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Preambulo

A presente Norma foi elaborada pelo CEN/TC 155 “Sistemas de tubagens e condutas em pléstico”, cujo
secretariado é assegurado pelo NNI.

Os parametros de ensaio dependentes do tipo de material plastico e/ou dos requisitos de aptiddo ao uso, estdo
incluidos 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 as
normas de sistemas de tubagens e condutas em plastico.

A presente Norma Europeia deve receber o estuto de Norma Nacional, por publicagdo de um texto idéntico
em lingua portuguesa, ou por adopc¢do até Julho de 1997, e qualquer Norma Nacional divergente deve ser
anulada até & mesma data.

De acordo com o Regulamento Interno da CEN/CENELEC, a presente norma deve ser implementada pelos
organismos nacionais de normalizacdo dos seguintes paises: Alemanha, Austria, Bélgica, Dinamarca,
Espanha, Finlandia, Franca, Grécia, Irlanda, Islandia, Italia, Luxemburgo, Noruega, Paises Baixos, Portugal,
Reino Unido, Republica Checa, Suécia e Suica.
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1 Objectivo e campo de aplicagao

Esta Norma espefifica um método para determinagdo da estanquidade e facilidade de funcionamento de uma
valvula em flexdo, apos ter sido submetida a ciclos térmicos.

Esta Norma é aplicavel a valvulas termoplésticas com DN 63 ou inferior.

2 Referéncias normativas

A presente Norma incorpora por referéncias, datadas ou ndo datadas, disposi¢des de outras publicagdes.
Estas referéncias normativas sdo citadas nos locais apropriados do texto e as publicacdes estdo a seguir
enumeradas.

Para as referéncias datadas, as emendas ou revisdes posteriores a qualquer destas publicacdes ndo se aplicam
a esta norma, a menos que sejam nela incorporadas por emenda ou revis&o.

Para as referéncias ndo datadas, é valida a Gltima edicdo da publicacéo.

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

EN 28233 Thermoplastics valves — Torque — Test method

3 Principio

Uma montagem contendo uma valvula é exposta a um numero especificado de ciclos térmicos continuos,
entre uma temperatura baixa e uma temperatura elevada. Salvo especificagdo em contrario na norma de
referéncia, as temperaturas de ensaio sdo — 20 °C e + 40 °C, respectivamente. Durante o ensaio, a montagem
é mantida em flexdo, com um determinado raio de curvatura. A vélvula € ensaiada quanto a facilidade de
funcionamento e estanquidade, apos os ciclos térmicos.

NOTA Considera-se que o0s seguintes parametros de ensaio, se encontram especificados na norma de referéncia:
a) O raio de curvatura se diferente de 25d, (veja-se 5.1.2);

b) O nUmero de provetes a ensaiar em cada montagem (veja-se sec¢éo 5);

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

d) O ndmero de ciclos (veja-se 6.4).

4 Aparelhos e utensilios

4.1 Uma estrutura de curvatura, capaz de produzir um raio de curvatura de d, , 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
espacamento entre os eixos ajustavel (veja-se Figura 1).

Dependendo do tipo de valvula a ensaiar, a parte movel da maquina deve fazer contacto com a valvula no
eixo paralelo ao dos suportes, através de um dispositivo com 5 mm de raio, ou de uma face semicilindrica,
ou uma arcada. Os suportes e o dispositivo devm ser um ago temperado.

A maguina deve incluir ainda dispositivos de medicdo de forca e de deflec¢do, com exactiddo de classe 2 de
acordo com a EN 45501.
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4.2 Umbanho de agua termoregulavel, mantido a (20 + 1) °C e capaz de comportar a estrutura de
curvatura.

4.3 Ambiente termoregulavel, 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 medicdo do binario da valvula;
b) uma saida de ar comprimido, regulavel até pelo menos 6 bar (veja-se 6.9);

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

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

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

5 Provetes

5.1 Preparacéo

5.1.1 Devem ser preparados 2 provetes e proceder-se & montagem conforme se descreve a seguir. A valvula
deve ser montada entre 2 trogos de tubo, com 0 mesmo d, que a valvula e com o comprimento suficiente que
permita que a distancia entre os suportes da montagem seja de pelo menos 10 d,, ap6s aplicado o raio de
curvatura pretendido (veja-se 5.1.2) como se mostra na Figura 1.

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

5.1.2 Um provete, com a valvula totalmente fechada deve ser mantido na estrutura de curvatura (4.1) com o
mecanismo de fecho da valvula no plano de curvatura e com o manipulo na circunferéncia 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 especificagdo em contrario na norma de referéncia, oraio de curvatura deve ser de 25 d,.

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

5.2 Numero de provetes
O numero de provetes a ensaiar em cada configuracdo esta especificado na norma de referéncia.
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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 configuragdo
(veja-se sec¢do 5).

6.2 Medir e registar os binarios de abertura e fecho das valvulas, de acordo com a EN 28233. Colocar as
valvulas na posic¢do inicial, i.e. fechada ou semi-aberta (veja-se 5.1)

6.3 Colocar a estrutura com os provetes no ambiente termoregulavel a (-20 + 2) °C durante 10 h. De seguida
elevar a temperatura até (40 + 2) °C e manté-la durante 10 h (Veja-se alinea ¢) na nota da secgao 3).

6.4 Repetir o ciclo descrito em 6.3 até completar o nimero de ciclos definido na norma de referéncia.

6.5 mantendo o raio de curvatura e sem nenhuma manobra pravia, medir e registar, de acordo com a
EN 28233, o binéario de abertura e fecho da vélvula a temperatura de (40 + 1) °C. Colocar a valvula na
posicao inicial.

6.6 Mantendo o raio de curvatura, condicionar a valvula a (- 20 + 2) °C durante 24 h, medir e registar, de
acordo com a EN 28233, os binérios de abertura e fecho da valvula. Colocar a valvula na posicdo
semi- aberta.

6.7 Mantendo o ario de curvatura, ligar a montagem ao dispositivo de pressurizacdo pneumatico, e colocar a
estrutura com os provetes no banho a (20 + 1) °C. Manter a estrutura com os provetes no banho durante 12 h,
no minimo.

6.8 Colocar os provetes a uma pressdo de, pelo menos, 25 mbar acima da pressao hidrostatica causada pela
coluna de 4gua do banho, i.e. no ponto exterior da valvula colocado a maior profundidade.

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

6.9 Aumentar a pressdo pneumaticamente no interior do provete para, pelo menos, 6 bar. Manter essa
pressdo durante pelo menos 5h, observar o provete e registar a ocorréncia de qualquer fuga exterior.

NOTA Chama-se a atencdo para a necessidade de proteccdo contra os possiveis efeitos de falha de componentes submetidos a
ensaio de resisténcia ao impacto ou ensaios destrutivos.

6.10 Fechar a valvula, abrir a saida de ar da extremidade inferior do provete e remover o tampdo ndo
pressurizado dessa extremidade.

6.11 Repetir mais uma vez o0s procedimentos descritos em 6.8 e 6.9, observar e registar a ocorréncia 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 valvula.
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7 relatério do ensaio

O relatorio do ensaio deve incluir as seguintes informagdes:

a)
b)
c)
d)

e)
f)

9

a referéncia a presente Norma e respectiva norma de feréncia;
a identificagdo completa do produto, incluindo o nome do fabricante e a data da producéo;
as temperaturas de ensaio superior e inferior;

os valores dos binarios de abertura e fecho das valvulas medidos antes e depois do ciclo térmico
aplicado, a - 20°C e a + 40 °C;

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

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

a data de realizacdo do ensaio.

Figura 1 — Esquema da montagem para o ensaio de flexao
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