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A presente Norma é a versão portuguesa da Norma Europeia  EN 1704:1997, e tem o mesmo estatuto que 
as versões oficiais. A tradução é da responsabilidade do Instituto Português da Qualidade. 
Esta Norma Europeia foi ratificada pelo CEN em 1996-10-27. 
Os membros do CEN são obrigados a submeter-se ao Regulamento Interno do CEN/CENELEC que define 
as condições de adopção desta Norma Europeia, como norma nacional, sem qualquer modificação. 
Podem ser obtidas listas actualizadas e referências bibliográficas relativas às normas nacionais 
correspondentes junto do Secretariado Central ou de qualquer dos membros do CEN. 
A presente Norma Europeia existe nas três versões oficiais (alemão, francês e inglês). Uma versão noutra 
língua, obtida pela tradução, sob responsabilidade de um membro do CEN, para a sua língua nacional, e 
notificada ao Secretariado Central, tem o mesmo estatuto que as versões oficiais. 
Os membros do CEN são os organismos nacionais de normalização dos seguintes países: Alemanha, 
Áustria, Bélgica, Dinamarca, Espanha, Finlândia, França, Grécia, Irlanda, Islândia, Itália, Luxemburgo, 
Noruega, Países Baixos, Portugal, Reino Unido, República Checa, Suécia e Suíça. 
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Preâmbulo 
A presente Norma foi elaborada pelo CEN/TC 155 “Sistemas de tubagens e condutas em plástico”, cujo 
secretariado é assegurado pelo NNI. 

Os parâmetros de ensaio dependentes do tipo de material plástico e/ou dos requisitos de aptidão ao uso, estão 
incluídos na(s) norma(s) de sistema respectiva(s). 

A presente Norma pertence a uma série de normas sobre métodos de ensaio as quais servem de suporte às 
normas de sistemas de tubagens e condutas em plástico. 

A presente Norma Europeia deve receber o estuto de Norma Nacional, por publicação de um texto idêntico 
em língua portuguesa, ou por adopção até Julho de 1997, e qualquer Norma Nacional divergente deve ser 
anulada até à mesma data. 

De acordo com o Regulamento Interno da CEN/CENELEC, a presente norma deve ser implementada pelos 
organismos nacionais de normalização dos seguintes países: Alemanha, Austria, Bélgica, Dinamarca, 
Espanha, Finlândia, França, Grécia, Irlanda, Islândia, Itália, Luxemburgo, Noruega, Países Baixos, Portugal, 
Reino Unido, República Checa, Suécia e Suíça. 
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1 Objectivo e campo de aplicação 
Esta Norma espefifica um método para determinação da estanquidade e facilidade de funcionamento de uma 
válvula em flexão, após ter sido submetida a ciclos térmicos. 

Esta Norma é aplicável a válvulas termoplásticas com DN 63 ou inferior. 

2 Referências normativas 
A presente Norma incorpora por referências, datadas ou não datadas, disposições de outras publicações. 
Estas referências normativas são citadas nos locais apropriados do texto e as publicações estão a seguir 
enumeradas. 

Para as referências datadas, as emendas ou revisões posteriores a qualquer destas publicações não se aplicam 
a esta norma, a menos que sejam nela incorporadas por emenda ou revisão. 

Para as referências não datadas, é válida a última edição da publicação. 

EN 837-1 Pressure gauges – Part 1: Bourdon tube pressure gauges – Dimensions, metrology, 
requirements and testing 

EN 28233 Thermoplastics valves – Torque – Test method 

3 Princípio 
Uma montagem contendo uma válvula é exposta a um número especificado de ciclos térmicos contínuos, 
entre uma temperatura baixa e uma temperatura elevada. Salvo especificação em contrário na norma de 
referência, as temperaturas de ensaio são – 20 ºC e + 40 ºC, respectivamente. Durante o ensaio, a montagem 
é mantida em flexão, com um determinado raio de curvatura. A válvula é ensaiada quanto à facilidade de 
funcionamento e estanquidade, após os ciclos térmicos. 
NOTA  Considera-se que os seguintes parâmetros de ensaio, se encontram especificados na norma de referência: 

a) O raio de curvatura se diferente de 25dn (veja-se 5.1.2); 

b) O número de provetes a ensaiar em cada montagem (veja-se secção 5); 

c) As temperaturas elevada e/ou baixa do ciclo, se diferentes das definidas em 6.3; 

d) O número de ciclos (veja-se 6.4). 

4 Aparelhos e utensílios 

4.1 Uma estrutura de curvatura, capaz de produzir um raio de curvatura de dn , como se mostra na 
Figura 1. 

A estrutura fixa deve incluir 2 suportes, S com 5 mm de raio de curvatura, tendo eixos paralelos e 
espaçamento entre os eixos ajustável (veja-se Figura 1). 

Dependendo do tipo de válvula a ensaiar, a parte móvel da máquina deve fazer contacto com a válvula no 
eixo paralelo ao dos suportes, através de um dispositivo com 5 mm de raio, ou de uma face semicilíndrica, 
ou uma arcada. Os suportes e o dispositivo devm ser um aço temperado. 

A máquina deve incluir ainda dispositivos de medição de força e de deflecção, com exactidão de classe 2 de 
acordo com a EN 45501. 
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4.2 Umbanho de água termoregulável, mantido a (20 ± 1) ºC e capaz de comportar a estrutura de 
curvatura. 

4.3 Ambiente termoregulável, capaz de comportar a estrutura de curvatura e de promover os ciclos 
térmicos, conforme especificado (veja-se 6.3). 

4.4 Restante equipamento: 

a) um dispositivo de medição do binário da válvula; 

b) uma saída de ar comprimido, regulável até pelo menos 6 bar (veja-se 6.9); 

c) um manómetro, com uma gama de 0 mbar até 50 mbar (classe 0,6 ou de preferência de acordo com EN 
837-1); 

d) um termómetro, com capacidade para controlar a conformidade da(s) temperatura(s) especificada(s) em 
4.2 e/ou 6.3, conforme o caso; 

e) tampões ligados aos extremos da montagem, permitindo por meio de um sistema apropriado, a ligação e 
fecho ao equipamento de pressurização. Os tampões devem permitir o fecho, ligação ao equipamento de 
pressurização e purga (veja-se 6.10 e 6.12). 

5 Provetes 

5.1 Preparação 

5.1.1 Devem ser preparados 2 provetes e proceder-se à montagem conforme se descreve a seguir. A válvula 
deve ser montada entre 2 troços de tubo, com o mesmo dn que a válvula e com o comprimento suficiente que 
permita que a distância entre os suportes da montagem seja de pelo menos 10 dn, após aplicado o raio de 
curvatura pretendido (veja-se 5.1.2) como se mostra na Figura 1. 

Os extremos livres dos troços de tubo, devem ser tamporados, de acordo com o descrito na alínea e) de 4.4. 
Se um tubo for ligado a uma válvula por soldadura, este deve ter a mesma classe de MRS que a válvula. 

5.1.2 Um provete, com a válvula totalmente fechada deve ser mantido na estrutura de curvatura (4.1) com o 
mecanismo de fecho da válvula no plano de curvatura e com o manípulo na circunferência exterior, como se 
mostra na Figura 1. 

A montagem deve ser colocada na estrutura de curvatura de forma a manter o raio de curvatura constante. 
Salvo especificação em contrário na norma de referência, oraio de curvatura deve ser de 25 dn.  

O outro provete com a válvula semi aberta, deve ser colocado na estrutura de curvatura (4.1) com o 
mecanismo de fecho da válvula, perpendicular ao plano de curvatura. 

5.2 Número de provetes 

O número de provetes a ensaiar em cada configuração está especificado na norma de referência. 
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6 Procedimento 

6.1 Aplicar os procedimentos descritos de 6.2 a 6.12 inclusivé, a cada um dos provetes de cada configuração 
(veja-se secção 5). 

6.2 Medir e registar os binários de abertura e fecho das válvulas, de acordo com a EN 28233. Colocar as 
válvulas na posição inicial, i.e. fechada ou semi-aberta (veja-se 5.1) 

6.3 Colocar a estrutura com os provetes no ambiente termoregulável a (-20 ± 2) ºC durante 10 h. De seguida 
elevar a temperatura até (40 ± 2) ºC e mantê-la durante 10 h (Veja-se alínea c) na nota da secção 3). 

6.4 Repetir o ciclo descrito em 6.3 até completar o número de ciclos definido na norma de referência. 

6.5 mantendo o raio de curvatura e sem nenhuma manobra právia, medir e registar, de acordo com a 
EN 28233, o binário de abertura e fecho da válvula à temperatura de (40 ± 1) ºC. Colocar a válvula na 
posição inicial. 

6.6 Mantendo o raio de curvatura, condicionar a válvula a (- 20 ± 2) ºC durante 24 h, medir e registar, de 
acordo  com  a EN 28233,  os binários de abertura  e  fecho  da válvula.  Colocar  a válvula na  posição  
semi- aberta. 

6.7 Mantendo o ario de curvatura, ligar a montagem ao dispositivo de pressurização pneumático, e colocar a 
estrutura com os provetes no banho a (20 ± 1) ºC. Manter a estrutura com os provetes no banho durante 12 h, 
no mínimo. 

6.8 Colocar os provetes a uma pressão de, pelo menos, 25 mbar acima da pressão hidrostática causada pela 
coluna de água do banho, i.e. no ponto exterior da válvula colocado a maior profundidade. 

Manter esta pressão durante, pelo menos 5 h, observar o provete e registar a ocorrência de qualquer fuga 
exterior. 

6.9 Aumentar a pressão pneumaticamente no interior do provete para, pelo menos, 6 bar. Manter essa 
pressão durante pelo menos 5h, observar o provete e registar a ocorrência de qualquer fuga exterior. 
NOTA Chama-se a atenção para a necessidade de protecção contra os possíveis efeitos de falha de componentes submetidos a 
ensaio de resistência ao impacto ou ensaios destrutivos. 

6.10 Fechar a válvula, abrir a saída de ar da extremidade inferior do provete e remover o tampão não 
pressurizado dessa extremidade. 

6.11 Repetir mais uma vez  os procedimentos descritos em 6.8 e 6.9, observar e registar a ocorrência de 
qualquer fuga interior. 

6.12 Repetir mais uma vez os procedimentos descritos em 6.9 e 6.10 para ensaiar a estanquidade interna no 
outro lado da válvula. 
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7 relatório do ensaio 
O relatório do ensaio deve incluir as seguintes informações: 

a) a referência à presente Norma e respectiva norma de ferência; 

b) a identificação completa do produto, incluindo o nome do fabricante e a data da produção; 

c) as temperaturas de ensaio superior e inferior; 

d) os valores dos binários de abertura e fecho das válvulas medidos antes e depois do ciclo térmico 
aplicado, a - 20ºC e a ± 40 ºC; 

e) o resultado dos ensaios de estanquidade (veja-se 6.8, 6.9, 6.11 e 6.12); 

f) todos os factores que possam ter influenciado os resultados, tais como incidentes ou outros detalhes 
operacionais não especificados nesta norma; 

g) a data de realização do ensaio. 

 

 

 
 

Figura 1 – Esquema da montagem para o ensaio de flexão 
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