MANUAL DE BOAS PRATICAS - ABPE

MODULO 2

2.3 - CONEXOES

Os fabricantes e as conexdes devem ser pré-qualificados através de certificados de qualificacdo

emitidos por organismos/laboratérios reconhecidos, ou pelo préprio sistema de qualificagdo

do cliente, quando houver, ou ABPE.

Todo lote de producdo de conexdes deve ser acompanhado de seu certificado de qualidade,

gue permita sua rastreabilidade, contemplando ao menos os requisitos das Tabelas a seguir,

bem como do certificado de lote da matéria prima utilizada, onde exigivel pela norma

aplicavel.

e Normas Aplicaveis

-1SO TR 9080 —
-1SO 12.162 -
-EN 1555 -3 -

-EN12.201-3 -

-1SO 4427 -3 -
-1SO 4437 -3 -

-BGCPS/PL2 -

- DIN 16.963 -

- DIN 16.962 -

-EN1SO 15.874 —

-ENISO 15.494 -

- NBR 15.593 -

- NBR 14.463 —

- NBR 15.803 -

Método de Extrapola¢do para Determinar a Curva de Regressdo e o MRS
Classificacdo e Denominacdo dos Materiais Termoplasticos

Sistemas de Tubulagdes Plasticas para Distribuicdo de Gas Combustivel —
Polietileno (PE) — Parte 1 — Requisitos de Conexdes Soldaveis

Sistemas de Tubulacdes Plasticas para Distribuicdo de Agua — Polietileno
(PE) — Parte 1 — Requisitos de Conexdes Soldaveis
Tubulacdo de Polietileno para Fornecimento de Agua — Parte 3 - Conexdes

Tubulagdo de Polietileno para Fornecimento de Gas Combustivel — Parte 3 -
Conexdes

partes 2/4/6 — Tubos de Polietileno (PE) e Conexdes para Gas Natural e Gas
Manufaturado — Conexdes Soldaveis — Especificacdo

partes 1 a 15 — UniGes de Tubos e seus elementos para tubos de polietileno
de alta densidade (PEAD) sob pressdo — Requisitos Gerais e Dimensdes

partes 1 a 10 — UniGes de Tubos e seus elementos para tubos de
polipropileno (PP) sob pressdo — Requisitos Gerais e Dimensdes

partes 3 e 5 - Tubula¢cdes para Instalacio de Agua Quente e Fria —
Polipropileno (PP) — Especificagdes para Componentes e Sistema

TubulagGes para Instalagdo Industrial — Polibuteno (PB), Polietileno (PE),
Polipropileno (PP) — Especificacdes para Componentes e Sistema.

Sistemas para Distribuicio de Agua e Esgoto sob pressio — Conexdes
Solddveis de polietileno PE 80 e PE 100 - Requisitos

Sistemas para Distribuicdo de Gas Combustivel para Redes Enterradas —
Conexoes de polietileno PE 80 e PE 100 — Requisitos

Sistemas enterrados para distribuicdo e aducdo de agua e transporte de
esgoto sob pressdao — Requisitos para conexdes de compressao para junta
mecanica, té de servico e té de ligagcdo para tubulacdo de polietileno de
didametro nominal entre 20 mm e 160 mm.
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UNI 9561 — Tubos e Conexdes plasticas - Conexdes Mecanicas de Compressdo para
Tubos de Polietileno sob Pressido em Distribuicdo de Agua.

- DIN 8076 — Tubulacées de Pressdo de Materiais Plasticos — Juntas Mecanicas para
Tubos de Polietileno; Requisitos Gerais de Qualidade e Ensaios

-1S0O 14.236 — Tubos e Conexdes Plasticas — Conexdes de Compressdo para Junta
Mecanica de Tubos de Polietileno sob Pressdo para Distribuicdo de Agua

e O que exigir

e Certificado de Qualificacdo e do lote da matéria Prima, quando exigivel.
e Certificado de Qualificagcdo do Fabricante e do Lote da Conexao.

e Caso o fabricante ndo pertenca a um Programa de Qualidade reconhecido, acompanhar
fabricacdo e/ou ensaios de recebimento de lote de materiais conforme definido nas normas
aplicaveis.

e Embalagens e Acondicionamento adequados.

e Procedimento de Transporte e Recebimento na obra ou armazém do cliente, que assegure
integridade e adequada protecdo das conexdes.

e Em caso de duvida, solicitar NF de origem da matéria prima, com quantidades compativeis
ao produto comprado.

e Em caso de duvida, solicitar ao fabricante da matéria prima, ou a ABPE, andlise do material
ou do produto fabricado.

e® Conexoes Soldaveis

Devem trazer de forma indelével marca¢do que contemple, além da marca do fabricante e
dimensodes, cddigo relativo ao lote de fabricacdao que permita rastrear os dados do composto
de sua fabricacdo e os ensaios de durante a fabricacao.

Os ensaios de todas as pegas (tipos, modelos e dimensdes) devem ser executados conforme as
tabelas abaixo, e atender as demais caracteristicas especificas, como segue:

e Requisitos para Qualificacdo de Conexdo de Termofusao e Eletrofusao PE 80 e 100

. Qtde - Método
Propriedade. Amostras Requisitos de Ensaio
Dimensdes 3 Vide requisitos das normas NBR 14301
Aspectos visuais 3 Isenta de bolhas, e defeitos -
Estabilidade Térmica 3 OIT =20 min NBR 14300
Resisténcia a pressdo a 20°C 3 2100 h NBR 8415
Resisténcia a pressao a 80°C 3 =165 h NBR 8415
Resisténcia a pressdo de longa duragdo 80°C 3 =>1000 h NBR 8415
A e , . - ISO 13954/
Resisténcia coesiva 3 Inicio ruptura fragil < L,/3 13955/13956
Resisténcia ao impacto em conexdes sela * 3 50 J norma EN (100 J NBR) NBR 14470
s o o NBR 8415, ou
Soldabilidade e compatibilidade 3 > 1000 h a 80°C ISO/TR 11647
. ~ Difer. entre compostag e
Densidade da conexdo 3 tubo < + 0,005 g/cm3 NBR 14304
f . = Difer. entre composto e
Indice de fluidez da conexdo 3 tubo < 20% NBR 9023
Dispersdo de Pigmentos 1 com 6 cps <Grau 3 N?\IRBLRSC1)019825453

Notas:  * somente conexdes de eletrofusdo
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e Requisitos para Qualificagao de Conexao de Termofusao e Eletrofusao de PP

. Qtde - Método
Propriedade. Amostras Requisitos de Ensaio
Dimensoes 3 Vide requisitos das normas NBR 14301
Aspectos visuais 3 Isenta de bolhas, e defeitos -
Resisténcia a pressao a 20°C 3 >1h NBR 8415
Resisténcia a pressdo de longa duragdo 95°C 3 >1000 h NBR 8415
Estabilidade Termlclalggcr ensaio de pressao 3 >8760h NBR 8415
PP-H: 23°C,
Resisténcia ao impacto Charpy 10 PP-B e PP-R: 0°C '%?Ngggjé/
< 10% de rupturas
Resisténcia ao impacto em conexdes sela * 3 50 J norma EN (100 J NBR) NBR 14470
. ~ Difer. entre compostag e
Densidade da conexdo 3 tubo < £ 0,005 g/cm3 NBR 14304
oo . = Difer. entre composto e
Indice de fluidez da conexdo 3 tubo < 30% NBR 9023
Dispersao de Pigmentos 1 com 6 cps < Grau 3 NBﬁgzagggzy
Estabilidade Térmica * 3 OIT = 20 min NBR 14300

(*) ensaio alternativo ao estabilidade térmica por ensaio de pressdo

e Conexoes Injetadas de Termofusao e de Eletrofusao

. _._“ _____________________________________ [ I— - A 8 \ \ \/

L1
ﬁ# Conexdes injetadas tipo ponta para termofusdo ou eletrofusao
L1
12 L3
B 2/3.L1
Conexao | : ®
\-7 Luva
\
i
I
_ Tubo
D2 D1 -
24,0 ou 4,7 mm

Té de sela Té de servico

Conexdes injetadas de Eletrofusdo
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* Requisitos Especificos para Conexdes Injetadas (vide médulo 1.3)

- as dimensdGes da conexdo e dos valores 6hmicos (eletrofusdo) devem ser validados e
fazer parte dos documentos de qualificacdo;

- deve ser definida a matéria prima e seu MRS, classes de pressdo (PN) e SDRs.

eConexoes tipo Gomada (segmentadas) e Usinadas de tubos, tarugos ou placas

L1
.
e

e i\ \(
/ pu—
/ e
~— /

ConexGes gomadas tipicas

Conexdes usinadas tipicas

* Requisitos Especificos para Conexdes Gomadas ou Usinadas (vide médulo 1.3)

- as dimensdes da conexdo e dos tubos usados na sua confeccdo devem ser validadas e

fazer parte dos documentos de qualificacdo;

- deve ser definida a matéria prima e seu MRS, classes de pressdo (PN) e SDRs;

- deve ser acompanhada do certificado de qualidade do tubo, tarugo ou placa de
origem usados na sua confeccdo, com o respectivo certificado da matéria prima;

- as conexbes gomadas devem ser acompanhadas do certificado de qualificacdo do
soldador que a produziu;

- as dimensdes das extremidades devem estar adequadas ao SDR a que se destina;

- as dimensdes devem estar adequadas ao PN desejado para sua aplicacao:
Curvas: 80% PN tubo usado na sua confecg¢do
Tés:  50% PN tubo usado na sua confecgao

- ndo devem ter reforgos externos, como revestimentos de PRFV ou outros
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e Requisitos para Recebimento

Enquanto o controle de recebimento de conexdes injetadas é relativamente simples, por
tratar-se de processo industrial controlado e em série, as conexdes do tipo Gomada e Usinada
exigem um controle mais complexo e dificil por serem produzidas em baixa escala, por vezes
uma Unica pega, e em processo manual semi-artesanal.

Assim, propomos procedimentos distintos, como segue:

* Requisitos Especificos para Conexdes Injetadas
- As conexdes/fabricante devem ter certificado de qualificacgo;

- Devem apresentar certificado de qualidade rastreavel do lote produzido, bem como
da matéria prima utilizada;

- Em caso de duvida, solicitar documentos da qualificagdo que comprovem
caracteristicas da peca com a fornecida;

- Se o fabricante ndo pertencer a um Programa da Garantia da Qualidade reconhecido,
devem ser solicitados os ensaios de recebimento conforme norma técnica aplicével.

* Requisitos Especificos para Conexées Gomadas e Usinadas

- As conexdes/fabricante devem ter certificado de qualificacdo, que contemple o PN e
as dimensdes/geometria das pecas e os tubos, tarugos ou placas usados na sua
confecgdo;

- as dimensdes da conexdo devem estar de acordo com aquelas da peca previamente

gualificada para a classe de pressdo desejada (PN);

- deve ser acompanhada do certificado de qualidade do tubo, tarugo ou placa de
origem usados na sua confec¢do, com o respectivo certificado da matéria prima;

- as conexdes gomadas devem ser acompanhadas do certificado de qualificacdo do
soldador que as produziu;

- as dimensdes das extremidades devem estar adequadas ao SDR a que se destina;

- as dimensdes devem estar adequadas ao PN desejado (vide médulo 1.3):
Curvas: 80% PN tubo usado na sua confecg¢do
Tés:  50% PN tubo usado na sua confeccdo

- ndo devem ter reforgos externos, como revestimentos de PRFV ou outros;

- deve ser feita inspe¢do dimensional e visual, verificando soldas e existéncia de
defeitos;

- Se o fabricante ndo pertencer a um Programa da Garantia da Qualidade reconhecido,

devem ser solicitados os ensaios de recebimento conforme norma técnica aplicavel.
Se a quantidade de pegas solicitada ndo atingir ao minimo definido nas normas para
os ensaios de recebimento, o fabricante deve produzir ao menos 3 pegas a mais
especificas para os ensaios dimensionais, visuais e destrutivos contemplados nos
ensaios de recebimento de lote da norma técnica aplicavel.
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e Conexoes tipo Junta Mecanica
e Requisitos para Qualificagao

Devem trazer de forma indelével marcacdo que contemple, além da marca do fabricante e
dimensdes, cédigo relativo ao lote de fabricagcdo que permita rastrear os dados do composto
de sua fabricacdo e os ensaios de durante a fabricacao.

Os ensaios de todas as pecas (tipos, modelos e dimensdes) devem ser executados conforme a
tabela abaixo, e atender as normas aplicaveis e demais caracteristicas especificas, como segue:

. Qtde .. Método
Propriedade Amostras Requisitos de Ensaio
Verificagdo de MRS do composto (1) 3 pressdo= 1000 h NBR 8415
. - respeitar normas
Dimensdes (2) 3 especificas NBR 14469
=100 h
Resisténcia a pressdo a 20°C 3 PP-B e PP-R =1,5 x PN NBR 8415
Outros =1,8 x PN
PN ~ = >1000 h
Resisténcia a prz(s)sozéo(f)e longa duragdo 3 PP-B e PP-R =0,8 X PN NBR 8415
Outros =1,1 x PN
Resisténcia a pressdo de longa duragdo >1000 h
do corpo principal a 3 Conforme Tabela NBR 8415
temp. alta (1)
A F =15lo(nlel(DE-¢)
EHETER 60 3 PE 800'=5,7 MPa; NBR 9057
esforgo axial
PE 100; 0=7,2 MPa.
Estanqueidade com tubo curvado a frio 3 1,8 x PN NBR 9056
Estanqueidade sob vacuo 3 -0,1 bar e -0,8 bar NBR 9056
Comportamento em estufa 3 conformeTabela NBR 9799
L Verificar bolhas, falhas, Normas
Aspectos visuais e montagem 3 montagem especificas
- Componentes devem resistir a Normas
Adequabilidade dos componentes (3) 1 corrosio do meio especificas
Efeito sobre a 4gua 1 Regulagdes locais Ex.: NBR 8219
. ~ . NBR ISO 18553/
Dispersao de Pigmentos 1 com 6 cps < Grau 3 NBR 10924
Teor de negro de fumo 2 (2,5% * 0,5% NBR), NBR 9058
Notas: (1) Restrito a ensaios de Qualificagdo

(2) Algumas normas estabelecem dimensGes minimas de elementos de vedagdo e de
profundidades de penetragdo do tubo na conexdo, bem como o furo de passagem minimo.
(3) Algumas normas definem tipos de borracha e dureza e materiais metalicos aceitaveis, como

latdo ou Inox
VERIFICACAO DE MRS
Temp Duragao o .
Material da conexao de ensaio do ensaio Tensalelgefnsalo Requisitos
oc h a
ABS 70 1000 4
PP-H homopolimero 95 1000 3,5
Nenhuma
, falha
PP-B copolimero 95 1000 2,6 T S
ensaio
PP-R copolimerorandémico 95 1000 3,5
PVC 60 1000 10
POM copolimero 95 400 6
POM homopolimero 60 1000 10

Nota: Ensaio realizado em tubo produzido com o composto da conexdo
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RESISTENCIA DO CORPO DA CONEXAO

Temp. Duragdo Pressdo de
Material da conexao de eansaio do ensaio ensaio Requisitos
C h MPa*
ABS 70 1000 05X PN
PP H homopolimero ;g 10100 03:’535XXPP'\|I\I
PP-B copolimero 5(5) 10100 ‘2):‘51 i m
PP-R copolimerorandomico o5 1000 G55xPN  duranie o ensaio

PVC 20 1000 §:§ XbN
POM copolimero ég 480 05’ ISQOSXXPP'\II\I
POMhomopolimero ég 10100 ‘15:3 i IE“

Nota: somente o corpo principal da conexdo é submetido a pressdo

TEMPERATURA DE ESTUFA

Material do componente Temperatura (°C)
ABS (140 +2)
PE (110+2)
PP H homopolimero (150 £ 2)
PP-B copolimero (150 + 2)
PP R copolimero randémico (135£2)
PVC (140 £2)
POM copolimero (140 2)
POM homopolimero (150 2)

20°C abaixo da regido de transigdo de
termoelasticopara termoplastico

20°C abaixo da temperatura
de cristalizagdo
Nota: Quando submetidas a temperatura acima por 4 h, ndo deve apresentar rachaduras, bolhas ou

Outros materiais amorfos

Outros materiais cristalinos

escamas que comprometam a qualidade do componente, exceto no ponto de inje¢do, onde o
defeito pode ocorrer desde que nao ultrapasse a 20% da espessura do componente.

METODOS DE ENSAIOS E REQUISITOS ESPECIFICOS DE JUNTAS MECANICAS TIPO SELA,

PARA RAMAIS E DERIVAC@ES
. Qtde . Método
Propriedade. Amostras Requisitos de Ensaio
Dimensoes 3 NBR 15803/NTS 175 NBR 15803/NTS 175
Resisténcia ao impacto 9 NBR 14470/
em conexaes tipo sela 3 100Ja23°C NTS 175
Tragdo:
Resisténcia a Tragdo 3 Ramal: DE 20— 1,2 kN NBR 10931/
Radial e Torgdo DE 32 -2,6 kN NTS 175

Torgdo: 44 Nm todos
Nota: Aplicdveis a conexdes de derivagdo tipo sela como Colar de Tomada e Té de Servigo

Conexdo de Compressao Conexdes tipo Sela
bolsa
©
[ Y
di 4 4
esp — T ' Y
L
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e Requisitos para Recebimento

- As conexdes/fabricante devem ter certificado de qualificacdo;

- Devem apresentar certificado de qualidade rastreavel do lote produzido, bem como
da matéria prima utilizada;

- Em caso de duvida, solicitar documentos da qualificacdo que comprovem
caracteristicas da pega com a fornecida;

- Se o fabricante nao pertencer a um Programa da Garantia da Qualidade reconhecido,
podem ser solicitados os ensaios de recebimento conforme norma técnica aplicavel

e Conexoes tipo Junta de Transi¢ao PE X Metal e PP X Metal
e Requisitos para Qualificagao

Devem trazer de forma indelével marcacdo que contemple, além da marca do fabricante e
dimensdes, cédigo relativo ao lote de fabricacdo que permita rastrear os dados do composto
de sua fabricacdo e os ensaios de durante a fabricacao.

Os ensaios de todas as pecas (tipos, modelos e dimensdes) devem ser executados conforme a
tabela abaixo, e atender as normas aplicaveis e demais caracteristicas especificas, como segue:

. Qtde - Método
Propriedade. Amostras Requisitos de Ensaio
respeitar os valores
Dimenses (1) 3 especificados para tubos, Nl?gollllggl/
componentes roscados, flanges 1SO 7-1. etc
e vedagGes 4
Resisténcia a pressdo a 20°C 3 PE=>100hePP>1h NBR 8415
A . 3 >165h e 1000 h
Resisténcia a pressdo a 80 /95°C (2) 3 PE: 80°C e PP: 95°C NBR 8415
Resisténcia ao ETdlealE o)
esforco axial (2) 3 PE 80/PP-B/PP-R0=5,7 MPa; NBR 9057
PE 100/PP-H; o0=7,2 MPa
Estanqueidade com tubo curvado a frio 3 1,8 xPN NBR 9056
Estanqueidade sob vacuo (2) 3 -0,1 bar e -0,8 bar NBR 9056
Estanqueidade instantanea (1) 3 3xPNx5seg—23°C PPITN 22
1.000.000 ciclos
Resisténcia a pressao ciclica (2) 3 Pressdo: PN a 2.PN PPITN 22
6 a 10 ciclos/min — 23°C
A o 42 ciclos — 23°C
Resisténcia a pressdo ciclica lenta(2) 3 2.PN x 8h + 0 bar x 16 h PPI TN 22
Notas: (1) Normalmente executados como ensaios de produgdo (100%)
(2) Normalmente restrito a ensaios de Qualificagdo

e Requisitos para Recebimento

- As conexdes/fabricante devem ter certificado de qualificacéo;

- O certificado de qualidade deve contemplar os certificados do tubo de polietileno e do com-
ponente metdlico, rastreados por um lote adequadamente identificado na peca;

- Em caso de duvida, solicitar documentos da qualificacdo que comprovem caracteristicas da
peca com a fornecida;

- Se o fabricante ndo pertencer a um Programa da Garantia da Qualidade reconhecido,
podem ser solicitados os ensaios de recebimento conforme norma técnica aplicavel
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