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A Melhor Solucao em tubos e conexoes

Com mais de trés décadas de
atuacao, a Corr Plastik consolidou-se como
uma das marcas de tubos e conexdes mais
presente em todo o pais. A empresa
genuinamente brasileira atua em todo o
mercado nacional e oferece um vasto
portfélio com solugdes em tubos, conexdes e
acessoOrios para os segmentos de
saneamento (agua e esgoto), irrigacéo,
predial, elétrica, telefonia, gas,
telecomunicagdo, mineragcdo e drenagem
com capacidade de atender mais de 30% do
mercado nacional.

Possui trés unidades fabris, duas em
Sao Paulo e um complexo industrial em
Alagoas que contempla duas fabricas: PVC
e PEAD e mais de 850 colaboradores.
A Corr Plastik dispbe de estoques
estrategicamente localizados, sendo a

solugdo ideal para concessionarias de
saneamento, mercado agricola e
agronegocio, construtoras e empreiteiras,
distribuidores, atacadistas, revendas de
material de construgdo e consumidores
finais; através de um dos maiores e
melhores portfélios de produtos do mercado
brasileiro, em tubos e conexdes em PVC e
PEAD.

Soma-se a todos estes fatores, uma
audaciosa filosofia de expansédo e
crescimento, o que torna a Corr Plastik uma
das empresas mais respeitadas,
empreendedoras e dinamicas do setor de
tubos e conexbdes, conhecida e reconhecida
por estes diferenciais, que a leva a uma
posicdo de destaque perante todo o
mercado brasileiro.

Unidade Il - Marechal Deodoro - Alagoas

Unidade 11l - Cabredva - Sao Paulo



CORR PLASTIK

TUBOS E CONEXOES

Produtos Qualificados

Sao mais de 1200 produtos fabricados em conformidade

com as normas técnicas vigentes.
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Através de um processo altamente tecnologico,
os tubos e conexdes Corr Plastik sdo fabricados
com a maxima qualidade, durabilidade e
resisténcia. A Corr Plastik possui certificagao
ISO 9001 e participa de todos os programas de
garantia de qualidade existentes para os
produtos que fabrica, tudo isso pela dedicagao
em oferecer para nosso consumidor e cliente
sempre um produto de alta qualidade.

Séao realizadas inspec¢des continuas, testes
amostrais e analises perddicas para assegurar
que cada produto esteja em conformidade com
as especificagdes exigidas pelas normas
técnicas vigentes.

A Corr Plastik participa do Programa Brasileiro
de Produtividade do Habitat (PBQP-H),
oferecendo ao mercado produtos com
qualidade reconhecida pelo Ministério das
Cidades.

x LAean

Imagens de processos de qualidade. Laboratério Corr Plastik Unidade I.

Irrinagens do estoque dos tubos de PEAD e PVC.

Na linha PEAD a Corr Plastik é qualificada no
programa de qualidade da ABPE - Associagao
Brasileira de Tubos Poliolefinicos e Sistemas.

A Corr Plastik também possui a certificagao UL,
um reconhecimento internacional que comprova
a seguranca, o desempenho e a conformidade
técnica de seus produtos segundo critérios
validados pelo Inmetro.

Estas sédo provas de que os produtos da Corr
Plastik sdo fabricados através de um processo
altamente tecnoldgico, para ter a maxima
qualidade, durabilidade e resisténcia.
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CORR PLASTIK

TUBOS E CONEXOES

LINHA PEAD LISO

INTRODUCAO

O intuito deste manual é proporcionar informacdes técnicas para contribuir aos projetos e
instalacdes dos Tubos em Polietileno de Parede Lisa CORR PLASTIK.

O Polietileno € um material termoplastico destinado a diversas aplicagbes devido as suas
caracteristicas de eficiéncia, temperatura, estanqueidade, leveza, excelente desempenho
hidraulico, atdxico, baixa rugosidade, resisténcia a corrosao, elevada flexibilidade, facilidade de
instalacao, resisténcia aos raios UV, entre outras.

Os tubos de secao circular séo utilizados para ramais, redes de distribuigdo, captagéo e adutoras
de agua, travessias, emissarios terrestres e subaquaticos, minerag&o, dragagem, irrigag&o,
transporte de sélidos, distribuicdo de gas, dutos elétricos, instalagbes industriais etc.

Nota:

Este manual colabora com diretrizes técnicas para projetistas e instaladores e n&o substitui os
critérios de engenharia, os regulamentos internos ou quaisquer outras leis e disposi¢des locais,
bem como as especificacdes e instru¢cdes do projetista, autoridade final em todas as etapas de
trabalhos de engenharia. Porém, contribui com Diretrizes baseado em nossa experiéncia,
pesquisas e testes realizados para um adequado desempenho do produto.

A CORR PLASTIK incentiva a utilizacdo de produtos normatizados, com procedéncia
reconhecida, da mesma forma, a instalagédo sempre esteja em conformidade com o projeto
executivo.

Todas as informagoes deste manual servem como guia orientativo e nao substituem as
recomendacgoes de projeto.
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LINHA PEAD LISO

ESCOPO

Este Manual especifica requisitos e procedimentos para escolha e instalagdo de Tubos em
Polietileno (PE) de Parede Lisa para transportes de fluidos em temperaturas de até 40 °C, com
maxima presséo de operagao de até 2,5 MPa, projetados para vida util de 50 anos, destinados a
serem utilizados principalmente em:

-Ramais prediais de agua;
-Redes de distribuicdo de agua e adutoras;
-Linhas de esgoto sanitario sob presséo;

Para correta escolha do material para uma determinada tubulacdo deve-se considerar alguns
fatores principais:

-Condigoes de Operagao;

Resisténcia a pressao de operagéao, para temperatura e vida util esperadas;
Resisténcia fisico-quimica ao fluido e ao ambiente;

Resisténcia a abraséo;

Toxidade e/ou propriedades organolépticas;

Flexibilidade ou rigidez necessarias;

-Métodos de Instalagao e Reparos;
NBR 15979 e 14461;
- Fatores Econéomicos e Comerciais.

Relagao Custo x Beneficio;
Disponibilidade no Mercado.




CORR PLASTIK

TUBOS E CONEXOES

LINHA PEAD LISO

BENEFICIOS

Os Tubos em Polietileno (PE) de parede lisa da CORR PLASTIK possuem inumeros beneficios,
dentre eles:

-Vida Utillonga
Avida util minima é estimada em 50 anos.

Resistente a Corrosao
Os tubos em PEAD séao resistentes a maioria dos fluidos industriais (Confira a tabela de resisténcia
Quimica).

‘Leve
As barras mais leves proporcionam maior agilidade e seguranga na obra.

-Estanque
Excelente soldabilidade.

-Desempenho Hidraulico Superior
Superficie internallisa.

-Flexibilidade
Permite raios longos, conforme especificado naNBR 14461.

- Atéxico
Utilizado para o transporte de agua, sem odor ou gosto.

NORMAS DE REFERENCIA
NORMAS TECNICAS DE REFERENCIA

Tubulagéo de Polietilieno PE 80 e PE 100 para transporte de agua e
NBR 15561 esgoto sob presséo.

Sistemas enterrados para distribuicdo e adugéo de agua e transporte
NBR 1802 de esgotos sob pressao - Requisitos para projetos em tubulagéo de

polietileno PE 80 e PE 100 de diametro externo nominal entre 63 mm e

1600 mm.

Tubos e conexdes plasticas - Unido por solda de topo em tubos e
NBR 14464 g i g

conexdes de polietileno PE 80 e PE 100.

NBR 14465 Tubos e conexdes plasticas - Unido por solda de eletrofusdo em tubos e
conexdes de polietileno PE 80 e PE 100.

NBR 14462 Sistemas para distribuicdo de gas combustivel para redes enterradas -
ubos de polietileno PE 80 e PE 100 Requisitos.

Entre Qutras 1ISO4427,1SO 4437, NTS 048, NTS 194, DIN 8074, EN 1220, NTC 196

07



www.corrplastik.com.br

LINHA PEAD LISO

CARACTERISTICAS TECNICAS

Diametros: de 20 a 1200 mm.

Cor: Azul, Preto com ou sem faixas de identificacao e Laranja (Gas).
Classe de Pressao: PN 4 a PN 25 Kgf/cm2.

Fornecimento: Barras (6, 12 ou 18 metros) ou Bobinas (até DE 125 mm).

Para tubos com DE entre 20mm e 125mm, o fornecimento em bobinas somente com SDR menor
ouiguala17.

Liso para Saneamento, Mineracao, e outras aplicagdes Gads

SDR 32,25 SDR 26 SDR 21 SDR 17 SDR 13,6 SDR 11 SDR 9 SDR 17,6 SDR 11

o e Peso e Peso e Peso e Peso e Peso e Peso e Peso Peso Peso

mm Kg/m mm Kg/m mm Kgm mm Kgm mm Kgm mm Kgm mm Kgm mm Kg/m mm Kg/m
20 23 0131 23 0,31 3,0 0,160
25 23 0168 28 0197 23 0,168 3,0 0,208
32 24 0228 |30 0275 36 0323 23 0220 30 0,275
40 24 029 30 0351 37 0425 45 0504 23 0280 37 0425
50 23 0354 24 0368 30 0447 37 0543 46 0660 56 0782 29 0434 46 0,660

63 23 0451 25 048 30 0571 38 0713 47 0866 58 1,043 70 1228 36 0680 58 1,043
75 24 0574 29 0665 36 0818 45 1006 56 1226 69 1475 84 175 43 097 69 1475
90 28 0860 35 095 43 1172 54 1446 6,7 1,757 82 2111 100 2502 52 1375 82 211
110 35 1219 43 1447 53 1,760 66 2152 82 2630 100 3,131 123 3,763 63 2,066 10,0 3,131
125 39 1573 49 1859 6,0 2249 75 2777 93 338 114 4062 139 4825 71 2647 11,4 4,062
140 44 1959 54 2304 6,7 2816 83 3446 104 4235 128 5,097 156 6,066 80 3,318 12,8 5,097
160 50 2522 6,2 3022 7,7 3694 95 4498 119 5523 146 6646 17,8 7,904 91 4330 14,6 6,646
180 56 3199 70 3812 86 4641 10,7 5689 134 7,004 164 8,401 200 9,986 10,3 5,454 164 8,401
200 6,2 4,001 7,7 4667 96 5751 11,9 7,021 149 8,636 182 10,360 22,3 12379 11,4 6,759 182 10,360
225 70 4970 87 5925 108 7,267 134 8904 16,7 10,894 20,5 13,112 25,0 15596 12,8 8,522 20,5 13,112
250 78 6,169 97 7334 119 8894 149 10979 186 13,478 22,8 16,188 27,8 19271 142 10,520 22,8 16,188
280 87 7,711 10,8 9139 134 11,227 16,6 13,710 208 16,870 255 20,286 31,2 24,231 159 13,160 255 20,286
315 9,8 9806 12,2 11,631 150 14,209 18,7 17,362 234 21,361 28,7 25670 350 30555 17,9 16,661 28,7 25,670
355 11,1 12,543 13,6 14,687 16,9 17,914 21,1 22,096 26,3 27,058 32,3 32,573 39,5 38,870 20,2 21,210 32,3 32,573
400 12,4 15,762 154 18,611 19,1 22,843 23,8 28,032 29,7 34,392 36,4 41,345 445 49333 22,8 26,827 36,4 41,345
450 14,0 20,310 17,4 23,640 21,5 28,889 26,7 35383 33,4 43,520 41,0 52,341 50,0 62,335 256 33,909 41,0 52,341
500 15,3 25,017 19,3 29,131 23,9 35,642 29,7 43,718 37,1 53,722 455 64,571 556 77,026 28,4 41,819 455 64,571
560 17,2 31,444 216 36,478 26,7 44,608 33,2 54,767 41,5 67,267 51,0 81,009 625 96,854 319 52419 51,0 81,009
630 19,3 39,807 24,3 46,178 30,0 56,531 374 69,366 46,7 85125 57,3 102,451 70,3 126,310 35,8 66,395 57,3 102,451
710 21,8 50,618 27,4 58,649 339 71,749 42,1 88,015 52,6 108,054 64,5 130,183 79,3 160,560
800 24,5 64,137 30,8 74,226 38,1 90,944 47,5 111,815 59,3 137,265 72,6 169,530

900 27,6 81,107 34,7 94,065 42,9 115,071 53,4 141,413 66,2 174,000
1000 30,6 100,215 38,5 115,977 47,7 142,167 59,3 174,482
1200 36,7 144,131 46,2 167,007 57,2 204,624 67,9 252,900 88,2 314,800

*Tubos PN 25 sob consulta

Subduto PEAD
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CORR PLASTIK

TUBOS E CONEXOES

LINHA PEAD LISO

RESISTENCIA QUIMICA

O Polietileno (PE) possui ampla resisténcia quimica para a maioria dos acidos, solu¢gbes aquosas
de sais, conforme demonstrado abaixo.

| TEMPERATURA | | TEMPERATURA |
PRODUTO TEMPERATUIiA PRODUTO TEMPERATUIEA
| 20°C | 60°C | | 20°C | 60°C |
Acetato de Chumbo E E Cloreto de Sédio E E
Acetona 100% E E,.D CloretodeZinco E E
Acido Acético Glacial E G,D,c,f Cloro(Gas e Liquido) F N
Acido Bromidrico 100% E E Clorobenzeno G F,D,d,c
Acido Carbénico E E Cloroférmio G F,Dd,c
Acido Carboxilico E E Detergentes E E, c
Acido Cianidrico E E Diclorobenzeno F
Acido Cloridrico E E.d Dioctilftalato E G, c
Acido Clorosulfénico F N Dioxido de Enxofre Liquido F N
Acido Crémico 80% E F,D Enxofre E E
Acido Fluoridrico 1-75% E E Esséncia de Terebentina G G
Acido Fosférico 30-90% E G,D EsteresAlifaticos E G
Acido Glicélico 55-70% E E Eter G F
Acido Nitrico 50% G,D F,D,F EterdePetroleo G, d,j F, d
Acido Nitrico 95% N, F, f N, c  Flior Gasoso 100% N
Acido Perclorico 70% E F,D Gasolina E G, c
Acido Salicilico E E Hidroxido de Aménia 30% E E
Acido Sulfocromico F F, f Hidroxido de Potassio Conc. E E, c
Acido Sulfarico 50% E E Hidréxido de Sédio Conc. E E, c
Acido Sulftrico 98% G,D F, D, f Hipoclorito de Calcio Sat. E E
Acido Sulfuroso E E Hipoclorito de Sodio 15% E E,D,d
Acido Tartarico E E Iso-octano G G
Acido Tricloroacético 50% E E Metiletilcetona E 7
Acido Tricloroacético 100% E F Nafta E G
Acrilonitrila E E Nitrato de Aménia Saturado E E
Aguado Mar E E Nitrato de Prata E E
Alcool Benzilico E E Nitrato de Soédio E E
Alcool Butilico E E Nitrobenzeno F N, c
Alcool Etilico 96% E E Oleo Comestivel E E
Alcool Metilico E E Oleo Diesel E G
Amonia E,D,d E, D,d Pentoxidode Fésforo E E
Anidrico Acético E G, Permanganato de Potassio D, E E
Anilina E G Peréxido de Hidrogénio 30% E E, d
Benzeno G, d G,d,i Petréleo E G
Benzoato de Sodio E E Querosene G G, c
Bicromato de Potassio 40% E E, D  Sulfatos Metalicos E E
Borato de Sédio E E Tetracloreto de Carbono G, d,j F, d,c
Carbonato de Sédio E E Tricloroetileno F, D N, D
Cloreto de Amoénia E E Xileno (xilol) G, d,j F,c, d

LEGENDA:

D - Descoloragéo.

E - Exposicédo durante 30 dias, sem perda de
caracteristicas, podendo tolerar o contato por muitos anos.
F - Sinais de ataque ap6s 7 dias em contato com o produto.

G - Ligeira Absorgéo apds 30 dias de exposigdo, sem
comprometer as propriedades mecanicas.
N - Ndo recomendado. Detectado sinais de ataque entre
minutos a horas, ap6s o inicio de exposigéo.

¢ - Fendilhamento.
d - Deformacéo.

f-Fragilizacdo. i-Inchamento.
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LINHA PEAD LISO

MATERIA PRIMA

PEAD -Polietileno de Alta Densidade

Macromoléculas com estrutura linear com poucas ramificagdes curtas, grau de cristaliza¢ao de 60
a 80%. Seguindo a Norma British Standard o PEAD ¢ clasificado com Densidade superiores a
0,945 g/cm3. O ponto de fusdo do PEAD é da ordem de 132 °C, sua condutividade térmica giraem
tornode 0,43 W/mK.

Toda matéria prima para a fabricagao dos tubos é fornecida pela petroquimica.

Atualmente os compostos de Polietileno séo classificados como PE 80 ou PE 100, conforme ISO
12162, utilizando-se o método de extrapolacao da ISO 9080,

Onde:

PE 80: MRS (tensdao minimarequerida) =8 MPa
PE 100: MRS (tensdo minimarequerida) =10 MPa

Portanto, a classificagdo da resina esta diretamente ligada a sua capacidade de suporte de tenséo
circunferencial, expressa em Mpa.

Para utilizagcdo em agua potavel, os compostos de fabricagdo do Polietileno (PE), seguem as
certificagcbes abaixo:

NSF (National Sanitation Foundation) — Standard n° 61 — drinking water systems
components — health effects;

BS6920:00 — Suitability of non-metallic products for use in contact with water intended
for human consumption with regard to their effect on the quality of the water WRAS
tests of effect on water quality;

FDA (Food and Drug Administration)—Norma 21 CFR Ch.1, part 177, indirect food
additives: Polymer, 177.1520, Olefin Polymers).
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CORR PLASTIK

TUBOS E CONEXOES

LINHA PEAD LISO

TERMOS E DEFINICOES

DE —Diametro Externo: Correspondente ao diametro externo do tubo em milimetros.

MPO - Maxima Pressao de Operagao: Maxima pressdo que a tubulagéo deve suportar em
servigo continuo.

PN — Pressdao Nominal: Maxima pressao a que os tubos, conexdes e respectivas juntas podem
ser submetidos em servi¢o continuo, nas condi¢gbes de temperatura de operacéo de até 25 °C.
Exemplo: PN 10 =10 bar =10 Kgf/cm?=1 MPa.

SDR - Standard Dimensional Ratio: Valor adimensional que relaciona o didametro externo
nominal (DE) a espessura de parede nominal do tubo (e)- (SDR=DE/e).

MRS - Tensao Minima Requerida: Propriedade do composto que corresponde a tensao

circunferencial (MPa), a partir da curva de regressao na temperatura de 20 °C, extrapolada para 50
anos.

CLASSIFICACAO DOS TUBOS EM POLIETILENO

Os tubos sao designados pelo diametro externo nominal (DE) e pela press&o nominal (PN).

O numero relativo a pressao nominal (PN) corresponde a maxima pressao de operacao (MPO),
expressaembar, a 20 °C, para uma vida util projetada para 50 anos.

Afaixa de temperatura étima para os tubos em polietileno (PE) variam de—10 °C a40 °C, conforme
NBR 15561.

FATOR DE CORRECAO DE TEMPERATURA

Para temperaturas médias do fluido compreendidas entre 27,5 °C e 40 °C, a maxima presséao de
operagdo (MPO) deve ser considerada a pressdo nominal (PN) multiplicada por um fator de
reducao de pressao (Ft) em funcao da temperatura, cujos valores s&o indicados abaixo.

Tabela - Fatores de reducao de pressao
para temperaturas entre 25 °C e 40 °C

NI NN
°(

1,00 0,90 0,87 0,80 0,7
g Aplicagéo limitada a vida util projetada maxima de 15 anos.
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LINHA PEAD LISO

FATOR DE CORRECAO DE COMPRIMENTO

Para aplicagdes em rede de distribui¢cdo, adutoras de agua e linhas de esgotos sanitarios, utilizar a
tabela abaixo para medidas de comprimentos a temperatura diferente de 40 °C.

TR
°(

1,004 1,002 0,998 0,996 0,994 0,992
NOTA: E permitida interpolacao linear para valores intermediarios

CONDICOES SINGULARES DE PROJETOS

Em trechos nao enterrados, travessias de rios, corregos ou pontes, os tubos de polietileno podem
ser utilizados quando atenderem aos requisitos especificados na NBR 15802 e ndo houver riscos
de vandalismos.

Tubos SDR 32,25 somente podem ser aplicados enterrados se ndo houver a ocorréncia de
presséo hidrostatica interna negativa na tubulagdo em funcgéo de transientes hidraulicos, sucgéo
ou presséao externa.

Toda tubulacdo deve conter, entre a antiga e a nova, valvula de manobra para lavagem e
desinfeccao da novarede.

DIMENSIONAMENTO

O diametro darede depende basicamente da vazao e velocidade.
d = Diametro interno do tubo (m)
d= |—= O =Vazao (m7s)

v =Velocidade média do fluido (m/s)

-Vazdao -Formula Universal (Rugosidade k) ou por Hazen-Williams (Fator C).

—— o

< 200 (Tubos Novos - Velhos) 10-25 150- 145
> 200 (Tubos Novos - Velhos) 25-50 145-140
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CORR PLASTIK

TUBOS E CONEXOES

LINHA PEAD LISO

DIMENSIONAMENTO

-MPO -Maxima Pressao de Operacao ou Pressao de Servico.

MPO =PN - fr
fr = Fator devido a temperatura média do fluido/tubo.

EEEREERERER
Ir 1 0,72 0,62

0,86 0,81

-Transiente Hidraulico.
O célculo de variacao de presséo devido a transientes hidraulicos se faz por:

AH =Variacao de pressao (+ ou -) (m)
c-v ¢ = Celeridade (velocidade de propagacao da onda) (m/s)

g v = Velocidade média do fluido (m/s)
g = Aceleracao da gravidade (m /s)

Para agua, simplificadamente:
Para PE80: ¢ =1035/VSDR-1
Para PE 100: ¢ =1280/VSDR -1
-PSO -Sobrepressao Maxima Admissivel devida a Transientes Hidraulicos.

PSO =1,5. MPO

Para PSO até 1,5 . MPO n3o ha necessidade de se aumentar a classe de pressdo do tubo.

+Subpressao MaximaAdmissivel devido a Transientes Hidraulicos.

Paratubos SDR<13 (SDR 13,6, 11,9 E 7,25) a maxima subpressao admissivel para o tubo supera
as pressdes negativas praticas encontradas em redes.

Nao se fazem necessarios cuidados especiais.
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LINHA PEAD LISO

UNIOES SOLDAVEIS

As unides para os tubos de polietileno (PE 80 e PE 100) sao feitas através do processo de
termofusao de topo (solda de topo) ou eletrofuséo.

Além da fusdo dos materiais, outros métodos de unido mecanica sdo realizados como as
conexdes de compressao, colares de tomada, colarinho e flange, juntas de transigéo, entre outros.

A CORR PLASTIK recomenda que unides definitivas entre tubos de PE 80 e PE 100 sejam feitas
sempre através de solda (termofusao ou eletrofuséo), realizada por méo de obra treinada com
equipamentos calibrados.

SOLDA DE TOPO POR TERMOFUSAO

Através de um equipamento especifico, este processo consiste em unir duas extremidades de
tubo/conexao aquecendo ao mesmo tempo e pressionadas uma contra a outra. O resultado é a
fusdo das duas extremidades.

Uma das maneiras de se verificar a qualidade da solda é através da observacao do cordao de
solda que se forma na parte inferior e exterior da tubulagao.

Os tubos e/ou conexdes devem ter as mesmas dimensdes nas extremidades de solda (mesmo
didmetro e SDR).

! placa de aguecimento
cordao inicial

laminas

faceador

corddo de solda
ou bulbo

abragadeiras |

Fonte da imagem: Manual de Boas Praticas - ABPE

Produtos de diferentes SDR n&o podem ter sua junta por termofuséo.
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TUBOS E CONEXOES

LINHA PEAD LISO

SOLDA POR ELETROFUSAO

Este processo consiste em unir duas extremidades através de uma conexao com resisténcia
elétrica embutida. O processo de solda € realizado por meio da corrente elétrica, de intensidade
controlada, que aquece a conexao e transfere ao tubo energia suficiente para que se fundam os
dois elementos.

A execucgdo da solda por eletrofuséo é realizada a partir de um equipamento (maquina de
eletrofusdo) que controla a tenséo fornecida a conexéo e o tempo necessario para se atingir a
temperatura de fusao e resfriamento dos elementos.

Fonte da imagem: Manual de Boas Praticas - ABPE

Produtos de diferentes SDR podem ser soldados por eletrofuséo.
Produtos de mesmo SDR e diferentes compostos podem ser soldados por eletrofusao.

CONEXOES

O PN das conexdes devem ser maior ou igual a MPO (maxima presséo de operagéo) de projeto
datubulagao.

Na fabricagéo de conexdes segmentadas conforme NBR 15593, NTS 193 ou DIN 16963, devem
ser utilizados tubos com PN maior que a linha onde sera aplicada (EX: Linha PN10, curvas
construidas partindo de tubos PN12,5) para que o critério abaixo seja obedecido:

* Curvas: PN da Conexdao=0,8 x PN do tubo
*Tés: PN da Conexdo=0,5xPNdotubo

Nesses casos, as extremidades das conexdes deverao ser usinadas reduzindo a espessura da
parede para garantira mesma espessura de parede (e) dos tubos dalinha.
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Instalagao Enterrada

Na instalacado de tubulagcbes enterradas, devem ser observadas as caracteristicas de aterro
estabelecidas em projeto, definindo altura e tipo de solo de reaterro , a especificagao da
compactacao, as travessias de ruas e estradas, a presenca de lencol freatico, valvulas, ventosas,
ramais, as curvaturas admissiveis e o adequado manuseio dos tubos e conexdes para que nao
sejam danificados pela mainstalagéo.

Para maiores informacgdes, consulte a Norma 15979.

AVala

E desejavel que a largura de vala para assentamento da tubulcdo seja a menor possivel,
entretando devendo ser no minimo suficiente para permitir a compactagao mecanica (sapo
compactador) entre o tubo e a parede da vala.

O fundo de vala deve ser uniforme, sem calos, pedras ou materiais pontagudos. Se o material do
fundo de vala for instavel, recomendamos a estabilizagdo seguindo projeto, normalmente
realizada comrachao e areia.

Assentamento e recobrimento da tubulagao

A tubulacao deve ser instalada a uma distancia segura de redes elétricas ou outras fontes de
calor, de forma que nao haja temperaturas circundantes que excedama 40 °C.

A tubulagéo deve estar a uma distancia minima de 30 cm de outras tubulagdes, como redes de
agua, esgoto, linhas de telefonia e elétricas.

Sempre que houver interrupcao do assentamento, as extremidades dos tubos devem ser
tamponadas, de forma a evitar entrada de animais ou sujeira.

Damesma forma, as tubulagcdes devem ser "calgadas " para evitar flutuacdo em caso de chuvas.
O recobrimento da tubulagéo deve ser feito em camadas compactadas até 20 cm da geratriz

superior do tubo, com material escolhido, isento de pedras e corpos cortantes ou perfurantes, do
tipo granular.
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Recobrimento de Instalagao

A profundidade de instalagéo depende da espessura do tubo, do tipo de solo e seu grau de
compactacgao. Os calculos devem ser conduzidos por especialistas (projetista) e deve ser
verificada a existéncia de lencol freatico aflorante.

S S S S S S S S S S S S S S S S S S S

CORR PLASTIK

@ <1200mm

Obs.: 100 cm considerando rua asfaltada, consultar recobrimentos minimos abaixo.

Recobrimento Minimo

Calgada: 0,8 m a partir da geratriz superior da tubulagao;

Rua Pavimentada: 1,0 m a partir da geratriz superior da tubulacao;
Rua sem Pavimento: 1,2 m a partir da geratriz superior da tubulagéo.
Trafego Aeroportos / Ferroviarios: H>=1,5.D>=12m

Recobrimento Maximo
Para tubos > 13,6 recomendamos recobrimento até 6m acima da geratriz superior da rede.
Para tubos SDR <= 13,6 supera os 6m, dependendo da compactacao pode chegar a 20 m.

Lencol Freatico

Toda agua existente na vala deve ser removida antes do assentamento da tubulagdo. No caso de
assentamento sob lencol freatico, devem ser obedecidas as definicbes do projetista para se evitar
pressdes de colapso na tubulagéo, em especial nos tubos de SDR>17.

Tubos parcialmente ou totalmente submersos estdo propensos a forgas de empuxo (flutuagéo).
Nestes casos, o nivel de agua devera ser rebaixado com bombas de suc¢édo e o material de
reaterro devera ser granular envolvido com a manta geotextil.. Durante o rebaixamento do nivel
d"agua medidas preventivas devem ser adotadas com a finalidade de evitar o carreamento de
finos e a criagcao de vazios no solo.
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METODOS E PROCEDIMENTO DE INSTALACAO

Ve

Para instalagdes aéreas, respeitar os seguintes aspectos:

Instalagao Aérea

éries;

e

UV e intemp

éncia a raios

* Resist

Todos esses aspectos devem estar descritos no projeto executivo, conforme orientagées do

* Necessidade de isolamento térmico para evitar perda por calor ou condensacéo;
projetista.

» Esforcos devido a flex&do, presséao interna e dilatagao;
* Entre outros.

* Tipo de suporte da tubulagéo;

Distanciamento entre apoios

para tubos cheios de agua.

s Lo Lo Lo s
DE - (mm)

Fonte da imagem: Manual de Boas Praticas - ABPE
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A

=17. Para SDR > 17 empregar L x 0,8.

Notas: Grafico orientativo para SDR <
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A estocagem e o manuseio de tubos e conexdes devem obedecer a preceitos minimos que
assegurem a integridade dos materiais, bem como o desempenho esperado.

O negligenciamento dessas questdes tem sido causa de insucessos e retrabalhos significativos
em obras.

Armazenamento de Tubos

Ao empilhar bobinas com DE 20 a 40mm, a altura das pilhas ndo deve ser superior a 3 m, as
bobinas devem ser armazenadas preferencialmente na horizontal. Porém podem ser
armazenadas verticalmente, no caso de tubos DE 63 a 125mm desde que apoiadas sobre
estrutura construidas com tubos de pequenos didmetros, para que n&o sejam danificadas quando
da sua movimentagao.

N&o armazenar tubos préximos de fontes de calor e evitar contato com agentes quimicos
agressivos, como combustiveis e solventes.

Os tubos produzidos em barras, devem ser armazenados em locais de ché&o firme e plano, em
camadas separadas por sarrafos de madeira dotados de cunhas nas extremidades, de tal forma
que estes estejam impedidos de movimentarem-se acidentalmente, deve-se também evitar o
contato dos tubos com o piso, apoiando-os sobre madeiras, desde que estas mantenham os tubos
em uma altura minima do solo, tal que permita o manuseio destes através de cintas/munck ou
empilhadeiras.

Empilhamento de tubos em barras.
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h_.=4m

Empilhamento ¢ travas
apoiadas uma sobre a outra

.E uportes de madeira
Fonte da imagem: Manual de Boas Praticas - ABPE

Os tubos fornecidos em fardos com contengédo de madeira / cintas de ago ou somente com fitas
pet, devem ser empilhados de tal forma que as travas de madeira, fiquem apoiadas umas nas
outras, evitando assim o apoio sobre a superficie dos tubos, para que ndo ocorram amassamentos
e ovalizacoes.

Estocagem de conexées

As conexdes devem ser estocadas adequadamente até o momento de sua utilizagdo, dando
preferéncia a propria embalagem do fabricante. As conexdes tipo eletrofusdo devem ser
embaladas individualmente em sacos plasticos fechados. A embalagem s6 deve ser retirada
quando da instalagao da conexao.

Deve-se evitar estocar embalagens diretamente sobre o solo. Nao armazenar conexdes proximas
de fontes de calor e evitar contato com agentes quimicos agressivos, como combustiveis e
solventes. Respeitar as alturas maximas de estocagem das caixas de embalagem definidas pelo
fabricante.

Tempo maximo de estocagem exposta ao sol

Para o caso de tubos e conexdes pretos com ou sem listras, esta assegurada grande resisténcia a
exposicao aos raios ultravioleta, dispensando cuidados especiais neste aspecto. Todavia,
recomenda-se estocar os tubos e conexdes em

locais cobertos e ventilados para evitar a | —

BSOS . I IXDIX

incidéncia direta de raios solares. =3

Os tubos e conexdes nédo pretos devem ser bRt 4
protegidos para n&o receberem a incidéncia b DL L

direta de raios solares, nem calor excessivo. L l ] | ; '
Além disso, o tempo total de exposi¢ao direta néo ‘ I
deve ser superior a 6 meses.
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Carga, descarga e transporte de tubos e conexées

Empregar cintas, cordas, paletes, madeira e outros materiais para seguranga da carga. Os
veiculos devem ter um bergo plano e isento de pregos e materiais pontiagudos. N&o colocar outros
materiais sobre os tubos e conexdes. Utilizar sempre, cintas ndo metalicas para prender, carregar
e para o levantamento dos tubos e bobinas, quando forem muito pesados para o transporte

manual. Com o uso de cintas carrega-se e descarrega-se com rapidez e segurancga, evitando
danos aos tubos. N&o use correntes ou cabo de acgo.

A carga e descarga podem ser feitas com auxilio de empilhadeira, tomando-se o cuidado para que
seu garfo ndo danifique os tubos ou bobinas.

Tubos com conexdes ou flanges nas extremidades devem ser transportados colocando-se apoios

de madeira entre as camadas de tubos para evitar que as conexdes ou flanges apdiem sobre os
mesmos.

Bobinas de tubos devem ser transportadas, preferencialmente, em caminhdes bau e presas com

redes ou imobilizadas de outra forma para evitar-se deslocamentos da carga. As bobinas podem
sertransportadas na horizontal ou na vertical.

No Transporte de tubos em engradados, coloque as travas deslocadas para evitar o deslizamento
dacarga.

e

V=
\

(7

Fonte da imagem: Manual de Boas Praticas - ABPE

Para o transporte de bobinas, com diametros externos maiores que a carroceria do veiculo, use

uma estrutura para manter as bobinas inclinadas e amarradas de forma que a altura da carga nao
ultrapasse a altura limite para o trafego.
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Quando cortar as cintas metalicas que travam o engradado, manter-se de lado, evitando que as
mesmas hnssam nrovocar ferimentns an se snltarem

Fique de lado ao

1 ) Os engradados devem ser
cortar as cintas tensionadas

contidos para evitar a
rolagem dos tubos

IX
L f |
9.0.0)
A ——
B % EEl =

C m Modo correto de descarregar os tubos
R
y— 0o
%

Nunca arrastar ou jogar os tubos
Fonte das imagens: Manual de Boas Praticas - ABPE
Observagao: Nos reservamos o direito, a nosso critério, de alterar e/ou modificar informacdes
deste catalogo geral de produtos a qualquer momento, sem aviso prévio e, salvo indicagédo em

contrario, as alteracdes entrardo em vigor imediatamente ap6s sua publicacao; portanto, verifique
se houve alteragao das informacdes periodicamente.
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Os tubos de PEAD podem ficar expostos?

Os tubos pretos, produzidos conforme as normas NBR 15561, ou ISO 4427, podem ser instalados
expostos ao tempo sem perdas significativas de propriedades.

Apenas deve ser considerado que tubos pretos expostos podem atingir temperatura externa de até
60 °C, e o dimensionamento do tubo deve ser feito considerando uma temperatura média da
ordem de 40 °C e 45 °C, ou seja: deve ser aplicado o fator de diminuigao de resisténcia a pressao
em fungao da temperatura.

Tubos coloridos, como azul, para agua, e amarelo, para gas, devem ser estocados abrigados. Seu
tempo maximo de exposigéo ao sol deve ser de 6 meses.

Qual a profundidade maxima de aterro?

A profundidade de instalacao depende da espessura do tubo (SDR), do tipo de solo e seu grau de
compactagdo. Os calculos devem ser conduzidos por especialistas e deve ser verificada a
existéncia de lencol freatico aflorante.

Quanto maior a espessura (SDR menores), maior a resisténcia do tubo a cargas de aterro e
trafego, ou seja, a dependéncia do suporte do solo € menor, enquanto para tubos mais finos (SDR
>17), o suporte do solo (grau de compactacéo) se torna preponderante.

Entretanto, via de regra, tubos instalados com grau de compactagao razoavel (Proctor = 94%)
podem ser instalados a profundidades de até 6m. Dependendo do SDR e da compactagéo, podem
ser atingidas profundidades maiores que 20m. Em aterros sanitarios podemos encontrar tubos
com até 100 m de aterro.

Qual a maior bobina de tubos?

O que limita a dimensao da bobina € o transporte. Normalmente, sdo oferecidas bobinas de tubos
de até DE 125mm, com 100m de comprimento, que se adequa ao transporte rodoviario
convencional. S&o possiveis bobinas especiais de tubos de até 160mm, e com comprimentos de
até 2000m, geralmente fornecidas em carretéis, como parairrigacéo e telecom.

Qual adiferencade PE80e PE1007?

Os numeros 80 e 100 representam o MRS — Minimum Required Strength, que é a Tenso de
dimensionamento a pressao do material a 20 °C para uma vida util minima de 50 anos. E expressa
em kgf/cm?. PE 80 = 80 kgf/cm2. PE 100 = 100 kgf/cm?. Assim, o PE 100 tem uma resisténcia a
pressao da ordem de 25% maior que o PE 80.

Hoje os materiais possuem o mesmo custo, portanto ndo ha sentido em continuar se utilizando o
PE 80 para redes de agua, gas e adutoras, dado que se pode utilizar um tubo de PE 100 de
espessura menor que o equivalente em PE 80, resultando em menor peso, menor custo, maior
diametro interno, maior capacidade de vazao, e menor tempo de solda.

Ex.: O tubo de PE 80 SDR11 é um PN 12,5 enquanto que o PE 100 SDR 11 é um PN 16. O PE 80,
por ser ligeiramente mais flexivel, normalmente é mais indicado para Ramais prediais e linhas de
irrigacéo, embora essa tendéncia também esteja mudando. Por fim, 0 PE 100 é um sucessor do PE
80, como esse foi do PE 63 e devemos esperar para breve PE 112, PE 125, etc.
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Qual a curvatura admitida para os tubos?
Podemos ter raios de curvatura de 25 a 30 vezes o didmetro externo do tubo, a até 50 vezes, no
caso de tubos de SDR maiores que 17.

Tubo de PE 80 soldacom PE 100?

Sim, é possivel realizar a soldagem normalmente. Dai, atualmente ndo se encontram mais
conexdes em PE 80, apenas em PE 100, pois sdao mais resistentes e se soldam a ambos os
materiais.

Qual adilatagdo do tubo de PEAD?

O coeficiente de dilatagdo do PEAD é da ordem de 1,5 a 2.10-4 K-1. Cerca de 2,5 vezes maior que
ado PVC e 20 vezes maior que a do acgo. Entretanto, devido a seu baixo médulo de elasticidade, a
forca de dilatacao é relativamente baixa, e contornavel através de suportes de fixagédo ou liras de
dilatacdo.

Tubo PEAD suporta transientes hidraulicos?

Sim. Principalmente devido a sua flexibilidade e resiliéncia, a magnitude do golpe de ariete € bem
menor no PEAD que em tubos mais rigidos (menor celeridade). O seu moédulo de elasticidade de
curta duracao a 20 °C é da ordem de 10.000 kgf/cm2. Além disso, os tubos de PEAD suportam
picos de pressao decorrentes de transientes de até 2x PN a 20 °C.

Nas normas brasileiras, adotou-se conservadoramente 1,5 x PN. Deve-se atentar para as ondas
de subpresséao decorrentes de transientes, principalmente se ha quebra de coluna d'agua, onde os
tubos de PEAD sao mais susceptiveis. Geralmente, tubos de maior resisténcia a pressao, SDR <
17 (PN 10 ou maior), suportam vacuo (quebra de coluna d'agua) a temperatura ambiente e ndo sao
sensiveis a esse problema. Para tubos mais finos, deve-se recorrer a especialistas para os
calculos.

Qual o espagamento entre apoios em instalagées aéreas?

O espacamento entre apoios depende de diversos fatores: temperatura de operagao, didmetro e
SDRdatubulacgao, flecha maxima admissivel e etc.

A situacéo ideal de instalagao é sempre aquela que permite que a tubulagao trabalhe livremente,
nao incorrendo em tensdes adicionais. Entretanto nem sempre as condi¢ées de instalagao
permitem isso, exigindo que os tubos sejam fixados.Juntas de Dilatagao n&o sao eficazes para
tubos de PEAD, devido a sua baixa for¢a de dilatag&o, assim as juntas so vistas pelo tubo de
PEAD como uma pega rigida. E possivel desenvolver algum tipo de compensacao de dilatag&o
para tubos de PEAD, mas, normalmente, as técnicas de fixagédo, suportagéo e liras de dilatacao
funcionam muito bem.

Qual apressao de ensaio de estanqueidade de linhas e PEAD?

A pressédo de ensaio de estanqueidade de tubos costumam ser de 1,5 vezes a Presséo de
Operacgao ou 1,5 vezes a Pressdo Nominal da Tubulagédo. Os tubos suportam sem problemas
essas pressodes de ensaio.
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Qual alargura da vala para tubos de PEAD?

Como os sistemas de unido de tubos de PEAD sao resistentes a tracéo, normalmente séo
executadas fora das valas e posteriormente os tubos sdo langados na vala.

Possivel devido a sua flexibilidade. Além de tornar o trabalho mais facil, ergonédmico e menos
desgastante ao instalador, permite que a largura da vala seja a menor possivel, apenas o suficiente
para lancar a tubulacdo. Resultando em menor tempo de escavacéo, maior velocidade de obra e
menor custo total da instalacdo.

Qual a forga maxima de puxamento em instalagées por MND?

Afor¢ca maxima de puxamento da tubulagao é fungédo da maxima tenséo admissivel para o material
do tubo para um periodo de curta duragédo. No puxamento de tubos, determina-se o peso do tubo e
o atrito para arraste. Em situagcdes normais, o tubo passa livremente pelo furo do MND, mas pode
ocorrer desmoronamento do furo o que torna a situacéo critica. Por isso deve-se verificar qual a
forca maxima de puxamento admitida pelo tubo (funcédo do DE e SDR) e comparar com a for¢a
estimada de puxamento. Para evitar que o tubo seja submetido a uma forga de puxamento maior
que a admissivel, recomenda-se o uso de um fusivel mecéanico, com forga de ruptura igual ou
menor que a maxima forga admissivel para o tubo, entre o tubo a ser puxado e a cabeca de
puxamento.

Precisa usar tubo camisa em travessias de rodovias com tubos de PEAD?

A definigdo de usar ou ndo tubo camisa em travessias de rodovias é da Concessionaria. Visando
eventual manutengado da tubulagéo.

Os tubos de PEAD adequadamente dimensionados suportam muito bem altas cargas de aterro e
trafego, em especial aqueles de espessuras maiores (SDR<17).

Danos e ranhuras nos tubos sao aceitaveis?

Danos, perfuragbes e ranhuras na superficie dos tubos de até 10% de sua espessura séo
aceitaveis pelas normas técnicas. Sao feitos ensaios simulando ranhuras de profundidade de até
20% da espessura, comprovando que ndo ha perda significativa da resisténcia do tubo dentro
desse limite.

Esse aspecto € bastante significativo em instalagbes por métodos ndo destrutivos (MND),
tornando os tubos de PEAD, entre outras caracteristicas, como o tubo mais indicado nesse tipo de
instalagao.

Precisaancorar tubulagao de PEAD?

Normalmente n&o. Como os sistemas de unido dos tubos de PEAD sao resistentes a tragéo (solda
de topo, de eletrofusdo ou juntas mecanicas) a ancoragem é desnecessaria, pois a unido suporta
tanta tragcdo quanto os proprios tubos, mesmos nas conexdes como curvas e tés. Esse fator resulta
em maior economia na instalagéo e maior velocidade de obra.

Aancoragem pode ser necessaria em linhas expostas, nao enterradas, em especial nas unides por
colarinhos/flanges para evitar esfor¢os de torgdo e momentos que possam provocar a ruptura dos
colarinhos e/ou vazamentos nas juntas.
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Qual a perda de cargaem tubos de PEAD?

Tubos de PEAD sé&o considerados hidraulicamente lisos, assim como tubos de PVC e PP. Para
calculos de perda de carga adotam-se: férmula universal (rugosidade k) ou por Hazen-Williams
(fator C). Uma importante vantagem dos tubos de PEAD é que sofrem baixissimo efeito de
incrustacdo. Por ser quimicamente apolar, o PEAD nao sofre ataque quimico ou unido quimica
entre elementos do fluido e do tubo, minimizando a incrustacéo.

Dessa forma, diferentemente de outros materiais (metalicos, ceramicos, concreto, PVC) o tubo
nao tende a ter seu diametro interno diminuido com o tempo, n&o necessitando prever-se um
diametro maior para compensar a perda hidraulica, o que permite usar o didametro interno
calculado para tubos novos, diminuindo o custo dos materiais e de obra.

Quando usar solda por eletrofusao ou de termofusao de topo?

Ambos métodos de soldagem sao igualmente competentes e suportam pressdes e tragdes iguais
ou superiores ao proprio tubo. A solda de topo por termofusdo demanda equipamentos mais
pesados e com maior necessidade de energia elétrica, e soldadores bem treinados
especificamente nas dimensdes dos tubos a serem soldados.

Outra limitacdo € que s6 se podem soldar tubos de mesma espessura. Por outro lado, € um
processo utilizado e comprovado ha muitos anos, com enorme eficiéncia de solda. Para reparos,
expansdes, entroncamentos etc., onde os tubos ndo podem ser movidos, a Eletrofusao é o método
mais indicado. Nas demais condigdes, a definicdo de um método ou outro passa por comparagao
de custos e condi¢des da instalagao.

Embora a soldagem por Eletrofusdo seja muito simples de executar e os equipamentos
normalmente sejam automaticos e leves, para didametros grandes exige soldadores experientes e
ferramentas de instalacao especificas, como alinhadores e raspadores rotativos, aumentando sua
dependéncia da habilidade do soldador.

Normalmente, para diametros de até 250mm a eletrofusao tende a ser mais econémica, e nos
maiores, a solda de topo por termofuséo.
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