a
utilizacdo de um vibrador ou métodos de dosagem de agua. Se
o0 método de agua for utilizado, deve-se considerar uma reserva
de material que ndo deve ser colocada até que o material ja
colocado esteja compactado. O aterro deve possuir quantidades
significativas de material contendo granulometrias finas de silte e
argila que possam ser colocadas de forma manual ou mecanica.

O material remanescente deve ser colocado e espalhado
formando camadas aproximadamente uniformes e que
preencham completamente a vala sem vazios. O tamanho de
particula para este preenchimento final ndo deve exceder 3”.
Equipamentos como rolos de compactagéo pesados devem ser
utilizados somente no processo final de aterramento.

4.4. Recomendacoes

a) Transicao para outros materiais - E necessario a adigéo de
um suporte adicional na transicéo do Amanco Wavin PVC-U
SCHB80 para um sistema metalico afim de sustentar o peso do
mesmo;

b) Conex6es com rosca - Existem um grande numero
de conexdes roscadas, tanto fémeas como machos. As
limitacbes de presséo e temperatura devem cumprir com as
recomendacgdes, e deve-se ter cuidado para que ndo haja
apertos excessivos ou danos as conexdes roscadas;

c) Vedantes de rosca - E sempre seguro utilizar fita veda rosca
nas conexdes roscadas. Alguns vedantes liquidos contém
solventes que podem ser prejudiciais ao material dos produtos;

d) Conexodes flangeadas - O flange pode ser utilizado para
conexao com valvulas, com outros dispositivos ou outros
materiais. Consulte a se¢éo “Uso de Flanges” deste manual
para obter recomendacdes adicionais;

e) Pintura - Havendo preferéncia, recomenda-se utilizar pintura
latex acrilica a base d’agua nos tubos e conexdes Amanco
Wavin PVC-U SCHB80. As pinturas a dleo ou com base de
solventes sdo quimicamente incompativeis com os produtos.
A utilizagdo de primer no processo de pintura deve respeitar
as indicagbes do fabricante da tinta, levando em conta a
compatibilidade com o material base e a recomendacao de
NAO utilizar nenhum produto que contenha solventes.
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5. Dimensionamento

5.1. Golpe de Ariete

A pressao de sobrecarga por golpe de ariete somada a pressao de
operacéo do sistema, ndo deve exceder 1,5 vezes a classificagcéo de
presséo de trabalho recomendada do sistema.

A fim de minimizar o choque hidraulico devido ao golpe de arfete, a
velocidade linear do fluxo do fluido deve ser geramente limitada a 1,5
m/s, especialmente para tubos com diémetros de 6”. A velocidade de
partida do sistema deve ser limitada a 0,3 m/s durante o enchimento,
até que todo o ar tenha sido eliminado do sistema e a presséo tenha
atingido as condi¢bes de operagdo. Nao deve ser permitido a entrada
de ar no sistema durante operagao ou por bombas.

Se necessario, podem ser utiizados equipamentos de protecao
extra para evitar danos causados por golpe de ariete. Dentre esses
equipamentos temos valvulas de alivio de pressdo, amortecedores,
protetores de pico e valvulas de alivio de ar de vacuo.

5.2. Perda de Carga

As caracteristicas do fluxo de dgua através de tubos séo influenciadas
por varios fatores, como a configuragao do sistera, comprimentos
e tamanho do tubo, assim como o atrito interno das superficies dos
tubos e conexdes. Estes e outros fatores causam uma redugdo na
pressao (perda de carga) em relagao ao comprimento do sistema.

As tubulagdes Amanco Wavin PVC-U SCHB80, diferente de tubulagdes
metalicas convencionais, possuem a vantagem de ter uma superficie
interna lisa, a qual € resisténcia a incrustagdes € a sujeira. Isso significa
que as perdas de pressao do atrito do fluxo do liquido se minimizam
desde o inicio, e ndo incrementas significativamente conforme o
tempo de utilizagdo do sistema.

A equagéo de Hazen-Wiliams é o método normalmente aceito para
calcular a perda de carga por atrito em sistemas de tubulagéo. As
constantes de rugosidade de superficie para outros materiais de
tubulac&o apresentam-se na tabela a seguir.

145 - 150 Amanco Wavin PVC-U SCH80
130 - 140 Aco/Fofo, nova
125 Aco, velha
120 Ferro Fundido, 4 a 12 anos
110 Aco galvanizado/Fofo, 13 a 20 anos
60 - 80 Ferro Fundido, gasto/picado

Utilliza-se a seguinte equagédo para calcular as velocidades
da &agua, as perdas de carga e as quedas de pressdao como
resultados dos indices de fluxo.

1,852

L Q
hf = 10,646 x = x (=)

Em que:

hf = perda de carga por atrito (m);

D = diametro interno do tubo (m);

L = comprimento (m);

Q = vazéo (m%/s);

C = constante de rugosidade da superficie do tubo.

Perda de Carga nas Conexoes

As perdas de carga por atrito nas conexdes sdo calculadas a
partir de um comprimento equivalente do tubo, que é responsavel
por produzir uma perda de carga por atrito similar ao fluido. Os
comprimentos equivalentes de tubo para as conexbdes mais
comuns sao apresentados abaixo.

Té Lateral Joelho 90° Joelho 45°
7

0,3048 1,15824 0,4572 0,24384

%" 0,42672 1,493562 0,6096 0,33528
17 0,51816 1,8288 0,762 0,42672
1% 0,70104 2,22504 1,15824 0,54864
11" 0,82296 2,56032 1,2192 0,64008
2" 1,2192 3,6576 1,73736 0,79248
2" 1,49352 4,48056 2,10312 0,94488
3" 1,85928 4,99872 2,40792 1,2192
4" 2,40792 6,7056 3,47472 1,55448
6" 3,74904 9,96696 5,09016 2,4384

5.3. Dilatacoes e Esforgcos Térmicos

E de extrema importancia considerar a expansio térmica ao
projetar um sistema com os produtos Amanco Wavin PVC-U
SCHB80. A maioria dos termoplasticos possui um coeficiente de
dilatagéo térmica significativamente superior ao dos metais. A
dilatagéo térmica de um sistema de tubulacbes que esta sujeito
a uma variacdo de temperatura torna-se significantes e pode
necessitar de compensacao ou alteragcao no layout do sistema. A
dilatagéo térmica de um tubo termoplastico pode ser calculada a
partir da seguinte equacao:

AL = Lp x C X AT

Em que:

AL = variagdo do comprimento do tubo devido a variagdo de temperatura (m);
L, = comprimento da tubulag&o (m);

C = coeficiente de expans&o térmica linear (7,0 x 10-5 m/m°C);

AT = variagdo de temperatura (°C).

Curva de Dilatagcao

Como regra geral, se a mudanca de temperatura total do sistema
for superior a 17°C (30° F), a compensacao da expansao térmica
deve ser incluida no projeto. Os métodos recomendados para
acomodas a dilatagao térmica s&o desvios, liras de dilatacdo ou
mudangas de direcéo.

Lira

e 1l e
MNT TET TN
Nao se deve fixar na estrutura.

Mudanga de Diregéao

-

Trecho longo de tubulagao

D = Suporte ou Guia
I = Fixagao

Configuragéo da Curva de Expanséo de dos Joelhos

— 0 —
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Para o calculo da curva de expansdo a ser utilizada, utiliza-se a
seguinte equagao:

3xExDx AL
L = _
2xS

Em que:

~£=longitude da curva (m);

E = mddulo de elasticidade a temperatura méaxima (Pa);

S = tenséo admissivel (Pa);

D = diametro externo da tubulagao (m);

AL = mudancga de longitude devido a mudanga de temperatura (m).

Temperatura (°C) Mdédulo de Elasticidade (Pa)| Tensao Admissivel (Pa)

23 2,757 x 10° 1,379 x 107
32 2,685 x 10° 1,034 x 107
43 2,295 x 10° 7,032 x 10°
49 2,151 x 10° 5,516 x 10°
60 1,861 x 10° 3,034 x 10°

Algumas observacdes quanto ao dimensionamento das curvas
de expansao sao:

a) As curvas de expansdo e os desvios precisam ser instalados
em tubulagdes retas e com curvas de 90° que se unem por
adesivo. Em caso de utilizagdo de acessérios e conexdes
roscadas para o restante do sistema, recomenda-se que as
curvas de expansao e desvios sejam substituidas por juntas
soldadas, de modo a suportar melhor as tensdes de flexao
durante a expansao;

b)As curvas e desvios devem ser instalados no meio das
tubulagdes e ndo devem ter nenhum suporte ou apoio;

¢) Vélvulas e outros acessorios ndo devem ser instalados em
trechos com curvas de expans&o ou instalados de forma
errada;

d)Em tubulagbes horizontais, as liras devem estar instaladas no
mesmo plano horizontal da instalagdo. Caso necessitem ser
instaladas no plano vertical, recomenda-se posiciona-las como
um U, evitando assim o acumulo de ar no ponto mais alto da
instalagéo.
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Esforcos Térmicos

Se a expansdo térmica ndo se acomoda, a tubulacdo acaba
absorvendo uma compressao interna, gerando assim um esforgo
de compress&o no sistema. Este esforgo induzido com restricdo
a expansao ¢ calculado através da seguinte equagao:

S=ExyxAT

Em que:

S = esforgo induzido na tubulagéo (Pa);

E = mddulo de elasticidade a temperatura maxima (Pa);

y = coeficiente de expanséo térmica linear (7,0 x 10-5 m/m°C);
AT = variagao da temperatura total do sistema (°C).

Devido ao coeficiente de expanséo térmica do ago ser cerca de
cinco vezes menor do que o do PVC, as mudangas dimensionais
devido a expansao térmica serdo, também, cinco vezes menores.
No entanto, como se pode verificar pela equacdo anterior, 0s
esforgos induzidos no sistema de tubulagdo gragas a expansao
térmica dependem também do mdédulo de elasticidade do
material. Como o médulo de elasticidade do ago é cerca de 80
vezes maior que o do PVC, os esforgos da expansdo sobre a
variacdo de temperatura, serdo aproximadamente 16 vezes
maiores que do termoplastico.

Como a tubulagéo de aco é muito rigida para se curvar, suas
tensbes mais elevadas sé&o frequentemente transferidas para as
estruturas ao redor da tubulag@o, causando danos em suportes,
ancoras ou até mesmo em paredes adjacentes a tubulacio.
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6. Manuseio e Armazenamento Anotacoes

Deve-se ter o cuidado adequado quando se transporta ou se

instala o sistema Amanco Wavin PVC-U SCH80 para prevenir

qualquer dano. A tubulagdo deve ser guardada e enviada

unicamente em conjunto com outras tubulagdes nao metdlicas.

Nao se deve extrair ou se arrastar durante o manuseio,

especialmente durante o clima extremamente frio. O mesmo se

aplica as conexdes.

Antes da instalagéo, os tubos e as conexbdes devem ser

inspecionados minuciosamente para assegurar que nao existem

fissuras, perfuracdes ou quaisquer outros sinais de dano. Deve-

se prestar maxima atencao na superficie interna da pega pois,
enquanto a superficie exterior pode ndo mostrar os danos, um

manuseio inapropriado pode resultar em danos que s&o visiveis

unicamente no interior da peca.
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7. ReSIStenCIa QUImlca Temperatura
Reagente
A compatibilidade quimica das tubulagdes plésticas é basicamente Acetaldeido N N
uma funcdo natural dos materiais termoplasticos e dos aditivos de Acetaldeido, aquoso, 40% c N
sua composicao. Estes sistemas podem acabar sendo submetidos a Acetamida i
inimeras exposicdes a reagente quimicos, seja acidentalmente ou por Aoatato do ami N N
N . . . cetato de amila
consequéncia do processo. Existem casos em que o ataque quimico
ocorrera sob condicdes especificas, porém a utiizacdo de materiais ~ Aotate 9 butio N N
plésticos ¢ justificada por razdes econdmicas, quando comparada & PesiEiio 6o @elor R N
materiais alternativos. Acetato de etilglicol R N
Acetato de lauril R R
A resisténcia quimica das tubulagdes de PVC tem sido determinada Acetato de metila N N
durante anos de pesquisa e experiéncias em campo, demonstrando Acetato de niquel R N
a capacidade de suportar uma vasta gama de reagentes e ambiente Acetato de vinia N N
mais agressivos. No entanto, a mesma varia em fungao da temperatura Acetiono N N
e concentracéo das substancias, sendo que alguns reagentes devem A N .
~ . . cetona
ser operados em concentragdes e temperaturas limites para evitar
danos ao sistema de tubulacdes. Acetonitrilo N N
Acido acético glacial R N
Reagentes que normalmente ndo afetam as propriedades de ~— Addoacetico, 25% R R
um termoplastico sob condicdes ideais, podem apresentar Acido acético, 60% R N
comportamento completamente diferente quando submetidos a Acido acético, 85% R N
esforgos térmicos e mecanicos, como por exemplo altas temperaturas Acido acético, vapor R R
ou cargas ciclicas. Por conta disso, os dados de resisténcia quimica Acido actiico N N
nao podem ser incondicionalmente aplicados a sistemas sujeitos a At
| Acido adipico R R
esforgos continuos e/ou frequentes. )
Acido aril-sulfénico R R
s o 5 Acido arsénico, 80% R R
Como as condicbes possiveis de uso s&0 numerosas, Como a ;
. . A . ~ Acido benzeno sulfénico, > 10% N N
esforcos térmicos e mecanica ou a uma combinacdo de reagente
quimicos, é recomendada a realizagdo de testes com exemplos ~ Acidobenzenosuifonico, 10% B i
representativos para uma real avaliagdo do material para a aplicacao. Acido benzéico R R
Acido bérico R R
NOTA: Os dados de resisténcia quimicas s&o encontrados em testes Acido bromico R R
laboratoriais e ndo contemplam todas as possiveis variaveis de uma Acido bromidrico, 20% R R
possivel instalagdo. Sendo assim, se torna responsabilidade do Acido butirico R N
engenheiro prOJetlslta ou usuério final a u‘ghzagao destas |nformago?s O = =
apenas como guia para o0 desenvolvimento de uma aplicacdo o
. Acido cianidrico R R
especffica. ,
Acido citrico R R
Acido cloracético, 50% R R
Acido cloridrico R R
Acido cloridrico, 20% R N
Acido clorossulfonico R N
Acido cresflico, 50% R R
Acido crémico, 10% R R
Acido crémico, 30% R R
Acido crémico, 40% R C
Acido crémico, 50% N N
Acido diglicélico R R
Acido esteérico R R
Acido fluobérico R R
Acido fluoridrico, 100% N N
Acido fluoridrico, 30% R N
Acido fluoridrico, 50% R N
Acido fluossilicico, 50% R R
Acido férmico R N
Acido fosférico R R
Acido ftalico c c
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Temperatura Temperatura
Reagente Reagente
w7 (07 w7 (1007
Acido galico R R Alcool amilico N N
Acido glicélico R R Alcool benzilico N N
Acido hidrofluosflico R R Alcool butilico (n-butanol) R R
Acido hipocloroso R R Alcool diacetona N N
Acido latico, 25% R R Alcool etilico (etanol) R R
Acido latico, 80% R N Alcool hexilico (hexanol) R R
Acido laurico R R Alcool isopropilico (2-propanol) R R
Acido linoleico R R Alcool metilico (metanol) R R
Acido maleico R R Alcool propargilico R R
Acido malico R R Alcool propilico (1-propanol) R R
Acido metil sulftirico R R Alume R R
Acido monocloroacético R R Alvejante, cloro ativo, 12% R R
Acido nicotinico R R Alvejante, cloro ativo, 5% R R
Acido nitrico, 0 a 40% R R Amido R R
Acido nitrico, 100% N N Amil xantato de potéassio R N
Acido nitrico, 50% R C Aménia, liquido N N
Acido nitrico, 70% R N Aménio, gas R R
Acido nitroso, 10% R R Anidrido acético N N
Acido oleico R R Anidrido fosférico R N
Acido oxdlico R R Anilina N N
Acido palmitico, 10% R R Antraquinona R R
Acido palmitico, 70% R N Azeite R R
Acido paracético, 40% R N Banho de coagulacao de raiom R R
Acido perclérico, 15% R N Benzaldeido, 10% R N
Acido perclérico, 70% R N Benzeno (benzol) N N
Acido picrico N N Bissulfeto de célcio N N
Acido pirogalico R N Borax R R
Acido salicflico R R Brometo de metila N N
Acido selénico, aquoso R R Brometo de metileno N N
Acido silicico R R Bromo, aquoso R R
Acido succinico R R Bromo, gés, 25% R R
Acido sulfamico N N Bromo, liquido N N
Acido sulfénico de antraquinona R R Bromobenzeno N N
Acido sulfdrico fumegante N N Bromotolueno N N
Acido sulfdrico, 90 a 93% R N Butadieno R R
Acido sulfdrico, 94 a 100% N N Butano R R
Acido sulfdrico, até 80% R R Butileno, liquido R R
Acido sulfuroso R R Butinodiol R N
Acido tanico R R Café R R
Acido tartérico R R Canfora R N
Acido tricloroacético R - Cerveja R R
Acidos graxos R R Cetonas N N
Acrilonitrila N N Chumbo tetraetila R N
Acucar de uva R R Cianeto de cadmio R R
Acucares, aquoso R R Cianeto de hidrogénio R R
Agua de cloro R R Ciclohexano N N
Agua régia © N Ciclohexanol N N
Agua, desionizada R R Ciclohexanona N N
Agua, destilada R R Citrato de tributilo R N
Agua, salgada R R Cloramina, diluida R N
Alcatrao N N Clorato de sodio R N
Alcool alilico R C Cloreto alilico N N
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Temperatura Temperatura

Reagente Reagente
23 °C (73 °F) 60 °C (140 °F) 23 °C (73 °F) 60 °C (140 °F)
N

Cloreto de acetila N Fltior, gés, Umido R N
Cloreto de amila N N Fluoreto de aluminio R N
Cloreto de cloroacetilo R N Fluoreto de aménio, 10% R R
Cloreto de clorobenzil N N Fluoreto de aménio, 25% R C
Cloreto de estanho R R Fluoreto de hidrogénio N N
Cloreto de lauril R R Formaldeido R R
Cloreto de metila N N Fosfato de tributil N N
Cloreto de metileno N N Fosfato dissodico R R
Cloreto de tionilo N N Fosfato trissédico R R
Cloreto estanoso R R Fosfeto de hidrogénio R R
Cloridrato de anilina N N Fésforo, amarelo R N
Clorito de sodio N N Fésforo, vermelho R N
Cloro, gas, seco C N Freon - F11, F12, F113, F114 R R
Cloro, gas, umido N N Freon - F21, F22 N N
Cloro, liquido N N Frutose R R
Clorobenzeno N N Ftalato de dibutilo N N
Cloroférmio N N Ftalato de dibutoxietilo N N
Cloroférmio de metila N N Furfural N N
Cloropicrina. N N Gas de coqueria R R
Cola, animal R R Gas natural R R
Combustivel de avido - JP4, JP5 C C Gas, carvao, manufaturado N N
Creosote N N Gas, natural, metano R R
Cresol, 90% N N Gasolina C C
Crotonaldeido N N Gelatina R R
Detergentes, aquoso R R Glicerina (glicerol) R R
Dextrina R R Glicéis R R
Dextrose R R Glicose R R
Dicloreto de propileno N N Gordura de porco R R
Diclorobenzeno N N Haletos de etileno N N
Dicloroetileno N N Haletos de etilo N N
Diesel R R Heptano R R
Dietilamina N N Hexano R N
Dimetil formamida N N Hexanol R R
Dimetilamina R R Hidrato de cloral R R
Dioxano - 1,4 N N Hidrato de cloro-anilina N N
Diéxido de carbono R R Hidrazina N N
Diéxido de carbono, aquoso R R Hidrogénio R R
Dioxido de enxofre, seco R R Hidroquinona R R
Diéxido de enxofre, Umido R N Hidroéxido de célcio R R
Dissulfeto de carbono N N Hipoclorito de célcio, 30% R R
Dricromato de aménio R N Hipoclorito de sédio R N
Enxofre R R lodeto de metileno N N
Enxofre de cal R N lodeto de potassio R N
Eter N N lodo, aquoso, 10% N N
Eter dietilico R N Ketchup R N
Eter etilico N N Leite R R
Etilenoglicol R R Licor branco R R
Etilglicol R N Licor de acucar de beterraba R R
Fenil butilico R N Licor de cana de agucar R R
Fenil-hidrazina N N Licor de papel kraft R R
Fenol R N Licor negro R R
Fluor, gés, seco R N Licor verde R R
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Temperatura Temperatura

Reagente Reagente
23 °C (73 °F) 60 °C (140 °F) 23 °C (73 °F) 60 °C (140 °F)

Licores Permanganato de potassio, 10%

Licores de sulfato Permanganato de potassio, 25%

Licores de sulfito Peréxido de hidrogénio, 50%

Melago Peréxido de hidrogénio, 90%

Mercurio Piridina

Metacrilato de metila Potassa

Metano Potéssio caustico (hidréxido de potéssio), 50%
Metil amina Propano

Metil isobutil carbinol Propilenoglicol, > 50%

Metil isobutil cetona Propilenoglicol, 25 - 50%
Metil isopropil cetona Propilenoglicol, 25%
Metilcelosolve Querosene
Metil-etil-cetona (butanona) Quimicos para fotografia, aquoso
Monoclorobenzeno Saboes
Monoetanolamina Sais clpricos

Mondxido de carbono Sais de amonio

Nafta Sais de béario
Naftaleno Sais de célcio
Nicotina Sais de chumbo

Nitrato de bario Sais de cobre, aquoso

Nitrato de célcio Sais de litio
Nitrobenzeno Sais de magnésio
Nitroglicerina Sais de niquel
Nitroglicol Sais de potéssio, aquoso
Oleato de metoxietilo Sais de prata
Oleo cru Sais de sodio, aquoso
Oleo de algoddo Sais de zinco
Oleo de coco Sais férricos

Oleo de linhaga Sais mercuricos

Oleo de milho Salicilaldeido
Oleo de peixe Salmoura
Oleo de ricino Sebacato de dibutil

Oleo de silicone Soda caustica (hidréxido de so6dio), < 40%

Oleo hidraulico Suco de tomate

Oleo isolante Sulfato de célcio
Oleo linoleico Sulfato de cromo e potassio
Oleo mineral Sulfato de hidrogénio, aquoso

Oleos de corte Sulfato de hidrogénio, seco

Oleos de motor Sulfato de hidroxilamina
Oleos lubrificantes Sulfato de manganés

Oleos vegateais Sulfato de metila

Oxido de célcio Talloil

Oxido de etileno Tanino

Oxido de propileno Terebintina

Oxido nitroso, gés Terpineol

Oxigénio, gas Tetracloreto de carbono
Ozbnio, gas Tetracloreto de titanio
Parafina Tetracloroetano
Pentano Tetraidrofurano
Pentoxido de fosforo Tetralina

Percloroetileno Tetrassodico EDTA
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Temperatura An Otagﬁes
Reagente
Tolueno N N
Tricloreto de antiménio R R
Tricloreto de fésforo N N
Tricloroetileno N N
Trietanolamina R N
Trietilamina R R
Trimetilpropano R N
Trioxido de enxofre, gas, seco R R
Trioxido de enxofre, umido R N
Uisque R R
Uréia R R
Urina R R
Vaselina N N
Vinagre R R
Vinho R R
Xarope de milho R R
Xileno N N
Legenda

Recomendado

Né&o recomendado

Precaucao. Ainda aplicavel em algumas situacdes, porém é sugerido a

realizagao de testes especificos para as condigoes de uso.
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8. Produtos

Tubo PVC Industrial

Cédigo Bitola Comprimento UR A D e
Amanco PVC-U SCH80
......................................... : 21789 123 6 metros 1 6.000 21,3 3,73 A ‘

: 21790 %" 6 metros 1 6.000 26,7 3,91 [ —
21791 17 6 metros 1 6.000 33,4 4,55 D
21792 1w 6 metros 1 6.000 42,2 4,85 Lo
21793 1% 6 metros 1 6.000 48,3 5,08 eY
21794 27 6 metros 1 6.000 60,3 5,564
21795 2% 6 metros 1 6.000 73 7,01
21796 3’ 6 metros 1 6.000 88,9 7,62
21797 47 6 metros 1 6.000 114,3 8,56
21798 6" 6 metros 1 6.000 168,3 10,97
70490 8” 6 metros 1 6.000 219,1 12,70

* medidas aproximadas em milimetros (mm)

Adaptador
Rosca Fémea

Cédigo Bitola UR A B R c D

95449 % 1 443 W 24 33 22,6 ’

95450 %" 1 477 W %" 383 253 ;
T S —T— I
95452 1% 1 60 1w AW 56,2 32,2 ° IHMNH M o
95453 11" 1 63 1% 1R 639 353 MHHV"

95454 27 1 67,4 2 2 764 383

95455 21" 1 851 21" 2% 91 45 .

95456 3’ 1 9,5 3 3’ 1096 483

95457 4 1 1024 & 4 1379 57,7

* medidas aproximadas em milimetros (mm)

Adaptador

Rosca Macho
Coédigo Bitola UR A B C R
95458 178 1 43,7 28,88 21,3 "
95459 7% 1 46,8 24,38 26,7 3"
95460 17 1 54,8 28,96 33,4 17
95461 1% 1 57,1 28,19 42,2 1%
95462 1% 1 68,3 28,19 48,3 1%
95463 2" 1 73 30,23 60,3 2"
95464 2 " 1 88,9 47,75 73 2 " g
95465 3" 1 98,4 50,04 88,9 3"
95466 4" 1 111,9 52,83 114,3 4"

* medidas aproximadas em milimetros (mm)

Bucha de Reducao

Fémea Roscavel x Macho Soldavel

A PVC-U SCHg0 Cédigo Bitola UR A B c D
95539 % X 1 1 33 23 %" %" :
95541 17 x 1% 1 36,6 25,4 %’ 1
95540 17 X %" 1 36,3 25,4 %’ 1
o —— - |
95542 19" x 17 1 42,9 29,4 1 1y | ° I ¢
T P S T 1| |
95544 2" x 11 1 46 36 17" 27
95546 3" x 2" 1 61,5 42,1 2 3” =

* medidas aproximadas em milimetros (mm)
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Bucha de Reducao Soldavel

Macho x Fémea
Amanco PVC-U SCH80

A B C D Caodigo Bitola UR
33 23 28 %" 95514 %" x 2" 1
36,6 25,4 2 17 95516 17 x V2" 1
36,3 25,4 %" 17 95515 17 x %" 1
39,4 22,2 iz 1% 95519 1% x Ve’ 1
° 39,9 25,4 %" IZs 95518 17" X% 1
40,4 28,6 17 1% 95517 1% x1” 1
42,9 23 i 1% 95523 1% x Ve’ 1
42,7 25,4 %" 1% 95522 1% X% 1
42,9 29,4 17 1% 95521 1% x1” 1
43,7 31,7 1% 1% 95520 1% x1 W 1
46 23 iz 27 95528 27 x 2" 1
46,2 31,7 %" 27 95527 2" x %" 1
46,5 29,4 17 27 95526 2"x1” 1
46 31,7 1% 27 95525 2" x 1" 1
46 36 1% 27 95524 2" x 12" 1
49,3 29,4 17 21" 95531 212" x1” 1
58,7 35,7 1% 21" 95530 2% x1 %" 1
53,3 39,7 27 21" 95529 21" x2" 1
61,5 29,4 17 3” 95534 3" x1” 1
70450 3"x11/2” 1
61,5 42,1 27 3” 95533 3" x2” 1
57,6 47 2% 3” 95532 3" x2 2" 1
68,6 38,1 27 47 95537 47" x 27 1
95536 47 x2 Ve 1
69,6 50 3” 4” 95535 4" x 3 1
93,2 57,9 47 6” 95538 6" x 4” 1
70451 8" x 6" 1

* medidas aproximadas em milimetros (mm)
A D C Caodigo Bitola UR
33 22,9 28 95504 Iz 1
37 25,5 %" 95505 %" 1
42,2 28,7 17 95506 17 1

48 32,1 1w 95507 1% 1
52,8 35,6 1% 95508 1% 1
58,9 38,3 2’ 95509 2’ 1
66,3 44,7 2" 95510 2% 1
77,7 48 3’ 95511 3’ 1
93,7 57,5 4” 95512 47 1
122,5 77,6 6" 95513 6” 1

* medidas aproximadas em milimetros (mm)

A B C D E Cédigo Bitola UR
1529 17,8 22,9 5/8” 120,6 95547 2" 1
189,2 26,2 26,2 5/8” 1562,4 95548 3 1
2276 28,9 28,9 5/8” 190,5 95549 4’ 1
278,1 32,2 38,3 %" 241,3 95550 6 1

* medidas aproximadas em milimetros (mm)
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Flange Fémea
Soldavel Sélido

Amanco PVC-U SCH80

_________________________________________ . Caodigo Bitola UR A B C D E
' 95562 iz 1 89 14,5 28 2" 12,7
95563 %" 1 98 15 31 %" 12,7
95564 17 1 107 16,7 35 17 12,7
95565 1% 1 117 17,56 385 1% 12,7
95566 1% 1 127 19 42,6 1% 12,7
95567 27 1 153 20,8 46,7 27 15,9
95568 3’ 1 190,56 259 59 3’ 15,9
95569 47 1 228 28 69,8 47 19
95570 6" 1 278 31,7 90 6’ 19
* medidas aproximadas em milimetros (mm)
Flange Fémea
Soldavel Solta
Cédigo Bitola UR A B C D E F
95571 17 1 107,9 16,8 351 26,2 79,5 123
95572 19" 1 117,3 17,6 38,6 34,5 88,9 123
95573 12" 1 127,219 42,7 40,6 98,5 123
95578 2" 1 162,9 20,8 46,7 523 1206 5/8”
95574 2 1 178 249 546 632 139,77 5/8
95575 3" 1 190,56 259 59,2 7856 1624 5/8”
95576 47 1 228,3 279 69,8 103,1 190,56 5/8”
95577 6" 1 2789 31,7 90,2 15652 2413 %
70456 8” 1
* medidas aproximadas em milimetros (mm)
Flange Macho
Amanco PVC-U SCHEO Cédigo Bitola UR D L R ID
' 70457 123 1 89,7 43,7 14,5 21,3
70458 %" 1 98,3 47,0 15,0 26,7
70459 17 1 108,0 53,3 16,8 33,5
70460 1% 1 117,3 57,9 17,5 42,2
70461 1% 1 127,3 63,0 19,1 48,3
70462 27 1 152,9 711 20,8 60,5
70463 2% 1 178,1 83,1 24,9 72,6
70464 3’ 1 190,5 91,4 25,9 88,6
70465 47 1 228,3 104,1 27,9 114,0
* medidas aproximadas em milimetros (mm)
Joelho 45°
Amanco PVCU SCHEO Cédigo Bitola UR A B c
' 95474 w 1 28,6 22,3 1%’
95475 %" 1 34,1 25,5 %"
95476 17 1 36,5 28,7 17
95477 1% 1 42,9 31,9 1%
95478 12" 1 46,8 35,6 19"
95479 27 1 54,8 38,3 2"
95480 2% 1 72 44,7 215"
95481 3’ 1 80,3 48 3"
95482 47 1 99,1 57,5 47
95483 6’ 1 123,8 76,4 6”

* medidas aproximadas em milimetros (mm)
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Joelho 90°
A B C Cédigo Bitola
35,8 22,3 28 95484 iz
40,6 25,5 8 95485 %"
46,5 28,7 17 95486 17
55,4 31,9 1% 95487 1%
61,7 35,6 1% 95488 1%
71,1 38,3 27 95489 2’
84,6 44,7 2" 95490 2%
94,7 48 3” 95491 3”
117,6 57,5 47 95492 47
166,6 76,4 6” 95493 6”
70466 8”
.................................................................................... O B B T eeeessessressessssssssssssessasesssssssssssasssassssssssssssssesesssssssss s sssssssssssssassssssssssssssssassssssssssssssssassssssses
GJ GN H HJ L N Cadigo Bitola
| 70467 17
e 709 30,5 66,0 1062 172,7 102,1 70468 1%
L N | / 90,4 345 729 1288 2029 1262 70469 2’
i G]N Gy 100,8 21,3 658 1453 211,17 100,8 70470 2%
T % 124,7 46,2 94,7 1735 2654 1681 70471 3
169,0 52,3 112,0 218,7 328,7 209,3 70472 47
212,9 47,0 1245 290,6 419,1 2639 70473 6”
* medidas aproximadas em milimetros (mm)
A B (o] Cadigo Bitola
B 49 23 128 95437 "
55,4 26,2 8 95438 %"
: 61,2 29,1 17 95439 17
C ‘ 67,8 32,3 1% 95440 1%
! 74,7 35,5 10 95441 1%
80,8 38,8 27 95443 2"
95,6 45,50 2" 95444 2%
A 102,6 48 3” 95445 37
121,9 57,6 47 95446 47
162,6 102,15 6” 95447 6”
213,4 102,25 8” 95448 8”
* medidas aproximadas em milimetros (mm)
Luva de Reducao
’ A B c D Cédigo Bitola UR Amanco PVC-USCHED -
74,65 2" 1% 58 95442 1" x Ve’ 1
W * medidas aproximadas em milimetros (mm)
c 3
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Niple
Amanco PVC-U SCH80
......................................... . Cédigo Bitola UR L
: 70475 I8 1 28,7 E—
70476 %" 1 35,1
70477 17 1 38,1
70478 1% 1 41,4
70479 1% 1 44,5
70480 2’ 1 50,8
70481 2" 1 63,5 w
70482 3’ 1 66,8
* medidas aproximadas em milimetros (mm)

Té

Amanco PVC-U SCH80 Cédigo Bitola UR A B Cc D
95494 28 1 35,8 74,6 22,3 28 r.—.D |
95495 %" 1 40,6 85,7 25,5 8
95496 17 1 47 101,6 28,7 17 A
95497 1w 1 55,1 115,9 31,9 IRz
95498 1% 1 61,7 130,2 35,6 1%
95499 2’ 1 71,4 149,2 38,3 27
95500 2 1 84,1 178,8 44,7 2% - B
95501 3’ 1 94,2 202,8 48 3’
95502 4’ 1 116,8 252 57,5 47
95503 6” 1 165,9 346,1 76,4 6”
70483 8” 1

* medidas aproximadas em milimetros (mm)

Uniao Roscavel

EPDM
Amanco PVC-U SCH80
......................................... i Cédigo Bitola UR A B c _
95559 " 1 65 53,2 12
95560 3" 1 71,1 60,3 34" i Fr
95561 17 1 81,8 65,1 17 ‘

* medidas aproximadas em milimetros (mm) Hll

AL LA

Uniao Soldavel

EPDM
Cédigo Bitola UR A B c D ——
95551 v 1 65 53,2 W 22,3
95552 %" 1 71,1 60,3 %’ 25,5
95553 1" 1 81,8 65,1 17 28,7
95554 1% 1 90,4 73 1% 31,9 ' ‘
95555 115" 1 95,5 78,6 1% 35,6
95556 2 1 101,1 86,7 2% 36
95557 2% 1 106,2 92,1 2" 38,3
95558 3 1 120,4 128,6 3" 44,7 ‘

* medidas aproximadas em milimetros (mm)
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Valvula Esfera
EPDM

Amanco PVC-U SCH80

A B D Coédigo Bitola UR T
99 I 50 956579 " 1
112 %" 58 95580 %" 1
127 17 68 95581 17 1
147 1% 84 95582 1% 1
157 1% 97 95583 1% 1
4 184 2" 124 95584 27 1
* medidas aproximadas em milimetros (mm)
Valvula Esfera
Compacta EPDM
Amanco PVC-U SCH80
A B C D Cadigo Bitola UR ronmnmnmnmen
- 83 61 70 1" 95588 " 1
| ] 94 77 87 %" 95589 3 1
105 92 100 17 95590 17 1
’ 113 98 100 1% 95591 1w 1
’ 130 115 108 1% 95592 1% 1
147 134 134 2" 95593 27 1
2 * medidas aproximadas em milimetros (mm)

Valvula de Retencao

EPDM
Amanco PVC-U SCH80
A B D Codigo Bitola UR N
95 2" 50 95585 8 1
[ 5 |p 110 %" 58 95586 %" 1
123 17 68 95587 17 1
. ‘ * medidas aproximadas em milimetros (mm)
Codigo Peso Liquido UR
99693 473 ml 1
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Primer
para CPVC e PVC-U SCH80

Codigo

Peso Liquido

UR

99697

946 ml
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Anotacoes
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Wavin faz parte da Orbia, uma comunidade
de empresas que trabalham juntas para
enfrentar alguns dos desafios mais
complexos do mundo. Estamos ligados
por um proposito comum: Melhorar a Vida
ao Redor do Mundo.
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Advancing life together
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