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OBJETIVO

Esta Norma fixa os procedimentos para qualificagédo de soldas, soldadores e instaladores de tubos de
polietileno PE e conexdes.
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2 REFERENCIAS NORMATIVAS

As normas relacionadas a seguir contém disposi¢cdes que, ao serem citadas neste texto, constituem
prescricbes para esta Norma Técnica. As edigfes indicadas estavam em vigor no momento desta
publicagdo. Como toda norma esta sujeita a revisdo, recomenda-se aqueles que realizam acordos com
base nesta que verifiguem a conveniéncia de se usar as edicdes mais recentes das normas citadas a
seguir. A ABPE possui registro das normas em vigor em um dado momento.

abpe/E001 - Tubos de polietileno PE - Especificacdo

abpe/E004 - Conex6es soldaveis de polietileno PE - Especificagéo

abpe/P004 - Tubos e conexdes de polietileno PE - Execuc¢éo de solda de topo por termofuséo -
Procedimento

abpe/P005 - Tubos e conexdes de polietileno PE - Execucado de solda tipo soquete por termofusao -
Procedimento

abpe/P006 - Tubos e conexdes de polietileno PE - Execuc¢éo de solda de sela por termofuséo -
Procedimento

abpe/P007 - Tubos e conexdes de polietileno PE - Execuc¢éo de solda de eletrofuséo - Procedimento

abpe/P008 - Tubos de polietileno PE e conexdes - Execu¢ao de juntas mecénicas - Procedimento
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3  DEFINICOES

Para os efeitos desta Norma aplicam-se as definicbes de 3.1 a 3.7

3.1 SOLDA DE TOPO POR TERMOFUSAO

Esta solda é executada através de equipamento de solda por termofusdo, com o qual os tubos e/ou
conexdes sdo soldados de topo, face a face, e a fusdo do material é realizada com auxilio de elemento
térmico, denominado placa de aquecimento.

3.2 SOLDA TIPO SOQUETE POR TERMOFUSAO

Os tubos sdo unidos através de conexao tipo soquete, sendo que a superficie interna da conexdo e a
superficie externa do tubo séo aquecidas a fusdo através de elemento térmico externo denominado placa
de aquecimento, que incorpora um gabarito macho, para aquecer a conexao, e um gabarito fémea, para
aquecer o tubo.

3.3 SOLDA DE SELA POR TERMOFUSAO

Sao utilizadas para executar derivagdes. Sao executadas através da solda por termofusao de uma conexao
tipo sela, na qual a base da sela e a superficie externa do tubo sdo aquecidas a fusédo através de elemento
térmico externo denominado placa de aquecimento, que incorpora um gabarito macho, para aquecer a
conexao, e um gabarito fémea, para aquecer o tubo.

3.4 SOLDA POR ELETROFUSAO

Sao realizadas através de conexdo de eletrofusdo, cujos terminais da resisténcia elétrica incorporada a
mesma sdo conectados a um equipamento que tem por fungdo fornecer tensdo elétrica e tempo
controlados, suficientes para levar a superficie interna da conexao e a superficie externa do tubo a fuséo.
Aplica-se tanto as conexdes de eletrofusao tipo bolsa, quanto as do tipo sela.

3.5 SOLDADOR

Profissional apto a realizar qualquer tipo de solda destinada a emendar tubos e conexdes de PE.

3.6 INSTALADOR

Profissional apto a realizar instalacbes de qualquer natureza com tubos e conexdes de PE, desde as
soldagens até a colocagé@o em carga da tubulacdo ou rede.

3.7 INSPETOR

Profissional responséavel pela garantia da qualidade das instalagbes executadas pela empresa a que
pertence e apto a treinar soldadores, instaladores e inspetores de qualidade.

4 CONDICOES GERAIS

4.1 Qualificacao de Soldas

4.1.1 A empresa Instaladora deve apresentar seus procedimentos e parametros de soldagem completos,
gue devem estar de acordo com as determinagfes de abpe/P004, ou abpe/P007, ou abpe/P005, ou
abpe/P006.

4.1.2 Para aprovacdo dos procedimentos e dos parametros de soldagem deve-se proceder aos ensaios
definidos na Tabela 1 e ao controle visual da solda, conforme definido em abpe/P004, ou abpe/P007,
ou abpe/P005, ou abpe/P006. Uma vez determinados, estes parametros devem ser rigorosamente
seguidos pelo soldador.
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Tabela 1 - Ensaios de Qualificacdo da Solda

ENSAIO QTDE. CP'S NORMA
Resisténcia a Presséo 3 abpe/E004 ou abpe/E001
Hidrostatica interna de longa
duragéo
1000 horas/809C*
Resisténcia Coesiva ** 3 abpe/E004
Resisténcia ao Impacto *** 1 abpe/E004

* Para solda de termofuséo ou eletrofusédo. Se a conexao for do tipo T€ de servigo, o teste deve ser
feito com o tubo ja furado pelo puncao.

Para efeito de andlise provisoria pode-se adotar o teste de pressio a 170 horas/80°C

** Somente para soldagem de conexdes de eletrofusdo ou termofuséo tipo sela e soquete (bolsa)

*** Somente para soldagem de conexdes de eletrofusdo ou termofuséo tipo Té de Servigo ou de Sela

4.1.3 No caso do ensaio de pressdo hidrostatica, as 3 soldas podem ser feitas em um Unico tubo, desde
gue espacgadas a no minimo 3 diametros, ou 250 mm, o que for maior, e testadas simultaneamente.
Caso haja falha o ensaio deve ser repetido no dobro de amostras, quando ndo podera ocorrer mais
nenhuma falha.

4.1.4 A qualificacao da solda deve ser realizada por organismos ou empresas Certificadoras reconhecidas
pelo Contratante.

4.2 Qualificagdo do Soldador
4.2.1 A qualificacdo do Soldador pode ser feita concomitantemente com a Qualificacdo da Solda.

4.2.2 A qualificacédo deveréd ser renovada a cada 2 anos ou antes, se o0 Soldador ndo efetuar soldas durante
180 dias, ou se comprovadamente o soldador tiver 3 soldas rejeitadas em auditorias a qualquer tempo.

4.2.3 A qualificacdo do soldador deve ser realizada por organismos ou empresas Certificadoras
reconhecidas pelo Contratante.

4.2.4 A qualificagdo deve contemplar um teste tedrico e um pratico, com os seguintes requisitos minimos:

4.2.4.1 O soldador para ser submetido a qualificacdo deve ter realizado curso de treinamento proferido por
organismos e empresas reconhecidas e aprovadas pelo Contratante.

4.2.4.2: O soldador deve ter, a0 menos, 1° grau completo ou reconhecida capacidade para ler e efetuar as
operacbes matematicas basicas.

4.2.4.3 O teste tedrico deve testar a capacidade de leitura de mandmetros e dinamdmetros em escalas
diferentes, interpretar simbolos de pecas e desenhos de caminhamentos e interferéncias, ler
mostrador digital e analdgico, distinguir classes de pressdo e diametros, conhecimento dos
procedimentos basicos de soldagem.

4.2.4.4 O teste pratico baseia-se na verificacdo da aplicagdo do correto procedimento de soldagem e no
controle visual da solda. Para tanto, o soldador deve executar, para cada tipo de solda e para o0 menor
diametro e o maior diametro de tubo da faixa de diametros em que pleiteia sua qualificacdo, 3 soldas
de cada.
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4.2.5 Se o soldador for aprovado, o 6rgdo qualificador deve emitir carteira de qualificacdo ao Soldador,
(conforme anexo B) contendo, no minimo:
- Nome;
- N° de RG;
- Razéo social da empresa empregadora do soldador;
- NUmero de Cadastramento;
- Data da Qualificacéo;
- Data de Validade da Qualificagéo;
- Tipo de Solda e Material Soldado;
- Faixa de Diametros em que foi Qualificado;
- Nome e Assinatura do Orgéo Qualificador.

4.2.6 A qualificacé@o perde a validade se o instalador deixar a empresa instaladora sua empregadora.
4.3 Qualificacdo de Instalador

A Qualificacéo do instalador deve ser feita em duas fases: pré-qualificacao e qualificacao.

4.3.1 Pré-Qualificacéo de Instalador

4.3.1.1 O instalador deve ter realizado curso de treinamento especifico ao tipo ou tipos de procedimentos de
instalagdo ao qual serd submetido a qualificagdo. Por exemplo: Instalagdo de Ramais Prediais de
agua, Instalacdo de Redes de Agua, Instalacdo de Redes de Gas Combustivel, etc. O treinamento
deve ser proferido por organismos e empresas reconhecidas e aprovadas pelo Contratante.

4.3.1.2 A pré-qualificacdo deve contemplar um teste tedrico e um pratico, com 0s seguintes requisitos
minimos:
a) O instalador dever ter, ao menos, 1° grau completo ou reconhecida capacidade para ler e efetuar as
operacfes matematicas basicas;

b) O teste tedrico deve testar a capacidade de leitura de mandémetros e dinamdmetros em escalas
diferentes, interpretar simbolos de pecas e desenhos de caminhamentos e interferéncias, ler
mostrador digital e analdgico, distinguir classes de pressdo e diametros, conhecimento de
procedimentos de execucdo de juntas mecéanicas, conforme abpe/P008 e dos procedimentos basicos
do tipo ou tipos de instalacdo e manutenc¢édo objeto da qualificacéo;

¢) O instalador deve proceder a montagem de uma pequena instalagao, cuja configuragdo contemple
todos os tipos de conexdes referentes ao tipo de instalagdo especifico ao qual deseja se qualificar,
demonstrando conhecimento e habilidade para executar os procedimentos de instalacdo, manutengéo,
manuseio de tubos e conexdes, execuc¢do de juntas, ensaios de estanqueidade e conhecimentos
bésicos de procedimentos de aterro, se for o caso (vide exemplo esquemético no anexo A).

d) Para proceder a soldagens, o instalador deve ter sido qualificado como soldador, conforme 4.2.

4.3.1.3 A pré-qualificagdo do soldador deve ser realizada por organismos ou empresas Certificadoras
reconhecidas pelo Contratante.

4.3.1.4 Se o instalador for aprovado, o 6rgao qualificador deve emitir carteira de qualificagdo ao instalador,
(conforme anexo B) contendo:
- Nome;
- N° de RG;
- Razao social da empresa empregadora do instalador;
- Nimero de Cadastramento;
- Data da Pré-Qualificacao;
- Validade da Pré-qualificacao;
- Tipo de Instalagdo em que foi Qualificado;
- Faixa de Diametros em que foi Qualificado;
- Nome e Assinatura do Orgdo Qualificador.

4.3.1.5 A pré-qualificagao tem validade de 6meses.
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4.3.1.6 A pré-qualificacdo perda a validade se o instalador deixar a empresa instaladora sua empregadora.
4.3.2 Qualificacéo do Instalador

O instalador ser& considerado qualificado se, no periodo de 6 meses da vigéncia da pré-qualificacéo, tiver
realizado servigo de instalacdo do tipo ao qual foi pré-qualificado, que tenha sido auditada e aprovada por
organismo ou empresa Certificadora reconhecida pelo Contratante.

4.3.2.1 Cabe a empresa instaladora, empregadora do instalador, manter registros das qualificacBes de seus
instaladores e das auditorias pelos quais foram submetidos.

4.3.2.2 A qualificacdo do instalador deve ser realizada a cada 2 anos, ou se o instalador ndo executou
instalagOes auditadas em periodo superior a 12 meses.

4.4 Qualificacao de Inspetor

4.4.1 O inspetor deve ter 2° grau completo ou comprovada experiéncia com Soldagem e Instalacao de
Polietileno.

4.4.2 O inspetor deve ter realizado curso de treinamento especifico ao tipo ou tipos de procedimentos de
instalacdo e soldagem ao qual ser4 submetido a qualificacdo. Por exemplo: Instalacdo de Ramais
Prediais de agua, Instalacdo de Redes de Agua, Instalacdo de Redes de Gas Combustivel, etc. O
treinamento deve ser proferido por organismos e empresas reconhecidas e aprovadas pelo
Contratante.

4.4.3 Os conhecimentos do Inspetor devem ser checados apenas no teste tedrico, que deve contemplar os
seguintes requisitos minimos: capacidade para célculos de pressdes de soldas, areas, conversdes de
escalas de temperatura, forca e pressdo, conhecimento de resinas e compostos, classificacdo de
compostos de PE, tipos de conexdes, distinguir classes de pressao e diametros, interpretar simbolos
de pecas e desenhos de caminhamentos e interferéncias, equipamentos, técnicas e procedimentos de
instalacdo e procedimentos de soldagem.

4.4.4 A qualificagdo do inspetor deve ser realizada por organismos ou empresas Certificadoras
reconhecidas pelo Contratante.

4.4.5 Se o inspetor for aprovado, o 6rgdo qualificador deve emitir carteira de qualificagdo ao inspetor,
(conforme anexo B) contendo:
- Nome;
- N° de RG;
- Razéo social da empresa empregadora do inspetor;
- NUmero de Cadastramento;
- Data da Pré-Qualificacéo;
- Validade da Pré-qualificacéo;
- Tipo de Instalagdo em que foi Qualificado;
- Faixa de Diametros em que foi Qualificado;
- Nome e Assinatura do Orgéo Qualificador.
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ANEXO A

Exemplo de Instalagdo para Qualificagdo de Instalador
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1. Flange/colarinho 00 180 mm 11. Reparo com estrangulador de vazéo
2. Té deselad 180 x 20 mm 12. Flange/colarinho 0 90 mm
3. Redugéo [0 180 x 125 mm 13. Valvula
4. Té gomado 0 125 mm 14. Reducdo 0 125 x 63 mm
5. Reducdo 0O 125 x 90 mm 15. Tapping tee de sela 0 63 mm x 20 mm
6. Luva de correr 0 90 mm 16. Tapping tee eletrofusdo 0 63 mm x 20 mm
7. Reducédo eletrofusédo O 90 x 63 mm 17. Cap soquete 1 63 mm
8. Té 90° eletrofusdo O 63 mm 18. Cavalete predial
9. Uni&o eletrofusdo O 63 mm 19. Adaptador macho O 20 mm x %"
10. Uni&do de compressao 0 63 mm
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ANEXO B

TI M B R EORGZ\O QUALIFICADOR

foto

soldador

RG n°.:

CARTEIRA DE QUALIFICACAO DE SOLDADOR
OU INSTALADOR OU INSPETOR
DE TUBOS DE POLIETILENO

N°. Cadastro:
DataExp.. _ [/ [ Data Validade: _ / [

Nome Soldador/Instalador/Inspetor:

Habilitado para as seguintes soldas e DE’s:

Habilitado para os seguintes tipos de instala¢do e DE’s:

Qualificador:
N° funcional:
Assinatura Qualificador:
Assinatura Soldador/Instalador/Inspetor:

Depto.:

Obs.: Apor carimbo do 6rgéo qualificador sobre a foto.

Modelo de Carteira de Qualificagdo de Soldador/Instalador/Inspetor
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