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QUALIFICAGAO DE SOLDAS, SOLDADORES E INSPETORES- PROCEDIMENTO ABPE P009:2016

1 Objetivo

Esta norma fixa os procedimentos para os processos de qualificagao
de Soldas, Soldadores e Inspetores de tubos e de conexdes de
polietileno (PE) e poliamida (PA-U).

2 Referéncias Normativas

As normas relacionadas a seguir contém disposi¢des que, ao serem
citadas neste texto, constituem prescrigcdes para esta norma técnica. As
edicdes indicadas estavam em vigor no momento desta publicagio.
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 edicbes mais recentes das normas citadas aqui.

ABNT NBR 14461 - Sistemas para Distribuicdo de gas Combustivel
para redes Enterradas - Tubos e Conexdes de Polietiieno PE 80 e PE
100 - Instalagdo em Obra por Método Destrutivo (Vala a Céu Aberto)

ABNT NBR 14462 - Sistemas de Tubulagdes Plasticas para o
Suprimento de gases Combustiveis - Polietileno (PE) - Parte 2: Tubos

ABNT NBR 14464 - Tubos e Conexdes de Polietileno PE - Execugao
de Solda de Topo por Termofusao - Procedimento

ABNT NBR 14465 - Tubos e Conexdes de Polietileno PE - Execugao
de Solda de Eletrofusdo - Procedimento

ABNT NBR 15561 - Sistemas para Distribuicdo e Aducéo de Agua e
Transporte de Esgoto Sanitario sob Pressao - Requisitos para Tubos de
Polietileno PE 80 e PE 100

ABNT NBR 15593 - Sistemas para Distribuicdo e Aducéo de Agua e
Transporte de Esgoto Sanitario sob Pressdo - Requisitos para
Conexodes Soldaveis de Polietileno PE — Especificacao

ABNT NBR 15803 - Tubos de Polietileno PE e Conexdes - Execugao
de Juntas Mecanicas Procedimento

ABNT NBR 15950 - Sistemas para Distribuicdo e Aducdo de Agua e
Transporte de Esgotos Sob Pressdo - Requisitos para Instalagao de
Tubulacao de Polietileno PE 80 e PE 100

ABNT NBR 15979 - Sistemas para Distribuicdo e Aducéo de Agua e
Transporte de Esgotos Sob Pressdo - Requisitos para Reparo de
Tubulagao de Polietileno PE 80 e PE 100
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3.1

3.2

3.3

3.4

4.1
411

41.2

ABNT NBR 16302 - Qualificacdo de Pessoas no Processo Construtivo
de Edificagdes - Perfil Profissional do Soldador e Mantenedor de Tubos
e Conexdes de Polietileno

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

ABPE E006 - Equipamentos e Ferramentas de Soldagem e Instalacao

Definigoes
Para os efeitos desta norma aplicam-se as definicbes a seguir.

Solda de Topo por Termofusao

Solda executada por equipamento em que tubos e/ou conexdes sao
unidos face a face e a fusdo do material é realizada com auxilio de
elemento térmico (placa de aquecimento).

Solda Por Eletrofusao
Realizada com conexdes de eletrofusdo, com terminais da resisténcia
elétrica incorporados, sao conectadas a um equipamento que tem por
funcao fornecer tensao elétrica e tempo controlados, suficientes para
aquecer a superficie interna da conexao e a superficie externa do tubo
até que a fusao ocorra.

Soldador
Profissional treinado e qualificado para realizar qualquer tipo de solda
destinada a unir tubos e conexdes plasticos.

Inspetor

Profissional responsavel pela garantia da qualidade das instalacdes
executadas pela Empresa Instaladora e apto a treinar soldadores,
instaladores e inspetores da qualidade.

Condigoes Gerais
Processo de Qualificagao de Soldas

A Empresa Instaladora deve possuir procedimentos com os parametros
de soldagem que atendam aos requisitos das normas ABNT NBR
14464, ABNT NBR 14465, ABNT NBR 16486-6, ISO 21307 ou DVS
2207, aplicaveis conforme o caso.

Para a aprovagao dos procedimentos e dos parametros de soldagem,
devem ser executados os ensaios definidos na Tabela 1 e ao controle
visual da solda definido nas normas citadas em 4.1.1. Uma vez
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4.2
421

422

423

4.2.3.1

4232

424

4.2.4.1

determinados e aprovados, os procedimentos e parametros devem ser
seguidos pelo soldador durante a execugao das soldas.

Tabela 1: Ensaios para Qualificacdo da Solda
Q. DE.
ENSAIO AMOSTRA NORMA
Re3|§ten0|a a , ISO 13953
Tracao
Conforme
Resisténcia norma ISO
Coesiva * 1 13954 ou
ABNT NBR
14467
Resisténcia ao 1 ABNT NBR
Impacto ** 14470

* Somente para soldagem de conexbes de eletrofuséo tipo (bolsa)
** Somente para soldagem de conexées de eletrofuséo tipo Té de Servigo ou de Sela

O processo de qualificacdo de soldas deve ser realizado por
Organismos ou Empresas Certificadoras reconhecidas pelo
Contratante.

O processo de qualificacdo de soldas deve ser executado somente
quando for solicitado pelo Contratante.

Qualificagao do Soldador

A qualificagdo do Soldador pode ser feita concomitantemente com a
Qualificagao da Solda.

A qualificacdo do Soldador deve ser realizada por Organismos ou
Empresas Certificadoras reconhecidas pelo Contratante.

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

Para ser submetido a qualificacdo, o Soldador deve ter realizado curso
de treinamento proferido por Organismos ou Empresas reconhecidas e
aprovadas pelo Contratante.

O Soldador deve ter, ao menos, 1° grau completo ou reconhecida
capacidade para ler e efetuar as operacdes matematicas basicas.

O teste tedrico deve evidenciar as seguintes capacidades:

Leitura de manémetros e dinamdmetros em escalas diferentes;
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4242

4243
4244

4245

4.2.5

4.2.5.1

4252

4253

4.2.6

4.2.6.1
4.26.2
4.2.6.3
426.4
4.2.6.5
4.2.6.6
4.26.7
4.26.8
4.26.9
4.2.6.10

Interpretacdo de simbolos de pecas e desenhos de instalacbes e
interferéncias;

Leitura de mostradores digitais e analégicos;
Distingao classes de pressao e de diametros

De evidenciar o conhecimento dos procedimentos basicos de soldagem
e identificagdo de tubos e conexdes.

O teste pratico deve basear-se na verificacdo da aplicagcdo do correto
procedimento de soldagem e no controle visual da solda. Para tanto, o
Soldador deve executar:

Uma solda de topo podendo ser tubo x tubo, tubo x conexdo ou
conexao X conexao, e;

Duas soldas por eletrofusdo, sendo uma em conexao tipo bolsa e uma
em conexao tipo sela.

As soldas realizadas no teste pratico devem ser submetidas aos
ensaios da Tabela 1, onde todas devem ser aprovadas para serem
consideradas validas.

Sendo o Soldador aprovado, o Orgdo Qualificador deve emitir a
Carteira de Qualificagdo do Soldador (ver modelo no Anexo A)
contendo, no minimo:

Nome;

N° do RG;

Razao Social da Empresa Empregadora do Soldador,
Numero de Cadastramento;

Data da Qualificagao;

Data de Validade da Qualificagao;

Tipo de Solda (termofusao/eletrofusao)

Faixa de Diametros em que foi Qualificado;

Nome e Assinatura do Orgdo Qualificador.

Norma ABNT NBR 16302

ABPE P009:2016 — Todos os direitos reservados Pégina 3 de 10




QUALIFICAGAO DE SOLDAS, SOLDADORES E INSPETORES- PROCEDIMENTO ABPE P009:2016

4.2.7

428

4.3
4.3.1

43.2

4.3.3

4.3.3.1
43.3.2
4.3.3.3

4334
4.3.3.5
4.3.3.6

4.3.3.7

4.3.3.8

4.3.3.9

A qualificacdo deve ser renovada a cada 3 anos ou antes, se o
Soldador nao efetuar soldas durante 180 dias, ou se comprovadamente
o Soldador tiver 3 soldas rejeitadas em auditorias a qualquer tempo.

A qualificacdo perde a validade se o Soldador deixar a Empresa
Instaladora, sua empregadora.

Qualificagao de Inspetor

O Inspetor deve ter 2° grau completo ou comprovada experiéncia com
Soldagem e Instalagao de Polietileno.

O Inspetor deve ter realizado curso de treinamento especifico ao tipo
ou tipos de procedimentos de instalacdo e soldagem ao qual sera
submetido a qualificacdo. Por exemplo: Instalacdo de Ramais Prediais
de Agua, Instalagdo de Redes de Agua, Instalacdo de Redes de Gas
Combustivel etc. O treinamento deve ser proferido por Organismos ou
Empresas reconhecidas e aprovadas pelo Contratante.

Os conhecimentos do Inspetor devem ser evidenciados apenas no
teste tedrico, que deve contemplar os seguintes requisitos minimos:

Capacidade para calculos de pressoes de soldas e de areas;
Conversoes de escalas de temperatura, forca e pressao;

Conhecimento de resinas e compostos e da classificacdo dos
compostos de PE;

Conhecimento dos tipos de conexdes;
Distinguir classes de pressao e diametros;

Interpretar simbolos de pecas, desenhos de instalagbes e
interferéncias;

Conhecimento dos equipamentos, técnicas e procedimentos de
instalacao;

Conhecimento dos procedimentos de soldagem e de instalagdes com
aplicacao de conexdes mecanicas.

A qualificacdo do Inspetor deve ser realizada por Organismos ou
Empresas Certificadoras reconhecidas pelo Contratante.
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5. Documentos

5.1.

5.1.1.

5.1.2.

5.1.3.

5.1.4.

5.1.5.

5.1.6.

5.1.7.

5.1.8.

5.1.9.

5.2.

Sendo o Inspetor for aprovado, o Orgdo Qualificador deve emitir a
Carteira de Qualificagdo do Inspetor (ver modelo no Anexo A) contendo:

Nome;

N° de RG;

Razao Social da Empresa Empregadora do Inspetor;

Numero de Cadastramento;

Data da Qualificacao;

Validade da Qualificacao;

Tipos de solda (termofusao/eletrofusdo) em que foi Qualificado;
Faixa de Diametros em que foi Qualificado;

Nome e Assinatura do Orgao Qualificador.

A qualificacdo perde a validade se o Inspetor deixar a Empresa
Instaladora, sua empregadora.
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ANEXO A

Modelo de Carteira de Qualificacao de Soldador e de Inspetor

LOGO ORGAO QUALIFICADOR

CARTEIRA DE QUALIFICAGAO DE SOLDADOR

FOTO | ou DE INSPETOR DE TUBOS DE POLIETILENO

N°. Cadastro:

DataExp.: _ / [/ Data Validade: _ / [/

Nome Soldador/Inspetor:

RGn°.:

Habilitado para as seguintes soldas:

Habilitado para os seguintes tipos de inspecao:

Qualificador:

N° funcional: Depto.:

Assinatura Qualificador:

Assinatura Soldador/Inspetor:

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