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OBJETIVO
Especificar as condigdes exigiveis e praticas recomendadas para a execugdo de teste
pneumatico em gasodutos de PEAD.

NORMAS/ESPECIFICAGOES APLICAVEIS

Para a execugao das atividades descritas neste procedimento deverdo ser observadas
as instrugdes contidas nas normas abaixo:

> ABNT NBR-14461 - Sistemas para distribuicdo de gas combustivel para redes

enterradas — Tubos de polietiieno PE 80 e PE 100 — Instalagdo em obra pelo
meétodo destrutivo;

ABNT NBR-14462 - Sistemas para distribuicdo de gas combustivel para redes
enterradas — Conexdes de polietileno PE 80 e PE 100 — Requisitos;

NBR-14472 - Tubos e conexdes de polietileno PE 80 e PE 100 — Qualificagdo do
soldador;

ABPE/E001 — Tubos de Polietileno PE

ABPE/P016 — Tubulagbes de Polietleno PE - Execugdo de ensaio de
estanqueidade pneumatica

ABNT NBR 14462 — Sistemas enterrados para distribuicdo de gas combustivel.
BGC DIS 5.5 - Construgdo de Tubulagdes — Ensaio de Pressado de Linhas de
Servigo e Distribuicao

MANUAL DE BOAS PRATICAS - ABPE — Mddulo 4 - 4.8.2 - Procedimentos de
testes de estanqueidade para linhas de polietileno para gases e ar comprimido
PO00012-12 - Procedimento Potigas para emissdao de Permissado para trabalho
(PT)

As instrugcdes descritas neste procedimento complementam as determinagdes contidas
nas normas relacionadas neste item e as demais normas por elas referenciadas. No
caso da ocorréncia de conflitos entre as informagdes contidas neste procedimento e nas
normas citadas prevalecerao as instrugdes registradas nas mesmas.

EQUIPAMENTOS

Os seguintes equipamentos deverdao ser empregados na execugao das atividades
descritas neste procedimento:

> Equipamento de pressurizagdo pneumatica capaz de aplicar a pressiao de ensaio

sem golpes. Admite-se compressor de ar ou gas inerte (N2).

> Mandmetro com faixa de utilizacao entre 20 e 80% do fundo da escala e com

precisao igual, ou melhor, a 1,0% (opcional com registrador grafico) devidamente
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calibrados, preferencialmente eletrénico com facilidade de registro de medi¢des
(data-logger).

> Mangueiras de alta-pressao

> Dispositivos para tamponamento da tubulagdo dotado de valvulas para purga do ar
e pressurizagao, compativeis com a pressao do ensaio.

> Valvulas de bloqueio.

> Termdmetro (quando utilizado ar comprimido para execuc¢ao do ensaio)

> Datalogger - Equipamento de registro automatico em tempo real do comportamento
da pressao no gasoduto (em caso do manémetro ndo ter essa fungao incorporada).

> Manifold para montagem do manémetro de teste (arvore de teste).

4)  PESSOAL

4.2. Os seguintes profissionais deverdo ser mobilizados para a execugdo das atividades
descritas neste documento:

> Soldador qualificado conforme NBR 14472;
> Inspetor de dutos IDCM-1 certificado pela FBTS
> Ajudantes
5) APLICAGAO
5.1. O teste pneumatico é obrigatdrio em tubulagbes com as seguintes caracteristicas:

a) DN < 63mm e dimens&o maior que 400m.
b) DN = 63mm e dimensao maior que 100m.

5.2. O teste pneumatico deve ser realizado em todo ramal e nas redes distribuidoras.

6) DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO
6.1. Preparagao

6.1.1. O teste pneumatico em redes de distribuicao deve ser iniciado somente apds decorridas
24 horas da execugao da ultima solda. O ramal podera ser ensaiado apds decorrido o
tempo de resfriamento da solda acrescido do tempo adicional estabelecido pelo
fabricante da conexao.

6.1.2. O trecho a ser testado deve ser isolado com tampdes, adequadamente dimensionados e
ancorados para suportar as pressdes de ensaio. As extremidades do tubo deveréo
possuir dispositivos para pressurizagao, medi¢cao de pressao e purga apos realizagao do
ensaio. Os medidores de pressao devem ter escala adequada com a pressao de ensaio.

6.1.3. E obrigatéria a utilizacdo de registrador de pressao gréafico ou digital.
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6.1.4.

6.1.5.

6.2.

6.2.1.

6.2.2.

6.2.3.

6.2.4.

6.2.5.

6.2.6.

6.3.

O servigo deve ser precedido por abertura da PT por profissional qualificado proprio da
fiscalizacdo da POTIGAS conforme PO00012-12 da POTIGAS.

A linha deve estar, com as juntas e unides expostas para a devida inspecgao, sempre que
possivel.

Execugao

Pressurizar a tubulagdo com ar comprimido ou N2 até atingir 2,0 bar ou 30% da presséo
de trabalho, o que for menor.

No caso de se utilizar um compressor, deve-se utilizar obrigatoriamente um filtro para
evitar a mistura do vapor de 6leo com o gas utilizado.

Caso as conexdes ainda estejam expostas, verificar todas as juntas, valvulas e
acessorios com solugao de agua e sabdo, quanto a existéncia de vazamentos. Reparar
os vazamentos detectados, limpar as superficies em que se utilizou agua e sabao e
reiniciar o ensaio.

Aumentar a pressao até atingir a pressao final do ensaio equivalente a 1,5 vezes a
pressdo nominal da tubulacdo. Aguardar a estabilizacdo da pressdo por um periodo
minimo de uma hora.

Apos a estabilizacdo da pressao, iniciar a contagem do tempo do ensaio, adotando-se
30 min. de ensaio para cada 1 m® do volume interno da tubulacao, limitando-se a 24
horas a duragao do ensaio.

Havendo variagdo da temperatura durante a realizagdo do ensaio, havera variacao da
pressdo na proporgao de 0,35% por °C, a tabela a seguir indica os valores desta
variagao:

PRESSAO VARIACAO DA TEMPERATURA At (°C)
(bar) 15 -10 -5 0 5 10 15
1.0 0,95 0.97 0,98 1,00 1,02 1,03 1,05
2.0 1,90 1,93 1,97 2,00 2,03 2,07 2,10
3,0 2,85 2,90 2,05 3,00 3,05 3,10 3,15
4.0 3.80 3.86 3.93 4.00 4.07 414 4,20
50 4,74 483 4,91 5.00 500 517 5.29
6.0 5 69 5.80 5.90 6,00 6,10 6,20 6,31
7.0 6,64 6.76 6,88 7.00 7.12 7.24 7.36
8.0 7.58 772 7.86 8.00 8.14 8,28 842
2.0 8.53 8.69 8.85 9.00 9.15 9,31 9.47
10,0 0,48 9.65 0,83 10,00 10,17 10,35 10,52
10,5 0,95 10,13 10,31 10,50 10,68 10,86 11,05

Tabela 02

Monitoramento
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6.3.1. Observar e registrar a pressao, a temperatura em intervalos nao inferiores a 60 min.
Para tubulagdo com as juntas enterradas, adota-se o periodo minimo de 24 hs. Abaixo
segue a tabela para dimensionamento do periodo total de ensaio:

DN da Tubulagéo (PE100) Tempo de Teste (T) em Pressao de Teste (PE100)
Horas
32mm T =0,000595 x Extenséo 10,5 Bar
(m) (minimo de 24 horas)
63mm T =0,002325 x Extenséo 10,5 Bar
(m) (minimo de 24 horas)
110mm T =0,007128 x Extenséo 10,5 Bar
(m) (minimo de 24hs)

6.3.2. Em caso de tubulagdes com diametros variados, considerar como se toda a tubulacéo
tivesse a dimens&o da maior delas.

6.3.3. O teste deve ser feito com manémetro digital com registrador de presséo.

6.3.4. De modo a viabilizar o teste de 24hs, a empresa responsavel pelo teste deve
disponibilizar um profissional ajudante durante todo o dia para acompanhar o teste de
modo a evitar o extravio ou vandalismo do equipamento registrador. Ao final do
expediente o equipamento registrador pode ser retirado e reinstalado no dia seguinte.

6.3.5. De modo a facilitar a sua instalacdo e desinstalacdo, os mandmetros registradores
devem ser instalados em valvulas de final de trecho, em caixas de valvulas (quando
existirem) e deve ser montados acompanhados de manifold para permitir a
desgaseificagdo suave do equipamento e a sua desconexao ao processo.

6.3.6. O mandmetro deve ser calibrado por érgao credenciado ou acredito pela RBC e estar
dentro do seu prazo de validade calibragéo.

6.3.7. O ENSAIO E CONSIDERADO APROVADO SE A PRESSAO NAO CAIR DURANTE O
PERIODO DE ENSAIO, considerada a precisdo dos instrumentos.

6.3.8. O relatdrio de ensaio deve contemplar os registros de pressao e da temperatura.

6.3.9. O registro do equipamento com a curva de medigbes a cada 10 minutos deve ser
apresentada ao final junto com o relatério do teste.

6.4. Encerramento
6.4.1. Realizado o ensaio deve-se descomprimir bruscamente o trecho, a fim de desobstruir a
tubulacdo. Esta operacdo deve ser repetida tantas vezes quantas forem necessarias

para tornar o trecho completamente livre de obstaculos para o fluxo do gas.

6.4.2. Deve-se tomar cuidado ao promover esta descompressao brusca do gas, para que nao
haja deslocamento da tubulagéo.

6.4.3. O encerramento do teste deve ser obrigatoriamente por responsavel pela fiscalizagéo
proprio da POTIGAS para que a manutencgao da pressao possa ser atestada.

6.5. Seguranga no Trabalho
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6.5.1. Todos os servigos executados devem seguir as orientagdes do Técnico de Seguranca.



