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1. TUBOS E CONEXÕES DE FERRO FUNDIDO DÚCTIL

1.1 ESCOPO

Estas especif icações fixam as condições mínimas exigíveis para o
fornecimento de tubos, conexões e acessórios de ferro fundido dúcti l e suas
juntas destinados às canalizações para abastecimento d’água.

1.2 NORMAS APLICÁVEIS

A aplicação das presentes especif icações implica, também, em atender às
prescrições das últ imas revisões das seguintes normas técnicas da ABNT:

NBR-7675/2005 – Tubos e conexões de ferro fundido dúcti l e acessórios para
sistemas de adução e distr ibuição de água – requisi tos;
NBR-7676/1996 - Anel de borracha para juntas elásticas e mecânicas de tubos
e conexões de ferro fundido - tipos JE, JM e JE2GS;
NBR-7215/2009 – Cimento Port land – Determinação da resistência à
compressão;
NBR-13747/1996 – Junta elást ica para tubos e conexões de ferro fundido dúcti l
– Tipo JE2GS - Especif icação;
NBR-NM 187-1/1999 – Materiais metálicos – Dureza Brinel l – Parte 1: Medição
de Dureza Brinel l .
NBR-8682 (EB-1451) - Revestimento de argamassa de cimento em tubos de
ferro fundido dúcti l .

1.3 CARACTERÍSTICAS

As peças especiais de ferro fundido dúcti l podem ser com junta elást ica, junta
mecânica ou junta com flanges, de acordo com o especif icado no projeto. A
fabricação e o fornecimento devem atender aos requisi tos das normas
pert inentes listadas no item 2.

Os anéis de vedação em borracha nitr í lica e as arruelas de borracha (de
elastômero) devem ser apropriados para uti l ização em redes de abastecimento
d’água e devem resist ir aos líquidos abrasivos, ácidos e ataques químicos,
além de estar de acordo com os requisi tos da NBR 7676 para aplicação com
junta elást ica JE2GS, conforme a NBR 13747.

As arruelas de borracha de face plana para flanges devem atender aos
requisi tos da NBR 7675.

Os parafusos e porcas devem ser de cabeça hexagonal, semiacabada, série
pesada, conforme ANSI-B-18.2.1 e ANSI-B-18.2.2, respectivamente. As roscas
devem ser roladas conforme ANSI-B-1.1, série UNC, classes 2A (parafusos) e
2B (porcas).
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Os parafusos devem ser de aço carbono ASTM-A-307 grau B, e as porcas em
aço carbono ASTM-A-307 grau A. Todos os parafusos e porcas devem ser
cadmiados conforme a ASTM-A-165 tipo 0S.

Fazem parte do fornecimento os anéis de vedação, as arruelas de borracha,
face plana, bem como os parafusos e porcas de aço cadmiado, nas dimensões,
classes e quantidades necessárias à montagem dos tubos e conexões.

1.4 REVESTIMENTO

O revestimento interno dos tubos deve ser feito com argamassa de cimento
Port land de alto forno e areia, apl icado por centr i fugação, de acordo com as
condições exigíveis na norma ABNT-NBR-8682.

O revestimento externo deve ser à base de pintura betuminosa conforme os
requisi tos das normas ANSI/AWWA-C-151 e C-104.

Tanto o revestimento interno quanto o externo das peças especiais devem ser
com pintura betuminosa de acordo com os requisi tos das normas AWWA-C-151
e C-104.

O revestimento deve ser bem aderente, não deve escamar, não deve ser
quebradiço quando fr io, nem pegajoso quando exposto ao sol.

O revestimento interno não deve conter qualquer produto suscet ível de
transmit ir toxidez, sabor ou odor a água, depois da conveniente lavagem da
tubulação.

1.5 TESTES E INSPEÇÕES

O material dos tubos, peças especiais e acessórios deve ser submetido, na
fábrica, aos métodos de ensaio e aos testes estabelecidos pela NBR- NBR-
7675/2005 da ABNT.

1.6 EMBALAGEM, TRANSPORTE, DESCARGA E ARMAZENAGEM

Devem ser adotados métodos adequados de embalagem, carga, transporte,
descarga e armazenagem que assegurem à Contratante, o adequado
recebimento dos materiais, sem deformações, perdas ou avarias.

Os tubos, no transporte, devem ser apoiados sobre calços de madeira, com as
pontas e bolsas desencontradas, sem que venham danif icar seu revestimento
ou possibi l i tar o contato entre eles durante o trajeto até à obra. As peças e
acessórios devem ser identi f icadas adequadamente conforme os itens das
listas de materiais, acondicionadas em caixas ou sacos que apresentem
externamente a perfeita identif icação do seu conteúdo.

Os tubos devem ser armazenados, por diâmetros, em pilhas de, no máximo, 2,5
m de altura, com pontas e bolsas desencontrados, em locais planos e limpos,
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sem pedras ou qualquer outro material que possa vir causar esforços
concentrados sob os mesmos.

Depois de armazenados, a CONTRATANTE inspecionará os tubos para veri f icar
possíveis tr incas no material através de percussão por leve martelamento.
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2. VÁLVULAS DE GAVETA COM CUNHA REVESTIDA DE BORRACHA

2.1 GENERALIDADES

Estas especif icações estabelecem as exigências mínimas para o fornecimento
de válvulas de gaveta de ferro fundido dúcti l , flangeadas, com cunha
totalmente emborrachada, fabricadas de acordo com a NBR 14.968/2003 da
ABNT para uso geral no bloqueio de fluxo de fluidos em instalações de
saneamento, do tipo corpo curto, conforme a ISO 5752 série 14.

Estas especif icações aplicam-se às válvulas gaveta de diâmetros nominais até
300 mm.

Cada proponente deve apresentar, em sua proposta, três cópias de
especif icações completas, dados, desenhos detalhados e partes de catálogos
descrevendo inteiramente as válvulas, os operadores e acessórios.

O fabricante deverá ter experiência no projeto e construção das válvulas aqui
especif icadas, e deverá ter fabricado as mesmas, com as dimensões e em
condições semelhantes às especif icadas e que tenham apresentado
funcionamento satisfatório por um per íodo não inferior a dois anos.

Todas as válvulas e acessórios devem ser projetadas, fabricadas e montadas
de acordo com as mais modernas técnicas de engenharia de fabricação.

As peças devem ser fabricadas em tamanhos e bitolas "Standard" de modo a
permit ir sua substi tuição, quando necessário, a qualquer tempo. Peças
semelhantes devem ser intercambiáveis. As válvulas não devem ter sido
usadas a menos que os testes exigirem.

2.2 NORMAS DE REFERÊNCIA

São uti l izados elementos dos documentos normativos listados a seguir, que
devem ser considerados em suas versões mais recentes sempre que
necessário e conforme citados no texto.

NBR 5426 /1989 Planos de amos t ragem e proced imentos na inspeção por at r ibutos

NBR ISO 261 /2004 Rosca métr ica ISSO de uso gera l

NBR 6916 /1981 Ferro fund ido nodula r ou fe r ro fund ido com gra f i ta es fe ro ida l

NBR 7675 /2005 Tubos e Conexões de fer ro fund ido dúct i l e acessór ios para
sis temas de adução e dis t r ibu i ção de água

ASTM B161 “Standard Spec i f i ca t ion fo r Nicke l Seamless Pipe and Tube ”

NBR 12430/1998 Válvu la-gave ta de fe r ro fund ido nodu lar

NBR 14968/2003 Válvu la-gave ta com cunha reves t ida de boor racha

ISO 2531 “Duc t i le i ron pipes, f i t ings and accessor ies fo r pressure pipe -
l i nes ”
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ISO 5752 “Meta l va lves fo r use in f langed pipe system, face to face and
cent re to face dimensions ”

2.3 DISPOSIÇÕES BÁSICAS DO PROJETO

Os flanges das válvulas gaveta devem apresentar dimensões conforme as
normas ISO 2531 e NBR 7675/2005, classe PN10.

A distância face a face deve estar de acordo com a norma ISO 5752, série 14
(válvulas de corpo curto).

Para cada item de fornecimento a CONTRATADA deve indicar em sua
documentação as caracter ísticas funcionais e garantir uma taxa de vazamento
igual a zero com a cunha fechada.

As peças fundidas devem ser isentas de porosidades, cavidades produzidas
por gases, bolhas, depressões, rebarbas, inclusões de areia e escamas de
oxidação.

As superf ícies usinadas devem apresentar acabamento uniforme e estar
isentas de arranhões, cortes, mossas, rebarbas e cantos vivos.

Os corpos das válvulas gaveta não devem apresentar vazamentos ou
exsudações quando submetidos à pressão hidrostática de 2,4 MPa.As sedes
das válvulas gaveta não devem apresentar vazamentos quando submetidos à
pressão hidrostática de 1,0 MPa (conforme requisi tado) em ambos os sentidos.

Com a gaveta fechada e sob pressão diferencial igual à pressão de trabalho, a
força máxima a ser apl icada no volante para a abertura da válvula deve ser de
400 N. Os tubos de ferro fundido com ponta, bolsa e junta elástica devem ter
comprimentos de 5, 5,5 ou 6 metros e ser fabricados segundo a norma NBR-
7675/2005 da ABNT, na classe de pressão K-9.

2.4 DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS DO PROJETO

2.4.1 GERAL

As espessuras do corpo e da tampa devem ser projetadas de tal forma que o
conjunto suporte uma pressão hidrostática interna superior a duas vezes a
pressão nominal.

As válvulas devem ser projetadas de modo a permit ir a troca da junta de
vedação, entre a bucha e a haste, quando totalmente abertas e sujeitas à
pressão.

Os flanges devem ser confeccionados com ressaltos e ranhuras, com
dimensões de acordo com a ISO 2531, classe PN-10. As faces de contato dos
flanges devem ter acabamento superf icial compatível com as condições de
estanqueidade a assegurar.
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O fechamento da válvula gaveta deve ocorrer quando a haste é girada no
sentido horário. O FABRICANTE deve indicar em documentação o número de
voltas necessárias para fechamento e abertura da válvula correspondente.

Os sistemas de engrenagens dos operadores devem atender às prescrições
das seções 12.2, 12.3 e 12.4 da AWWA C-504. O torque máximo para operação
manual deve ser de 20 kg x m.

2.4.2 PINTURA

As partes em ferro fundido dúcti l , exceto a cunha, devem ser totalmente
revestidas com pintura epóxi em pó apl icado eletrostat icamente com espessura
mínima de 250 m.

O revestimento empregado deve ser resistente aos impactos inerentes ao
transporte, ao manuseio, instalação e operação da válvula e propiciar uma
adequada proteção contra corrosão, inclusive quando a válvula for instalada
enterrada.

O revestimento deve ser adequado ao fluido que passa pela válvula, do ponto
de vista de higiene e segurança. Conforme a Portaria 036 do Ministério da
Saúde o produto empregado deve ser atóxico, não pode propiciar o
desenvolvimento de fauna microbiológica e não deve provocar turbidez,
coloração, gosto ou odor à água com a qual pode estar em contato.

O fabricante da válvula deve adotar controles de fabricação e emit ir
respectivos relatórios, para assegurar a espessura e a qual idade do
revestimento.

2.4.3 REVESTIMENTO DA CUNHA

A cunha de ferro fundido deve ter revestimento uniforme de EPDM, resistente
às condições de uso e operações de abertura e fechamento da válvula.

Recomenda-se a apl icação de ensaios de rotina que incluam a veri f icação pelo
processo de “faiscamento” durante a fase de apl icação do revestimento.

2.5 REQUISITOS ESPECÍFICOS

2.5.1 MATERIAIS

Os materiais empregados na fabricação dos componentes das válvulas devem
atender ao especif icado na tabela a seguir.
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Denominação Mater ia l

Corpo, porca de f ixação, tampa,
supor te e volante ou cabeçote

Ferro fundido com graf i ta esfero ida l (nodular) FE-
42012 da NBR 6916

Cunha
Ferro fundido nodular FE-42012 da NBR 6916

revest ida in tegra lmente com elastômero sin tético
EPDM

Haste Aço inoxidável AISI 420

Bucha e porca de manobra Liga de cobre com teor máximo de 5% de chumbo

Anel ent re haste e porca Chloroprene

Anéis o-r ing e anel ent re tampa
e porca Elastômero t ipo NBR

Anel de vedação Aço inoxidável AISI 304

Anel da bucha e anel de desl ize Pol iamida t ipo 6-6 (Nylon)

Anel de vedação da tampa Elastômero sin tét ico EPDM

2.5.2 MARCAÇÃO

As válvulas devem trazer no corpo, marcado em alto-relevo, no mínimo, o que
segue:

- Diâmetro nominal (DN);

- Pressão nominal (PN 10);

- Nome ou marca de identif icação do fabricante da válvula e da fundição;

- Série métrica a qual pertence: 14 da ISO 5752;

- Indicação do ano de fabricação e código que permita, no mínimo, a
rastreabi l idade do fundido.

2.6 TESTES

As válvulas gaveta com cunha em borracha devem resistir a um ensaio
hidrodinâmico, com um mínimo de 300 ciclos completos de abertura e
fechamento, sob uma pressão superior a 80% da pressão de trabalho.

Após a conclusão dos 300 ciclos, com a gaveta fechada, a válvula deve
apresentar-se sem vazamentos.

Todas as válvulas gaveta e seus componentes de ferro fundido dúcti l devem
ser anal isados visual e dimensionalmente de modo a garantir o atendimento
das condições estabelecidas nesta especif icação.
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Todas as válvulas devem ser ensaiadas com água, pelo fabricante, nas
pressões indicadas na tabela a seguir.

As pressões do ensaio hidrostático devem ser atingidas gradativamente, não
sendo admitida a presença de ar no interior da válvula durante o ensaio.

O ensaio hidrostático do corpo deve ser real izado antes da apl icação da
pintura, com as extremidades da válvula fechadas e o obturador na posição
aberta, apl icando-se a pressão indicada na tabela anterior. Durante o ensaio
não são admit idos vazamentos ou exsudações.

O ensaio de estanqueidade da sede deve ser real izado após a pintura final da
válvula.

Com a válvula presa por uma extremidade e a outra aberta para inspeção,
apl icar a pressão estabelecida na tabela anterior, não se admit indo sua
prensagem. Repetir o ensaio alternando o lado da sede.

A duração mínima do ensaio do corpo e da sede deve ser conforme tabela
seguinte:

Duração dos Ensaios

Diâmetros nominais
Duração mínima do ensaio (s)

Corpo Sede

DN 50 a DN 80 30 30

DN 100 a DN 150 60 60

DN 200 a DN 300 120 120

2.7 INFORMAÇÕES TÉCNICAS A SEREM APRESENTADAS COM A
PROPOSTA

A proposta deve conter todos os dados e elementos necessários à sua
apreciação em confronto com a presente especif icação, sendo considerada
essencial a apresentação do seguir relacionado:
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a) Desenhos
- dimensional completo da válvula;
- cortes e vistas do conjunto;
- cortes, vistas e detalhes do conjunto acionador.

b) Informações Técnicas
- tipo de válvula;
- descrição do funcionamento;
- pressões de trabalho;
- pressões de vedação;
- pressões de teste;
- vazões máximas de vazamento;
- materiais e especif icações uti l izadas;
- torque máximo de acionamento;
- descrição completa das instalações de teste;
- descrição completa do sistema de pintura e especif icações dos

materiais ut i l izados.

2.8 PROTEÇÃO E PREPARO PARA EMBARQUE

Todos os equipamentos e materiais a serem fornecidos deverão ser
encaixotados, engradados, ou de algum modo protegidos completamente
durante o embarque, desembarque, transporte, manuseio e armazenamento, de
tal modo que não ocorram avarias por negl igência nestas operações.
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3. VENTOSAS DE TRÍPLICE FUNÇÃO

3.1 GENERALIDADES

Estas especif icações tratam dos requisi tos mínimos necessários que
deverão atender as ventosas a serem instaladas em linhas adutoras.

Cada proponente deve apresentar em sua proposta três cópias de
especif icações completas, dados, desenhos detalhados e partes de
catálogos descrevendo inteiramente as ventosas.

Os dados devem incluir informações completas quanto a materiais,
pesos e dimensões.

O Fabricante de cada tipo de ventosa deve ter experiência no projeto e
construção das ventosas que se especif icam, e deve ter fabricado
ventosas com as bitolas e em condições semelhantes às especif icadas
e que tenham apresentado funcionamento satisfatório por um período
não inferior a dois anos.

O Fabricante ou Fornecedor das ventosas deve garanti- las contra
projeto imperfei to ou inadequado, montagem imprópria, mão de obra ou
materiais defeituosos, vazamentos, quebra ou qualquer outra falha por
um período mínimo de cinco anos.

Todas as ventosas devem ser projetadas, fabricadas e ensaiadas de
acordo com as mais modernas técnicas de engenharia de fabricação.

As ventosas devem ser fabricadas em tamanho e bitolas "standard" de
modo a permit ir sua substi tuição, quando necessário, a qualquer tempo.
Peças semelhantes devem ser intercambiáveis.

As ventosas não devem ter sido usadas, a menos que os testes o
exigirem.

3.2 DISPOSIÇÕES BÁSICAS DE PROJETO

As ventosas devem ser projetadas para garantir um perfei to
funcionamento das linhas adutoras, tendo como finalidade específica:
 expelir adequadamente o ar deslocado pela água durante o

enchimento da tubulação;
 admitir quantidade sufic iente de ar, durante o esvaziamento da linha;
 purgar automaticamente o ar que venha a formar-se com a tubulação

em operação.

As ventosas são consti tu ídas, basicamente, de um corpo, tampa,
flutuador e anel de vedação, e podem ser do tipo simples efeito ou
tr íplice função.
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O compart imento principal do corpo, no caso das ventosas de tr ípl ice
função, deve ter dimensões compat íveis com o diâmetro nominal da
ventosa. Esse compart imento deve alojar um flutuador em uma
concavidade do fundo do mesmo, de forma que todo o ar deslocado pelo
enchimento da adutora, seja expelido pela abertura que se encontra na
tampa do compart imento. No momento em que o ar tenha sido el iminado,
a água deve alcançar o flutuador, deslocando-o para cima, de encontro
à respectiva abertura. Assim, a ventosa fecha-se automaticamente. A
própria pressão interna deve manter o flutuador contra a sua sede.

Em caso de drenagem da adutora ou quaisquer outras condições que
provoquem uma redução da pressão interna, a pressão atmosférica,
auxi l iada pelo peso próprio do flutuador, deve provocar a admissão do
ar, evitando a criação do vácuo.

Para ret irar o ar que venha a se acumular nos pontos altos com a
adutora em carga, deve ser previsto um compart imento auxi l iar onde se
aloja um flutuador menor, com peso sufic ientemente grande para que a
pressão não o mantenha contra o pequeno orif ício do niple de descarga
do compart imento auxi l iar.

As ventosas de tr íplice função devem ter as extremidades em flanges
conforme a norma ABNT-NBR-7675, com dimensões e classes
adequadas às pressões de serviço e teste, conforme indicado nas
relações de materiais e desenhos de projeto.

3.3 DISPOSIÇÕES CONSTRUTIVAS DE PROJETO

Os materiais a serem empregados na fabricação das ventosas devem
permit ir um acabamento e uma montagem perfei ta em todas as suas
partes e assegurar ótimas CONDIÇÕES de funcionamento.

Os materiais a empregar são os seguintes:

a) Ventosas de Trípl ice Função
Corpo ferro dúcti l ABNT-EB-585 (FE-3817)
Tampa ferro dúcti l ABNT-EB-585 (FE-3817)
Niple de descarga latão

Flutuador maior plástico especial para DN 50 e alumínio
para DN 100 a 200

Flutuador menor Borracha
Anel de vedação borracha Buna -N

3.4 TESTES

Todas as ventosas devem ser testadas hidrostat icamente, com pressão
de ensaio de 2,7 MPa, não devendo haver vazamentos, nem apresentar
evidência de falha estrutural e exudações.
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3.5 INFORMAÇÕES TÉCNICAS A SEREM APRESENTADAS COM A
PROPOSTA

A proposta deve conter todos os dados e elementos necessários à sua
apreciação em confronto com a presente especif icação, sendo
considerada essencial a apresentação do abaixo relacionado:

 dimensional completo das ventosas;
 cortes e vistas do conjunto;
 descrição do funcionamento;
 pressões de trabalho;
 pressões de vedação;
 pressões de teste;
 descrição completa do sistema de pintura;
 especif icações completas dos materiais ut i l izados.

3.6 PROTEÇÃO E PREPARO PARA EMBARQUE

Todas as ventosas devem ser encaixotadas, engradadas ou de algum
outro modo protegidas completamente durante o embarque, manuseio e
armazenagem.

O fabricante deve tomar cuidado ao prepará-las para embarque, de tal
modo que não ocorram avarias que possam ser atribuídas à negl igência
do fabricante, tanto no manuseio como no transporte.

As partes flangeadas devem ser protegidas com flange cego de madeira
prensada tipo "Eucatex", "Duratex", ou similar.
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4. TAMPÕES DE FERRO FUNDIDO

4.1 INTRODUÇÃO

Os tampões a serem util izados para servirem à inspeção de caixas de
proteção de ventosas, descargas, etc., devem ter alta resistência à
tração e choques, resistência à corrosão, resistência ao desgaste por
atri to e grande capacidade de amortecimento de vibrações.

4.2 FABRICAÇÃO

Os tampões devem ser fabricados em ferro fundido dúcti l , conforme a
norma NBR-10.160:2005, e ter dimensões de acordo com as
recomendações da norma NBR 10.160:2005.

Os tampões para poços de visita de classe 300 devem ter a tampa
presa ao telar por um sistema de travas ou articulação, e devem ser do
tipo TDA-600 de fabricação Barbará, T-100 articulado da CMC, ou
similar.

As caixas para registro devem ser do tipo TD-5 da Barbará, ou padrão t-
9 da CMC, ou similar.

Todos os tampões devem ser revestidos com pintura betuminosa.

4.3 TESTES

Os ensaios devem ser realizados pelo inspetor da CONTRATANTE ou
em sua presença e, em qualquer hipótese, sob sua orientação.

Os ensaios metalográfico, flecha residual e carga devem ser executados
em laboratórios pertencentes à rede brasileira de laboratórios
credenciados pelo Inst ituto Nacional de Metrologia, Normalização e
Qualidade Industr ial - INMETRO. No caso de o fabricante possuir
laboratório próprio, seus equipamentos devem estar com a aferição
dentro do prazo de val idade, emit ida por órgão autorizado pelo
INMETRO e operados por técnicos qual i f icados.

Diante de evidências objet ivas, a Fiscal ização pode inval idar o relatório
de teste e rejeitar o laboratório que o real izou, exigindo a sua imediata
substi tuição.

A técnica de execução dos ensaios visual, dimensional, de flecha
residual e de carga deve estar de acordo com a norma NBR 10160:2005.

A amostra para ensaio metalográfico pode ser um corpo de prova
fundido separadamente ou retirada da peça, através de corte por
usinagem.
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4.4 CRITÉRIOS DE ACEITAÇÃO

4.4.1 METALOGRAFIA

Grafi ta esferoidal 95% (mínimo)

Grafi ta compacta 5% (máximo)

Grafi ta lamelar nenhuma

Ferrita 40% (mínimo)

Perl ita 60% (máximo)

Cementi ta 2% (máximo)

4.4.2 VISUAL

As peças devem estar limpas, rebarbadas, isentas de pintura, oxidação,
inclusões de escória ou areia, tr incas, rexupe, junta fr ia e outros
defeitos prejudiciais vis íveis à vista desarmada.

As identi f icações e marcas marcações devem ser legíveis claras e
completas.

As tampas e os aros devem apresentar rastreabi l idade completa.

As quinas e cantos devem estar completos e preservados, incluindo as
partes que ficarão enterradas ou escondidas.

O disposit ivo de abertura e levantamento deve estar em boas condições
e permit ir o manuseio seguro da peça.

A rugosidade máxima admissível será:

 Profundidade: 2 mm (máximo)
 Diâmetro: 10 mm (máximo)
 Quantidade: máximo de 20 defeitos por peça.

É rigorosamente proibido o reparo ou recuperação de qualquer parte
de peças ou conjuntos, ut i l izando-se massa plástica ou soldagem,
independentemente do que possa ser permit ido por outras normas
técnicas.

4.4.3 DIMENSIONAL E ASSENTAMENTO

A tampa e seu aro devem possibi l i tar ajuste estável, sem vibração e
ruído quando submetidas a cargas cíclicas com montagem e
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desmontagem seguras. Em caso de usinagem para ajuste, o ensaio
dimensional deverá ser refeito. O ensaio dimensional e de
assentamento deve ser feito após o torneamento da face de apoio da
tampa.

WILSON LIMA JÚNIOR
3.0.11.00/GOB 6
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