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| — Relatério de Ensaio de Estanqueidade para Agua

1 Objetivo

Este Procedimento visa estabelecer a sistematica para Ensaio de estanqueidade em Tubulagio
N&o-Metalica em PE

2 Aplicagao

Tubulagdes de Polietileno de didmetro externo 63 mm até didmetro 1200 mm em instalacdes
industriais, redes de distribuicdo de agua, adutoras, redes de incéndio, esgoto sob presséo e
outras instalagdes de tubulacdes de polietileno de acordo com as normas da ABPE.

3 Recursos

3.1 - Profissionais capacitados para desenvolvimento das atividades contemplando no minimo;
engenheiro, técnico e auxiliar.
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3.2- Equipamentos para realizagédo do ensaio;

3.2.1 — Equipamentos de pressurizagao hidraulica capaz de aplicar a pressdo de ensaio sem
golpes.

3.2.2 — Manémetro com faixa de utilizacdo entre 20 e 80% do fundo da escala e com preciséo
igual, ou melhor, a 1,0% (opcional com registrador grafico).

3.2.3 — Mangueiras de alta-pressao

3.2.4 — Dispositivos para tamponamento da tubulacdo dotado de valvulas para purga do ar e
enchimento com agua, compativeis com a pressao do ensaio.

3.2.5 — Valvulas de bloqueio.

3.2.6 — Termbmetro

4 DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO
4.1 - PREPARAGCAO

4.1.1 O ensaio de estanqueidade deve ser iniciado somente apds decorridas 24 horas da
execucao da ultima solda. Devido a varios fatores como variagao de temperatura, presenca de ar,
movimento relativo de juntas mecanicas, eficiéncia da compactagao e propriedades viscoelasticas
do polietileno poderem afetar ou confundir o resultado do ensaio de estanqueidade em tubos de
PE, deve-se executar o ensaio conforme descrito a seguir:

4.1.2 - O trecho a ser testado deve ser isolado com tampdes, adequadamente dimensionados e
ancorados para suportar as pressoes de ensaio. As extremidades do tubo deverdo possuir
dispositivos para purga de ar, enchimento de agua e medi¢ao de pressdo. Os medidores de
pressao devem ter escala adequada ao ensaio, com a pressao de ensaio.

4.1.3 — Recomenda-se que a pressurizacéo e a leitura da pressao sena na extremidade do ponto
mais baixo da linha, facilitando a purga do ar durante o enchimento da tubulagéo.

4.1.4 - Admite-se que o trecho pode incorporar ventosas ou outros dispositivos de
ventilagao/prote¢cao nos pontos altos e de fortes inflexdes no perfil. Durante o enchimento da linha
os dispositivos de purga de ar devem estar abertos. Recomenda-se que inclusive ventosas
automaticas sejam checadas e tenha as bolas de vedagao temporariamente retiradas para
assegurar-se a expulsao de ar.

4.1.5 — A linha deve estar, com as juntas e unides expostas para a devida inspec¢ao, sempre que
possivel.

4.1.6 — A temperatura da agua deve estar compreendida entre 5°C e 25°C (inclusive), para
temperaturas > 25°C, deve aplicar o fator de redugéo conforme tabela 1.

4.2 - EXECUGAO

4.2.1 - Proceder ao enchimento da linha lentamente, garantindo toda a expuls&o do ar do interior
do duto.

4.2.2 - Quando a linha estiver completamente cheia, fechar as ventosas e dispositivos de purga
de ar. Checar inclusive as ventosas automaticas, a seguir, pressurizar a linha até a pressao
nominal da tubulacao.

4.2.3 - Deixar a tubulagéo estabilizar por no minimo 3 horas.
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4.2.4 - Se possivel, é preferivel que o ensaio recomece no dia seguinte ao enchimento da linha.

4.2.5 - Iniciar a pressurizagéo da linha, elevando a pressdo com uma razdo de aumento o mais
constante possivel, até 1,5 vezes a pressdo nominal da tubulagéo (presséo de ensaio). Fechar a
valvula de entrada de agua. Anotar o tempo decorrido do instante inicial da pressurizacéo até
atingir a pressao de ensaio (TL). Se TL for menor que 10 minutos, considere TL igual a 10
minutos.

4.3 - MONITORAMENTO E CALCULOS

4.3.1 - Iniciar a contagem continua de tempo. Registrar a presséo de ensaio (P1) apds decorrido
tempo (T1), onde T1 = TL.

4.3.2 - Fazer um segundo registro de presséao (P2) apos decorrido tempo (T2), desde o inicio da
contagem, onde T2 = 5.TL.

e Proceder aos seguintes calculos:

1= log,. P1 - log, P2
log, T2 - log, T1

Se N1 < 0,04, provavelmente ha muito ar na linha e o ensaio deve ser refeito;
Se N1 > 0,25, a linha esta reprovada, é necessario corrigir os pontos de vazamentos

Se N1 estiver entre 0,04 e 0,25 dar continuidade ao ensaio

4.3.3 - Fazer um terceiro registro de pressao (P3) apds decorrido tempo (T3), desde o inicio da
contagem, onde T3 = 15.TL

e Proceder aos seguintes calculos:

5 log, P2 - log, P3
log, T3 - log, T2

Se N2 > 0,25, a linha esta reprovada,

Se N1/N2 < 0,75, a linha esta reprovada; sera necessario corrigir os pontos de vazamentos.

Se N1/N2 > 0,75, alinha esta aprovada.

4.3.4 - Se o ensaio apontar evidéncias de vazamentos na linha, iniciar verificando as juntas
mecanicas, depois as soldadas. Se nao forem encontrados vazamentos em juntas, entao pode
haver ruptura em tubos.

4.3.5 — Caso a linha seja reprovada, executar os reparos e refazer o ensaio de estanqueidade,
sendo que este devera ser executado apdés decorrido intervalo de tempo igual ou maior a 5.T3.

4.4 - REGISTROS

4.4.1 - Preencher o relatério de ensaio de estanqueidade.
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4.4.2 — Realizado o ensaio, deve-se proceder a descompressao da tubulacdo de forma
lenta e segura utilizando-se um dissipador de energia a fim de evitar danos ao meio

ambiente.
Grafico Tipico de Ensaio de Estanqueidade

Pressdo de feste
vélvula fechada
infcio do registro

10

/
// curva logarftmica natural
8 / P3
//
/
= /
8 6 I
= /
2 /
g I
a 4 /
/
/
/
2 //
/
//
ol s Ti T2 T3
1
LE»M lsitura 1 é;n @Psu@
) 5TL :
Pre 0 | = [eitura 2
de carge ao menos 15 TL .
- = leitura 3
TABELA 1
Fatores de reducgao de pressao para temperaturas entre 27,5°C e 50°C
Composto Temp °C
27,5 30 35 40 45* 50*
Tipo A 0.90 0.87 0.80 0.74 0.67 0.61
Tipo B 0.86 0.81 0.72 0.62 0.52 0.43

Nota: * limitado a vida util maxima de 15 anos

4.5 - SEGURANCA NO TRABALHO:
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451 — Todos os servicos executados devem seguir as orientagdes do Técnico de
Seguranga, em especial no que se refere a:

Uso constante dos EPI’s especificados para a fungao e atividade exercida;
Atendimento ao estabelecido nas placas de sinalizagao e adverténcia instaladas;
Atendimento aos padrdées minimos de seguranga estabelecidos para as fung¢des de
cada fase;

Em caso de condigbes climaticas adversas (incidéncia de raios) suspender os
trabalhos a céu aberto;

Inspecionar todos os equipamentos antes do inicio dos trabalhos;

Sinalizacado da area;

Delimitar a area;

Atender as recomendagdes da PT ou PTT;

Realizar manutencao preventiva nos equipamentos;

Limitar o numero de pessoas envolvidas nos servigos, em cada frente de servico;
Antes da operagao, a equipe deve realizar a limpeza e remogéao das interferéncias
no local,

Manter encarregado da frente de trabalho para orientar o operador do
equipamento;

N&o liberar a utilizagdo de equipamentos e ferramentas defeituosas e/ou
inadequadas para a execugao dos servicos;

Utilizar equipamentos calibrados e certificados;

Utilizar equipamento de pressurizagao com controle de pressao;

Providenciar dissipador para descarte da agua utilizada no teste;

5 - REFERENCIA

ABPE/E001 — Tubos de Polietileno PE

ABPE/E002 — Tubos de Polietileno PE para Redes de Distribuicdo e Adutoras de Agua.
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6 - ANEXO
ANEXO |
Relatério de Ensaio de Estanqueidade para Agua
NO
LOGO MARCA RELATORIO DE ENSAIO DE Data:
ESTANQUEIDADE PARA AGUA
Contrato:
CLIENTE:
OBRA:

TRECHO TESTADO:
PONTO INICIAL: PONTO FINAL: COMPRIMENTO:
JUNTAS TESTADAS:
PRESSAO NOMINAL DA LINHA: PRESSAO DE ENSAIO:

Kgf/cm2 = psi Kgf/cm2 - psi
FONTE DE PRESSAO:
INSTRUMENTOS XA .
DE MEDICAO: PRESSAO: TEMPERATURA:
INICIO DO ENSAIO: DATA: / / HORARIO: :

HORA DE TERMINO DE OPERAGAO DE PURGA E ENCHIMENTO DA LINHA: :

TEMPO DE ESTABILIZAGAO DA LINHA: :

INICIO DE PRESSURIZACAO:  DATA: /| HORARIO: :
TEMPO PARA PRESSURIZACAO (TL): min
LEITURAS DE N1 LEITURAS DE N2
TEMPOS:
(min.). PRESSOES: (Kgficm?) TEMPOS: (min.). PRESSOES: (Kgficm?)
: o | P P2: T3: P3:

NI = log,. P1 - log, P2
log, T2 - log, T1

" log, T3 - log, T2

5 log, P2 - log, P3 N2

RESULTADO FINAL — N1/N2 =

: () Aprovado

( ) Reprovado

Obs:

Responsavel pelo Ensaio

Data: / /

Engenheiro Responsével

Data: / /

Inspegao

Data / /
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