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1. Objetivo.

Esta Norma tem por objetivo estabelecer as condicbes minima exigiveis a

fabricacéo, fornecimento e inspecdo de ventosas de alto desempenho triplice funcéo

e quadrifuncédo a serem utilizados nas redes de agua, com pressao de trabalho 0,2-
16 Kgf/cm2.

2. Referéncias normativas. QE y

ASTM A-536 — Standard Specification for Ductile Irorﬁsti s
\

ABNT NBR 7675 — Tubos e conexdes de ferro‘dﬂct‘il e acessorios para
sistemas de aducdao e distribuicdo de agua /—\R(;ﬂuisitos
ABNT NBR 6916 — Ferro fundido nodular ou ferro fundido com grafita

. < Yy
esferoidal \

ABNT NBR 14968 — Valvula-g e ferro fundido nodular com cunha
emborrachada —Requisitos

ASTM- A153 — Standard Specifi¢ation for Zinc Coating (Hot-Dip) on Iron
and Steel Hardware

ASTM B124 /| B tandard Specification for Copper and Copper
Alloy Forging od nd Shapes
ASTM B62 dard Specification for Composition Bronze or Ounce

Metal stlngs

— stalnless steel properties

0 04 — Stainless steels

3. Ventosas triplice funcéao.

3.1.Materiais.

3.1.1.Corpo e Tampa.

Corpo e tampa deverao ser fabricados em ferro fundido nodular de grau 65-45-12 de
acordo com a ASTM A-536 ou ferro fundido nodular FE-42012 ABNT NBR 6916 com


http://www.astm.org/DATABASE.CART/HISTORICAL/B124B124M-00.htm

extremidades flangeadas com ressalto, ranhurada, furacdo PN 10, 16 ou PN 25,
conforme norma ABNT NBR 7675.

3.1.2.Revestimento.
Revestimento interno e externo com pintura epoxi a pé por processo eletrostatico,

conforme ABNT NBR 14968, na cor azul ral 5005 com pelo menos 150 micra de

espessura.

3.1.3.Flutuadores. \Q

Os flutuadores poderéo ser fabricados em PEAD, policarb nox SAE 316
CO. O t

ou polipropileno expandido, com formato esférico ou cilingri

inferior para garantir movimento vertical sem giro, resul m vedacao sempre no
at

ado de guia

mesmo ponto. Evitando arrasto e fechamento p com ar.

3.1.4.Materiais de fixacéo. Q
(@

Materiais de fixagcdo como parafusos, e arruelas devem ser de aco inoxidavel,

conforme ASTM-A153 ou AISI-
3.1.5.Vedacao. Z

O assento do orificio cinético devera ser em bronze C 83600, conforme ASTM B-62,

vedacéao absaluta agua com pressdo a partir de 0,2 Kgf/cmz2. Vedagéo do corpo

atraves [ m BUNA-N. Vedacdo dinamica da bodia através de lingleta
veda Q- | em EPDM vulcanizada. A vedacdo nao pode ocorrer no proprio
cofpo da.blia. Orificio de expulsdo de ar com é&rea igual ou maior que 12 mm?2
localizado na lateral do corpo da ventosa automatica, com saida/dreno dotada de

rosca interna; capacidade de liberacdo de ar igual ou maior que 26ms3/h em presséo
diferencial de 4Kgf/cm>.

Dispositivo automético (para expulsdo de bolhas de ar com o sistema pressurizado)
rosqueado na tampa do corpo principal com espaco interno para instalagao de filtro;
com corpo em nylon reforcado resistente a raios UV, base em latdo ASTM B-124 E

extremidade rosca macho BSP/NTP, classe de pressédo PN 10, 16 ou 25.



4. Ventosas quadrifuncao.

4.1.Materiais.

4.1.1.Corpo e Tampa.

Para corpo, tampas, tubo de conexao e flange deverdo ser fabricados em ferro
fundido nodular de grau 65-45-12 de acordo com a ASTM A-536. Furacéao PVW6

ou PN 25, conforme norma ABNT NBR 7675. Q

4.1.2.Revestimento

O revestimento interno e externo devera ser em tinta epé@) por deposicéo

eletrostatica conforme a NBR 14968. Q
4.1.3.Vedacéo e Flutuador. &
Os elementos de vedacao de borracha dex er fabricados em BUNA-N. J& para
flutuadores e acessorios deverao ser
4.1.4.Materiais de fixacao. Q
Os materiais metalicos d fhv‘ everdo ser fabricados conforme AlISI-304.
5. Ensaios

A inspegﬁO duto devera ocorrer nas instala¢cdes do fornecedor. Durante a

inspe duto serédo realizados 0s seguintes ensaios/testes:

SQ\dido

- Inspecéo visual do fundido, verificando a ocorréncia de falhas, trincas, soldas ou
rebarbas que denotem ma qualidade. Nao sdo admitidas soldas no fundido.

- Devera ser fornecido junto com a peca um corpo de prova da mesma corrida
utilizada na fabricacdo da ventosa para a realizagcdo de exame metalogréfico, que
sera confrontado com os resultados apresentados previamente pelo fornecedor

(certificado).



5.2.Revestimento

O revestimento interno e externo devera ser em tinta epéxi aplicado por deposicéao
eletrostatica conforme a NBR 14968.

5.3.Estanqueidade

- Teste de estanqueidade da vedacgéo a pressao minima de 2 m.c.a e a maxima de

160 m.c.a, ambas com durac&o de 3 minutos. Nao podem ocorrer vazamentos:

6. Amostragem.

Tamanho do lote Amostras Aceitacao Rejeicao

2a8 2 0 1
9alb 3 Q 1

16 a 25 5 0 1

26 a 50 8 0 1
51a90 13 1 2

151 a 280 32 3 4
281 a 500 50 5 6
501 a 1200 80 8 9

7. Historico de Alteraches.

Versdao n°® |Data Histoérico

1 06/08/2021 Inclusdo do da classe de pressao PN 25

8. Aprovacao.
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