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EQUIPAMENTOS E FERRAMENTAS DE SOLDAGEM E INSTALACAO - ESPECIFICACAO ABPE E006:2016

1 OBJETIVO

Esta Norma fixa as condicbes exigiveis para equipamentos e ferramentas de
soldagem e instalacdo de tubos e conexdes de polietileno (PE), polipropileno (PP) e
poliamida (PA-U).

2 REFERENCIAS NORMATIVAS

As normas relacionadas a seguir contém disposi¢des que, ao serem citadas neste
texto, constituem prescricbes para esta Norma Técnica. As edi¢gbes indicadas
estavam em vigor no momento desta publicagdo. Como toda norma esta sujeita a
revisdo, recomenda-se aqueles que realizam acordos com base nesta norma que
verifiquem a conveniéncia de se usar as edi¢des mais recentes das normas citadas
a segquir.

ABNT NBR 14.464 — Sistemas para distribuicdo de gas combustivel para redes
enterradas - Tubos e conexdes de PE 80 e PE 100 — Execugéo de solda de topo.

ABNT NBR 14.465 — Sistemas para distribuicdo de gas combustivel para redes
enterradas - Tubos e conexdes de PE 80 e PE 100 — Execugao de solda por
eletrofusao.

ABNT NBR 14473 — Tubos e conexdes de polietilieno PE 80 e PE 100 — Reparo ou
acoplamento de novo trecho a rede em carga com utilizagado do processo de
esmagamento (pingamento)

ABNT NBR ISO 16486-6 - Sistemas de Tubulagbes Plasticas para Fornecimento de
Gases Combustiveis - Sistemas de Tubos de Poliamida Nao Plastificada (PA-U)
com Uniao por Solda e Unido Mecanicas - Parte 6: Cddigo de Praticas para Projeto,
Manuseio e Instalacéo

DVS 2207 — Soldagem de Matérias Termoplasticos — Soldagem de Tubos,
Conexoes e Placas — Procedimentos;

ISO 12176-1 — Plastics pipes and fittings — Equipaments for fusion joitings
polyethilene systems — Part 1: Butt fusion.

ISO 12176-2 — Plastics pipes and fittings — Equipaments for fusion joitings
polyethilene systems — Part 2: Electrofusion

ISO 21307 — Plastics pipes and fittings — Butt fusion jointing procedures for
polyethylene (PE) pipes and fittings used in the construction of gas and water
distribution systems
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3 CONDIGOES GERAIS

3.1 EQUIPAMENTO DE SOLDA DE TOPO POR TERMOFUSAO

3.1.1 O equipamento deve ser capaz de realizar soldas de topo por termofusao,
conforme ABNT NBR 14.464, DVS 2207, ISO 21307 e ABNT NBR ISO 16486-6.

3.1.2 Calibragao

Os instrumentos e/ou componentes que medem e/ou controlam os parametros de
pressao e temperatura devem ser calibrados com frequéncia minima de 1 ano.

3.1.3 O equipamento deve ser provido de:

a) estrutura basica deve incorporar uma ou mais abragadeiras, ou garras, moveis e
uma ou mais abragadeiras, ou garras, fixas, onde os tubos e/ou conexdes a serem
soldados sao fixados de maneira a ficarem alinhados. O conjunto de abragadeiras
moveis e deve ser movimentado por unidade de forga mecanica, hidraulica, ou
pneumatica capaz de exercer as forgcas/pressdées requeridas na soldagem de forma
controlada e monitoradas por instrumentos adequados;

b) equipamento de faceamento, capaz de facear, ou aplainar, as faces dos
tubos/conexdes assegurando o paralelismo das faces a serem soldadas;

c) placa de aquecimento capaz de atingir e manter controladamente a temperatura
de soldagem requerida. Deve ter as superficies de contato com as pegas a serem
soldadas revestidas de material anti-aderente, evitando que o material fundido grude
na placa;

d) elementos de redugéo, ou casquilhos, adaptaveis as abragadeiras, para fixacéo
dos diametros de tubos/conexdes referentes a gama de soldagem do equipamento,
inclusive colarinhos para flanges;

e) crondmetro;

f) sistema de controle eletrénico da pressao, temperatura e tempo das operagdes de
soldagem dos tubos/conexdes (para maquinas automaticas);

g) roletes para apoio, e auxilio no alinhamento e para redugao da forga de arraste
do tubo a ser movimentado durante a soldagem (quando aplicavel).

3.1.4 O equipamento deve atender as seguintes especificagoes:

3.1.4.1 Capacidade de alinhamento e flexao

Determinar a estabilidade e o alinhamento usando dois tubos com o didametro
maximo admitido pela maquina, com 6 metros de comprimento cada. A maquina de
solda deve ser suportada de tal forma que, no ponto mais baixo, o tubo esteja a,
pelo menos, 200 mm acima do nivel do solo (ver Figuras abaixo).

Sem os tubos na maquina, aproximar as abragadeiras e, em seguida, prender os
dois tubos nas abragadeiras da maquina. Medir a distancia entre as faces dos tubos
na parte superior (a) e na parte inferior (b).
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Fazer o teste com ambos os tubos apoiados horizontalmente por roletesem 1 me 4
m da maquina (Figura 1a); repetir o teste com os suportes removidos (Figura 1b).

Com as abragadeiras fechadas, medir a distancia (y) em 4 pontos equidistantes
(Figura 1c) e, em seguida, com as bragadeiras totalmente abertas, medir novamente
a distancia (y) (Figura 1d). Em cada posicdo, o desalinhamento ou flexdo da
estrutura podera ser determinado pela diferenga entre cada uma das distancias (y)
medidas a partir de uma abracadeira para a outra e deve atender os valores
especificados na tabela 1.
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Figura 1a) Tubos suportados pelos roletes, a— b <0,5 mm

Figura 1b) Tubos sem os roletes, a—b < fuax + 0,5 mm
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Figura 1d) Abragadeiras abertas (y = medigéo)

Figura 1
Legenda:
1 — Abracgadeira
2 —Tubo
3 — Rolete

Em ambos os casos, o critério de aceitacdo deve ser conforme tabela 1,
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Tabela 1 - Deflexdao maxima admitida (tubos SDR 17,6 ou SDR 17)

Diametro externo Deflexao maxima
DE frnax
(mm) (mm)
<225 0,5
250 1
315 2
400 3
500 4
630 5
800 7
1.000 9
1.200 11
1.600 15

3.1.4.2 Placa de Aquecimento

O sistema de controle de temperatura deve ser tal que a temperatura da superficie
de contato seja controlada para uma faixa de * 7°C da temperatura requerida ao
longo da gama de 170°C a 260°C sob condi¢gdes ambientais de funcionamento em
uma temperatura de — 10°C a + 40° C.

Apos 4 horas a temperatura de trabalho, o cabo de suporte da placa deve
apresentar temperatura < 50°C.

Um indicador deve ser instalado para mostrar claramente que a placa esta
conectada a energia elétrica e que esta aquecendo. Este dispositivo deve indicar a
temperatura de operacdo com variagdo maxima de 5°C da temperatura da placa,
medida num ponto de referéncia pré-definido.

A placa de aquecimento deve apresentar diferenga de paralelismo entre as faces +
0,1 mm/100 mm.

A espessura nao deve variar mais do que 0,2 mm até DE 250 milimetros ou mais de
0,5 mm acima deste tamanho, a placa nao deve ter furos ou parafusos dentro da
area de contato do tubo.

O revestimento anti-aderente (PTFE ou similar) da placa de aquecimento deve ser
adequado e apresentar boas condigdes, evitando que o material fundido grude na
placa, e nao introduzindo marcas na massa fundida.

3.1.4.3 Faceador

O faceador deve ter capacidade de facear o menor e o maior diametro de tubo e
classes de pressao especificados pelo equipamento, tal que a fresta maxima apés o
faceamento n&o ultrapasse os valores indicados na Tabela 2
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Tabela 2 - Fresta maxima

Diametro Externo Fresta maxima entre
DE extremidades do tubo
(mm) (mm)
<250 0,3
280 a 400 0,5
450a 630 1
> 630 0,2 % de DE
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3.1.4.4 Unidade de forga/pressao

A unidade de forca ou pressao deve ser capaz de desenvolver a forga/pressao de
juncdo maxima da soldagem (presséo de arraste mais pressao de soldagem) para o
maior tubo e classe de pressao especificados pelo equipamento.

Deve ser fornecida uma tabela com os parametros especificos contendo a faixa dos
didmetros e SDRs, pressdes ou forgas, temperatura e tempos inclusive com suas
tolerancias admitidas para cada equipamento.

A unidade de forca deve ser capaz de manter a pressao de interface requerida ao
longo de cada fase do ciclo da soldagem. Quando a pressao for gerada por uma
bomba operada manualmente, a bomba deve ser capaz de ser operada por uma soé
pessoa e atender a todos os requisitos de forca e de tempo do ciclo de soldagem
para a gama de didmetros de tubos para a qual a maquina de solda de topo foi
projetada.

EQUIPAMENTO DE SOLDA DE ELETROFUSAO

3.2.1 O equipamento deve ser capaz de realizar soldas de sela por eletrofuséao,
conforme ABNT NBR 14.465, ABNT NBR 14846-6 e DVS 2207.

3.2.2 Calibragao
O equipamento de solda deve ser calibrada com frequéncia minima de 1 ano.
3.2.3 O equipamento deve ser provido de:

a) unidade de controle eletrbnica, capaz de fornecer a tensao elétrica aos terminais
da conexao de eletrofusao pelo tempo requerido de soldagem. Deve ter capacidade
para soldar conexdes até 48 Volts. Pode ser do tipo manual, onde o ajuste de
tensdo e tempo € feito pelo operador através de botdes ou chaves disponiveis no
painel, ou automatica, onde a tensdo e o tempo de soldagem s&o auto-regulados
por leitura otica em cédigo de barra referente a conexdo. Deve ser isolada
eletricamente e a prova de umidade e po;

b) Cabos de entrada e saida podem ser desconectaveis ou conectados
permanentemente. Os cabos devem permanecer flexiveis ao longo das condigbes
normais de funcionamento e armazenamento (ou seja, - 10 ° C a +40 ° C). O cabo
de entrada deve ter um comprimento nominal de pelo menos 3 m. O comprimento
nominal do cabo de saida deve ser de pelo menos 2,5 m.

3.2.4 Acessorios

a) dispositivos de arredondamento dos tubos (cold-rings) correspondentes aos
didmetros dos tubos e conexdes a serem soldados;

b) dispositivos raspadores para remover a camada oxidada e rebarbas, para tubos
PE 100 diametro externo «® 63 mm, deve se utilizar raspadores rotativos.

c) dispositivos de corte capaz de cortar o tubo perpendicularmente ao seu eixo sem
danificar/deformar a extremidade cortada.
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d) dispositivos de fixagdo e alinhamento de tubo e conexao tipo bolsa.

ESTRANGULADOR DE VAZAO

Dispositivo utilizado para estancar o fluxo de fluidos da tubulagdo de polietileno,
provido de roletes de esmagamento e unidade de forga mecénica, pneumatica ou
hidraulica.

3.3.1 O equipamento deve atender as seguintes especificagdes:

3.3.1.1 Ser capaz de estrangular tubo de polietileno de maior didmetro e classe de
pressdo especificada pelo equipamento, até que a distancia entre os cilindros de
esmagamento atinja a 70% do dobro da espessura nominal do tubo para tubos PE
80 e 80% do dobro da espessura nominal do tubo para tubos PE 100.

3.3.1.2 O estrangulador de vazao deve ter limitadores de curso ajustaveis para que,
ao tubo a ser estrangulado, a distancia entre os cilindros de esmagamento nao seja
inferior a 70% do dobro da espessura nominal do tubo para tubos PE 80 e 80% do
dobro da espessura nominal do tubo para tubos PE 100.

3.3.1.3 Se for de acionamento hidraulico ou pneumatico, deve possuir uma trava
mecanica, que impeca o retorno do pistdo hidraulico em caso de falha durante a
operacao.

3.3.1.4 Os roletes de esmagamento devem ter os didmetros minimos especificados
na Tabela 3:

Tabela 3 - Diametros minimos dos roletes de esmagamento para estrangulador de

vazao
Diametro Externo | pjametros minimos dos
DE roletes
(mm) (mm)
20 e 25 25
32 a 63 32
75a 315 38

3.3.1.5 Os roletes de esmagamento ndo devem se deformar sob a acéo da forga de
esmagamento.

3.3.1.6 O estrangulador de vazado deve poder ser facilmente instalado no tubo
dentro de vala.
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@ acionamento por rosca sem fim ou por
pistéo hidraulico / pneumatico

)|
limitador de
esmagamento
ftubo PE

esmagamento

Figura 2 - Estrangulador de vazao
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