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RESUMO

Este artigo técnico apresenta a avaliacdo da viabilidade de utilizagdo de juntas flexiveis para acoplamento de
tubos corrugados para esgoto, considerando diferentes padronizagdes dimensionais (DN/DI ¢ DN/DE). Foram
avaliados materiais cedidos por seis fabricantes de tubos e dois de juntas flexiveis, por meio de ensaios
laboratoriais que simularam situagdes tipicas de campo, como a substituicdo de trechos de tubulagdes
existentes para fins de reparo nos coletores de esgoto. Sdo descritas as metodologias de montagem, os critérios
adotados e os resultados obtidos nos ensaios de estanqueidade a agua e permeabilidade ao ar, visando a
ampliacdo da compatibilidade entre produtos de diferentes origens. Os resultados indicaram que, embora
alguns produtos tenham apresentado limitacdes, ha solucdes viaveis no mercado capazes de garantir a
estanqueidade das conexdes entre tubos de diferentes geometrias e origens, contribuindo para maior
flexibilidade nos sistemas de coleta de esgoto.

PALAVRAS-CHAVE: tubos corrugados; coletores de esgoto; luva flexivel

INTRODUGAO

De acordo com a normalizagao técnica de referéncia, ABNT NBR ISO 21138, a padronizagdo dimensional de tubos
plasticos corrugados para esgoto pode ser feita tomando como referéncia o seu didmetro interno (DN/DI) ou o seu
diametro externo (DN/DE).

Por outro lado, como o projeto de corrugag@o adotado ¢ particular de cada fabricante, tubos corrugados de mesmo
DN/DI produzidos por empresas distintas podem ter diferengas significativas em termos de didmetro externo,
dificultando a execugdo de juncdes entre tubos de fabricantes distintos, uma vez que as conexdes dependem dessa
dimensdo para viabilizar o acoplamento. Esta jungao € necessaria, por exemplo, quando do reparo de uma rede.

Visando buscar a intercambialidade entre sistemas de tubulagdo compostos por tubos corrugados de diferentes
origens, foi estabelecida, em versdes anteriores da Norma Técnica Sabesp NTS 198, a exigéncia de utilizagdo de
tubos classificados nominalmente pelo didmetro externo (DN/DE). Tal diretriz visava mitigar incompatibilidades
dimensionais, mas, como consequéncia, limitava o nimero de fornecedores com produtos aderentes a especificagao,
dado que muitos fabricantes trabalham com padronizagao distinta (DN/DI).
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A possibilidade de ampliagdo do escopo normativo, de modo a incluir tubos classificados pelo didmetro interno
(DN/DI), passou a ser considerada tecnicamente viavel, desde que fosse assegurada a estanqueidade das conexdes
entre tubos de diferentes geometrias e fabricantes. Nesse contexto, foram realizados estudos experimentais na TESIS
— Tecnologia Qualidade de Sistemas em Engenharia — com foco na aplicacdo de juntas flexiveis como solugdo de
acoplamento, considerando critérios dimensionais diversos.

Embora alteragdes entre segmentos de tubulagdes de diferentes fornecedores possam, em teoria, ser viabilizadas por
meio de elementos de transi¢do como pogos de visita, tal alternativa nem sempre ¢ viavel em situacdes de
manutengdo corretiva. A adogdo de juntas flexiveis compativeis com diferentes padronizagdes pode eliminar a
necessidade de estruturas adicionais, ampliar a flexibilidade operacional e favorecer a diversificacdo do mercado
fornecedor.

OBJETIVOS

Este artigo técnico apresenta os resultados de um estudo experimental sobre a aplicagdo de juntas flexiveis para
acoplamento de tubos corrugados para esgoto, considerando produtos de diferentes fabricantes e distintas
padronizagdes dimensionais. Os principais objetivos da pesquisa sao:

e Avaliar a viabilidade técnica de juntas flexiveis de reparo de 2 (dois) fabricantes em promover o acoplamento
estanque de tubos corrugados para esgoto de distintos fabricantes e distintas padroniza¢des dimensionais;

e Desenvolver metodologias de ensaio capazes de avaliar as juntas flexiveis estudadas quanto a estanqueidade
a agua (condicao de conduto livre) e a permeabilidade ao ar, considerando seu acoplamento a diferentes
combinagdes de tubos corrugados;

e Avaliar a pertinéncia de admitir, na NTS0198, a utilizacdo de tubos corrugados para esgoto com padronizago
dimensional DN/DI ¢ DN/DE, sem onerar a Companhia, com base nas opg¢des de tubos corrugados e juntas
flexiveis de reparo atualmente disponiveis no mercado.

METODOLOGIA
Material utilizado no estudo

Em agosto/2024, 6 (seis) fabricantes de tubos corrugados para esgoto e 2 (dois) fabricantes de juntas flexiveis
foram convidados para participar do estudo e cederam amostras para as avaliagdes previstas.

A selecdo dos tubos corrugados para condugdo de esgoto ndo pressurizado para utilizagdo no estudo buscou:

e Abranger o maximo possivel de empresas fabricantes de tubos corrugados disponiveis no mercado;

e Abranger tubos com padronizacdo DN/DI e DN/DE;

e Priorizar tubos corrugados de grandes diametros (DN 500 e DN 630).

A Figura 1 e a Tabela 1 apresentam, respectivamente, os registros fotograficos e as principais informagdes
pertinentes aos tubos recebidos — fabricante, padronizagdo dimensional e didmetros nominal, interno e externo.
Complementarmente, houve afericdo exclusiva do didmetro externo das amostras, considerando-se a maior

saliéncia da face externa, conforme exemplo apresentado na Figura 2. Ressalta-se que, para assegurar a
confidencialidade das informag¢des, os nomes dos fabricantes foram codificados.
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Tabela 1 - Amostras de tubos corrugados para esgoto utilizadas no estudo

Codigo da Da.ta de L DiAmetro Diadmetro Didmetro externo (mm)
recebimento e Padronizacio . .
amostra e . . . nominal interno ~
. quantidade de  dimensional Informacio s
fabricante . (mm) (mm) . Medicao
material do catalogo
1428/78 16/08/2024
Fabricante “A” 1 tubode 6 m DN/DI 500 >08 S77 >79
1428/80 22/08/2024
Fabricante “B” 1 tubode 6 m DN/DI 500 500 >87 >70
1428/79 20/08/2024
Fabricante “C” 1 tubode 6 m DN/DI 500 500 586 583,5
1428/81 23/08/2024
Fabricante “D” 1 tubode 6 m DN/DI 500 493 379 285
1428/83 28/08/2024
Fabricante “E” 1 tubo de 6 m DN/DE 630 >79 630 628
1428/87 11/09/2024
Fabricante “F” 1 tubode 6 m DN/DE 630 527 630 628

1428/78
Fabricante “A”

1428/80
Fabricante “B”

1428/79
Fabricante “C”

1428/81
Fabricante “D”

: ,,'. -
1428/83
Fabricante “E”

1428/87
Fabricante “F”

Fi

Diametro externo aferido

ura 2 — Local de afericio do diAmetro externo dos tubos corrugados

No que tange as juntas flexiveis, foram solicitados 2 (dois) modelos por fabricante, produzidos sob medida
para viabilizar a conex@o das combinagdes consideradas mais criticas entre os tubos corrugados selecionados
para estudo. Uma vez atendidas as condi¢cdes mais criticas, entende-se que seria possivel fazer a unido de
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qualquer par de tubos disponivel no mercado. Os critérios para definicdo dimensional dos modelos de juntas
avaliadas foram os descritos na sequéncia:

e Modelo 01: voltado a combinagdo de um tubo com padroniza¢do dimensional DN/DE e um tubo com
padronizag@o dimensional DN/DI que resultasse na maior diferenga de didmetros internos — tubos DN/DI
500 e DN/DE 630 das fabricantes “D” e “E”, respectivamente;

e Modelo 02: voltado a combinag@o de dois tubos com padronizagdo dimensional DN/DI que resultasse na
maior diferenga de didmetros externos — tubos DN/DI 500 das fabricantes “A” e “B”.

Os modelos solicitados foram encaminhados pelas fabricantes entre os meses de agosto/2024 e setembro/2024.
Complementarmente, em dezembro/2024, uma das fabricantes forneceu um modelo adicional de junta flexivel,
dotado de um sistema de cintas de aperto mais robusto. Apos deliberacdo entre as partes interessadas, o
produto foi incluido no plano de testes.

A Figura 3 ¢ a Tabela 2 apresentam, respectivamente, o registro fotografico e as principais informagdes
pertinentes as juntas recebidas — fabricante e diametros dos lados a unir. Assim como feito para as amostras de
tubos corrugados, os nomes dos fabricantes foram codificados, de forma a assegurar a confidencialidade das
informagdes.

Tabela 2 - Amostras de juntas flexiveis utilizadas no estudo

Codigo da amostra e Data de Didmetro (mm)
N Modelo .
fabricante recebimento Lado 1 Lado 2
1428/76
Fabricante “G” 01 13/08/2024 630 579
1428/77
Fabricante “G” 02 13/08/2024 587 577
1428/93
Fabricante “G” 03 22/11/2024 630 630
Fabricante “H” 01 23/09/2024 630 579
02 23/09/2024 587 577

Fabricante “H”

Fonte: elaboracédo propria a partir de informagdes fornecidas pelos fabricantes, 2025.

Figura 3 - Amostras de juntas flexiveis utilizadas no estudo
- e / I -

1428/93

© 1428/76

1428/77

Fabricante “G” Fabricante “G” Fabricante “G” Fabricante “H” Fabricante “H”
MODELO 01 MODELO 02 MODELO 03 MODELO 01 MODELO 02

Verificagées contempladas no plano de testes
Como forma de avaliar a eficiéncia das juntas flexiveis em promover a unido estanque entre tubos corrugados

de distintos fabricantes e distintas padronizagdes dimensionais, foram propostas as seguintes verificagdes:

e Avaliacido da permeabilidade ao ar da juncio, com aplicagdo de ar comprimido numa das extremidades
do trecho e utilizag@o de detergente na jungdo para verificar se havia formagao de espuma (ver Figura 4).
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Figura 4 — Desenho esquematico da avaliacao da permeabilidade ao ar

SIMULACAO Orificio no tamponamento para introdugdo
da mangueira de ar comprimido
-..J-T., Detergente na jungdo. Avaliagdo quanto a formagio de espuma.
AR ‘.
COMPRIMIDO
<3 mca

® Avaliacdo da estanqueidade a dgua da junta sem pressurizacio, simulando a condi¢do de conduto
livre, com instalacdo em declive da ordem de 2% a 3%. Simulac@o feita nos dois sentidos e rotacionando a
tubulagao a cada 24 horas, de forma a avaliar todo o perimetro da junta (ver Figura 5).

Figura 5 — Desenho esquematico da avaliacio da estanqueidade a agua

1* SIMULAGCAO ROTAGAO | 2 SIMULAGAO
180°
= = = o —
b1 b2 n a1 a2
Duragdo: 24 h | Declive: 2% a 3% u Duragdo: 24 h | Declive: 2% a 3%

Andlise quanto 3 ocorréncia de vazamentos na junglio Andlise Quanto & OCOMMENCa de vazamentos na Jun¢io

3* SIMULAGAO ROTAGAO | 4* SIMULAGAO
b1 b2 L al a2
o1 a2 ﬂ b1 TI——_.
Duragao: 24 h | Deciive: 2% a 3% " Duragao: 24 h | Declive: 2% a 3%
Andise QUanto & OCOTENcia de Vazamentios Na Jungdo Analise quanio 3 0COméncia de vazamenios Na Jungao

Fonte: elaboragdo propria, 2025.

Cabe pontuar que as metodologias adotadas foram desenvolvidas especificamente para o estudo e, portanto,
ndo sdo normalizadas.

Concepcao da estrutura para realizagao das verificagoes contempladas no plano de testes
Como forma de viabilizar a execug@o do plano de testes:

e Desenvolveu-se um suporte em madeira com berco para apoio dos tubos (Figura 6). O suporte foi

projetado de forma a assegurar o declive estipulado (de 2% a 3%). O travamento foi feito com cantoneiras
metalicas e anilhas (Figura 7);

Figura 6 — Suporte para apoio dos tubos
jSuports puen apois dos s

=t
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e Tamponou-se as extremidades dos tubos (Figura 8);

F‘iura 8 — Tamponamento das extremidades dos tubos

e Acoplou-se um engate rapido ao tamponamento (Figura 9), de modo a permitir a aplicagdo do ar
comprimido (verificagdo da permeabilidade ao ar) e o enchimento da tubulagdo com agua (verificagdo da
estanqueidade a dgua).

Figura 9 — Engate rapido acoplado ao tamponamento

MONTAGEM DOS TRECHOS DE TESTE
Montagem dos trechos com juntas flexiveis da fabricante “H”

Considerando as premissas de combinar tubos com padronizacdo dimensional DN/DI que resultasse na maior
diferenga de didmetros externos e combinar tubos DN/DE e DN/DI que resultasse na maior diferenca de
diametros internos, representantes da fabricante “H” compareceram para acompanhar a montagem dos
seguintes trechos:

e Trecho 01 — Tubos DN/DI com maior diferenca de didmetros externos (10 mm):
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Figura 10 — Quadro resumo das caracteristicas dimensionais de tubos e junta utilizados na montagem

do trecho 01

Tubo da fabricante “A” + Junta modelo 2 da fabricante “H” + Tubo da fabricante “B”

CARACTERIZACAO DOS TUBOS
. Padronizacio Didmetro Diametro interno | Didmetro externo
Fabricante . q q
dimensional nominal (mm) (mm) (mm)

A DN/DI 500 508 577

B DN/DI 500 500 587
CARACTERIZACAO DA JUNTA

Diametro
Fabricante Modelo
Lado 1 Lado 2
H 02 587 577

Fonte: elaboracdo propria a partir de informagdes fornecidas pelos fabricantes, 2025.

e Trecho 02 — Tubos de diferentes fabricantes com maior diferenca de didmetros internos (86 mm):

Figura 11 — Quadro resumo das caracteristicas dimensionais de tubos e junta utilizados na montagem

do trecho 02

Tubo da fabricante “E” + Junta modelo 1 da fabricante “H” + Tubo da fabricante “D”
CARACTERIZACAO DOS TUBOS
. Padronizacio Didmetro Didametro interno | Didmetro externo
Fabricante . 7 c
dimensional nominal (mm) (mm) (mm)
D DN/DI 500 493 579
E DN/DE 630 579 630
CARACTERIZACAO DA JUNTA
Diametro
Fabricante Modelo
Lado 1 Lado 2
H 01 630 579

Fonte: elaboragdo propria a partir de informagdes fornecidas pelos fabricantes, 2025.

A montagem do trecho 01 foi realizada com sucesso, e suas etapas sdo apresentadas na Figura 12. O aspecto
final do trecho montado consta na Figura 13.

éélocagéo do anel de
borracha no tubo da
Fabricante “B”

Ajuste da haste no anel de borracha e
aperto com torquimetro calibrado em
6,8N.m

Posicionamento  da
metélica ao redor do anel de
borracha

Figura 12 — Etapas da montagem do trecho 01

TN

a

aperto com parafusadeira

Ajuste das hastes da cinta metdlica e aperto com
torquimetro calibrado em 6,8 N.m
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Figura 13 — Aspecto final da montagem do trecho 01

A montagem do trecho 02, por outro lado, ndo foi possivel, uma vez que o tubo da fabricante “D”
encaminhado para teste apresentava didmetro externo superior aquele declarado no catalogo, conforme
apresentado na Tabela 1 (colunas de didmetro externo — “informacdo do catalogo” x “medi¢do”), o que
impossibilitou o encaixe da junta (“lado 2” passivel de aplicagdo em tubos com DE compreendido na faixa de
574 mm a 579 mm).

Cabe ressaltar que foram feitas tentativas de montagem com e sem uso do anel de borracha acoplavel que
compde o produto, conforme ilustrado na Figura 14. Nenhuma das tentativas foi exitosa.

lﬁura 14 — Tentativas de montagem do trecho 02

Wy

con C S

Tentativa com anel acoplavel Tentativa sem anel acoplavel

Folga excessiva

Como forma de viabilizar a montagem do trecho 02, procedeu-se com a unido entre tubos DN/DE e tubos
DN/DI descrita na Figura 15.

Figura 15 — Quadro resumo das caracteristicas dimensionais de tubos e junta utilizados na segunda
tentativa de montagem do trecho 02

Tubo da fabricante “E” + Junta modelo 1 da fabricante “H” + Tubo da fabricante “A”
CARACTERIZACAO DOS TUBOS
. Padronizacao Didmetro Didmetro interno | Didmetro externo
Fabricante . . .
dimensional nominal (mm) (mm) (mm)
E DN/DE 630 579 630
A DN/DI 500 508 577
CARACTERIZACAO DA LUVA
RAT . Diametro
Codigo da Fabricante Modelo
Lado 1 Lado 2
H 01 630 579

Fonte: elaboragdo propria a partir de informagdes fornecidas pelos fabricantes, 2025.
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A montagem do trecho 2 com substituicdo do tubo da fabricante “D” pelo tubo da fabricante “A” foi realizada
com sucesso, ¢ suas etapas sio apresentadas na Figura 16. E importante ressaltar que a alterago fez com que a
montagem nao mais resultasse na maior diferenga de diametros internos (diferenca de 86 mm para 71 mm). O
aspecto final do trecho montado consta na Figura 17.

Figura 16 — Etapas de montagem do trecho 2

el de borracha para

ncaixe do anel de Ajuste das hastes na cinta
acoplamento no tubo de borracha no tubo da metalica com parafusadeira
menor didmetro Fabricante “A”

Acoplamento do tubo da
Fabricante “F"

Montagem dos trechos com juntas flexiveis da fabricante “G”

Visando utilizar todo o material disponibilizado, priorizou-se, para montagem dos trechos com as juntas
flexiveis da fabricante “G”, os tubos corrugados para esgoto das fabricantes “C”, “D” e “F”. Inicialmente,
estavam previstas as montagens dos seguintes trechos:

e Trecho 03 — Tubo DN/DI 500 da fabricante “C” + Junta modelo 2 da fabricante “G” + Tubo DN/DI 500
da fabricante “D”:
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Figura 18 — Quadro resumo das caracteristicas dimensionais de tubos e junta utilizados na montagem

do trecho 03

Tubo da fabricante “C” + Junta modelo 2 da fabricante “G” + Tubo da fabricante “D”

CARACTERIZACAO DOS TUBOS
. Padronizacao Diametro Diametro interno | Diametro externo
Fabricante . . 3
dimensional nominal (mm) (mm) (mm)

C DN/DI 500 500 586

D DN/DI 500 493 579
CARACTERIZACAO DA JUNTA

Diametro
Fabricante Modelo
Lado 1 Lado 2
G 02 587 577

Fonte: elaboracdo propria a partir de informagdes fornecidas pelos fabricantes, 2025.

e Trecho 04 — Tubo DN/DI 500 da fabricante “D” + Junta modelo 1 da fabricante “G” + Tubo DN/DE

630 da fabricante “F”:

Figura 19 — Quadro resumo das caracteristicas dimensionais de tubos e junta utilizados na montagem

do trecho 04

Tubo da fabricante “D” + Junta modelo 1 da fabricante “G” + Tubo da fabricante “F”
CARACTERIZACAO DOS TUBOS
. Padronizacio Diametro Didametro interno | Didmetro externo
Fabricante . 7 c
dimensional nominal (mm) (mm) (mm)
D DN/DI 500 493 579
F DN/DE 630 527 630
CARACTERIZACAO DA JUNTA
Diametro
Fabricante Modelo
Lado 1 Lado 2
G 01 579 630

Fonte: elaboracdo propria a partir de informagdes fornecidas pelos fabricantes, 2025.

e Trecho 05 — Tubo DN/DE 630 da fabricante “E” + Junta modelo 3 da fabricante “G” + Tubo DN/DE

630 da fabricante “F”:

Figura 20 — Quadro resumo das caracteristicas dimensionais de tubos e junta utilizados na montagem

do trecho 05

Tubo da fabricante “E” + Junta modelo 3 da fabricante “G” + Tubo da fabricante “F”
CARACTERIZACAO DOS TUBOS
. Padronizacio Didmetro Didmetro interno | DiAmetro externo
Fabricante . . A

dimensional nominal (mm) (mm) (mm)

E DN/DE 630 579 630
F DN/DE 630 527 630

CARACTERIZACAO DA LUVA
Didmetro
Fabricante Modelo
Lado 1 Lado 2
G 03 630 630
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Devido a dificuldade de deslocamento interestadual da equipe técnica da fabricante “G”, um representante
compareceu ao local de ensaio em 24/10/2024 para demonstrar os procedimentos recomendados para a correta
montagem das juntas flexiveis dos modelos “01” e “02”. Os procedimentos foram posteriormente
reproduzidos pela equipe responsavel pelos testes.

O registro fotografico da demonstragdo realizada em 24/10/2024 ¢é apresentado nas Figuras 21 e 22,
respectivamente, para os trechos 03 e 04.

Figura 21 — Demonstracido de montagem do trecho 03 — Junta modelo 2

A montagem dos trechos 03 e 05 foi realizada com sucesso. A montagem do trecho 04, ao contrario, ndo foi
concluida devido a impossibilidade de encaixe da junta no tubo corrugado da fabricante “D”. Cabe destacar
que a mesma dificuldade de encaixe foi constatada durante as montagens com a abragadeira de mesmo modelo
da fabricante “H”. Reitera-se que o tubo da fabricante “D” encaminhado apresentava diametro externo
superior aquele declarado em catalogo.

Alternativamente, e como forma de viabilizar a montagem do trecho 04, procedeu-se com a unido entre tubos
DN/DE e DN/DI apresentada na Figura 23.

AESABESP - Associagao dos Engenheiros da Sabesp 11
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Figura 23 — Quadro resumo das caracteristicas dimensionais de tubos e junta utilizados segunda
tentativa de montagem do trecho 04

Tubo da fabricante “A” + Junta modelo 1 da fabricante “G” + Tubo da fabricante “F”
CARACTERIZACAO DOS TUBOS
. Padronizacio Diametro Diametro interno | Didmetro externo
Fabricante . . 3
dimensional nominal (mm) (mm) (mm)
A DN/DI 500 508 577
F DN/DE 630 527 630
CARACTERIZACAO DA JUNTA
2 . Didmetro
Coédigo da Fabricante Modelo Lado 1 Lado 2
G 01 630 579

Fonte: elaboracdo propria a partir de informagdes fornecidas pelos fabricantes, 2025.

A montagem do trecho 04 com substitui¢do do tubo da fabricante “D” pelo tubo da fabricante “A” foi
realizada com sucesso.

ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Os resultados obtidos pelos trechos avaliados nos ensaios de verificagdo da permeabilidade ao ar e verificagdo
da estanqueidade a dgua, conforme metodologias desenvolvidas, sio apresentados na Tabela 3. E importante
destacar que, apds conclusdo dos testes de verificagdo da estanqueidade a agua relativos ao trecho 01,
constatou-se que a adocdo de um periodo de ensaio de 24h/posi¢ao de simulagdo era demasiado conservadora.
Assim sendo, para os demais trechos, o periodo minimo de ensaio foi reduzido para 8h/posigéo.

Tabela 3 — Resultados dos ensaios de avaliacdo da efetividade das juntas flexiveis

Caracteristicas do trecho Estanqueidade a agua
Trecho Permeabilidade Configuragio 1 Configuracgio 2
Tubo 1 Junta Tubo 2 aoar Sim. Sim. Sim. Sim. Sim. Sim. Sim. Sim.
1 2 3 4 1 2 3 4
Fab. “A” Fab. “H” Fab. “B”
(DN/DI) (Mod. 2) (DN/DI) Nio houve Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem
1 f S0 de vazar vazar vazar vazar vazar vazar vazar vazar
Lado  Lado ormagao apés apOs apds apds apds apods apds  apos
DI DE A B DI DE bolhas na junta
24h  24h  24h  24h  24h  24h 24h  24h
508 577 587 577 500 587
Fab. “A” Fab. “H” Fab. “E”
(DN/DI) (Mod. 1) (DN/DE) Nio houve Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem
2 f S0 de vazar vazar vazar vazar vazar vazar vazar vazar
Lado  Lado ormagdo apbés apds apds apOs apos apOs apds  apos
DI DE A B DI DE bolhas na junta
24h 8h 16h 8h 8h 16h 8h 72h
508 577 630 579 579 630
Fab. “C” Fab. “G” Fab. “D”
(DN/DI) (Mod. 2) (DN/DI) N3o houve Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem
f 50 d vazar vazar vazar vazar vazar vazar vazar vazar
3 Lado  Lado ormagao de apdés apds apds apOs apOs apOs apds  apos
DI DE A B DI DE bolhas na junta
8h 16h  &h 16h 8h 16h  &h 72h
500 586 587 577 493 579
Fab. “A” Fab. “G” Fab. “F”
(DN/DI) (Mod. 1) (DN/DE) Houve formagao
4 Lado Lado de bolhas na Ensaio interrompido
DI DE DI DE ;
junta
508 577 6?0 5]739 527 630
Fab. “E” Fab. “G” Fab. “F”
(DN/DE) (Mod. 3) (DN/DE) Nio houve Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem
~ vazar vazar vazar vazar vazar vazar vazar vazar
5 Lado Lado formagdo de bolhas A . A A . 2 2 2
DI DE DI DE - ap0s apOs apds apds apds apds  apos
579 630 A B 57 630 8h 16h 8h 16h 8 16h 8h  16h
630 630

AESABESP - Associagdao dos Engenheiros da Sabesp 12



Encontro Técnico

AESABESP

36° Congresso Nacional
de Saneamento e
Meio Ambiente

Dentre os produtos avaliados, apenas a junta flexivel pertencente ao modelo 1 da fabricante “G” apresentou
formacao de bolhas e vazamento de 4gua, conforme evidencia a Figura 24.

Figura 24 — Vazamento identificado no trecho 04 (junta modelo 1 da fabricante “G”)

A ocorréncia foi relatada a fabricante, que disponibilizou uma nova presilha de aperto para substitui¢do.
Contudo, o vazamento persistiu, conforme exibido na Figura 25.

Figura 25 — Vazamento identificado no trecho 04 apés substituicio da presilha (junta modelo 1 da
fabricante “G”)

Em nova tentativa de interromper o vazamento, as presilhas foram substituidas por uma das presilhas da
abracadeira de modelo 03 disponibilizada pela fabricante “G”. A nova substitui¢do foi insuficiente para
estancar o vazamento, conforme demonstrado na Figura 26. Diante disso, a avaliagdo do trecho 4 foi
interrompida e a junta modelo 1 da fabricante “G” foi considerada reprovada.

Figura 26 — Vazamento identificado no trecho 04 apés nova substituicio da presilha (junta modelo 1 da
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CONCLUSOES E RECOMENDAGOES

Com a finalizagdo dos ensaios previstos, observou-se que existem alternativas disponiveis no mercado capazes
de viabilizar a conex@o de tubos de distintos fabricantes e distintas padroniza¢des dimensionais, e que as
verificagdes propostas — verificagdo da permeabilidade ao ar e verificagdo da estanqueidade a agua da junta
sem pressurizagdo — sdo eficazes em avaliar sua efetividade e, portanto, poderdo ser sistematizadas e
incorporadas em Norma Técnica Sabesp relativa a acoplamentos para transi¢des flexiveis, a ser desenvolvida.
Esta atualizag@o proporcionara:

Aumento no nimero de fornecedores de tubos corrugados para esgoto pela possibilidade constatada de
flexibilizacao da padronizac¢do dimensional admissivel pela norma de referéncia NTS0198;

Sistematizacio de solucdes para o acoplamento de tubulacdes de distintos fabricantes e distintas
padronizagdes dimensionais, minimizando custos associados a constru¢do de pogos de visita para a
transigdo entre trechos;

Estruturacio de métodos de avaliacio dos minimos padrdes de qualidade requeridos para
acoplamentos de transicio flexiveis destinados a unido de tubos de distintos fabricantes e distintas
padronizagdes dimensionais.

Por outro lado, como pontos de atengdo levantados durante o estudo, listamos o que segue:

As juntas utilizadas foram desenvolvidas sob medida, para conectarem tubos de didmetros pré-
definidos. Para uma utilizacdo em larga escala, ¢ fundamental considerar o impacto que a disponibilidade
dos produtos e o tempo demandado para fabrica-los podera representar as operagdes das companhias de
saneamento nacionais;

As juntas avaliadas foram produzidas para atender a tubos com didmetro externo dentro de uma faixa
preestabelecida. Por essa razio, tubos corrugados com desvios dimensionais excessivos podem
dificultar (ou até inviabilizar) o acoplamento das juntas flexiveis;

Para viabilizar a montagem dos trechos em obra e assegurar estanqueidade, a colocagdo da junta flexivel
pelo operador deve ser feita em conformidade as recomendagdes do fabricante;

O procedimento de montagem de um trecho de tubulagdo pode ser dificultado quando a luva empregada for
composta por mais segmentos de borracha desacoplados, como ¢ o caso de um dos produtos da Fabricante
“H”. Destacamos que, em campo, a livre movimentacdo do anel acoplavel para encaixe da luva ¢é
desfavorecida pelo espaco reduzido da vala e pela presenca de sujeira no local;

Os estudos realizados ocorreram em ambiente laboratorial, livre de condi¢Ges adversas como as
experienciadas em obra. Sera importante a avaliacido da eficiéncia das juntas flexiveis também seja
julgada mediante aplicacdes em escala real.
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