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Prefacio

A Associagao Brasileira de Tubos Poliolefinicos e Sistemas (ABPE) fundada em setembro de
1994, congrega integrantes de toda cadeia produtiva, quer sejam fabricantes de matéria-prima
(resinas e compostos), fabricantes de e distribuidores de tubos e conexdes e prestadores de
servigo de soldagem.

Como entidade associada a Associacao Brasileira de Normas Técnicas/ABNT, a ABPE tem
colaborado na elaboracdo de novas Normas e adequacdo de Normas existentes, através da
efetiva participagcdo de seus associados, quer como Coordenadores, quer como membros

atuantes das diversas Comissdes da ABNT no ambito do Saneamento Basico pelo CB 177 de
Componentes de Sistemas Hidraulicos Prediais pel 8, dos Gases Combustiveis pelo
CB 09, de Qualificacao de Pess el ) e da Eletricidade, Eletrénica, Eletricidade e
Telecomunicacgdes pelo CB sto tem possibilitado signific oducdo de textos técnicos
que atendem as necessidades do Seto

A continuidade da participaca s envolvidos ¢ este Program etorial da Qualidade
(PSQ) na elaboragdo de novas Normas Tecnicas e nas Revisdes Sistematicas de Normas
existentes, sdo exemplos de atividades a serem desenvolvi elo Programa, visando apoiar
o Plano de Normalizacao Setorial/PNS.

Desenvolveu o Programa da Qualidade da ABPE p eio de sua Comissédo de Gestao do
Programa da Qualidade, com o objetivo de qualificar seus associados e oferecer ao mercado
produtos que atendam as normas vigente

Este Programa permite qualifi s associados de modo a atender aos requisitos da ABPE e
do Programa da Qualidade c onstruca vitacion -sta e S&o Paulo da Companhia
de Desenvolvimento Habitaciona a alihab-CI

Esta edi¢cao cancela e substitui a edigado anterio pe/GQO01 de setembro de 2011), a qual foi
tecnicamente revisada.

abpe/GQ01:2016

Todos os direitos reservados. O uso de qualquer parte desta publicagdo para fins que nao da aplicacdo do
Programa de Garantia da Qualidade pela ABPE, somente sera permitido mediante a expressa autorizagéo formal
da ABPE.

ABPE

Rua Joaquim Antunes, 767 - Conj. 106 — Pinheiros
CEP: 05415-012 — S&o Paulo — SP

Tel: (11) 3068-8433

secretaria@abpebrasil.com.br

www.abpebrasil.com.br
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PROGRAMA DA QUALIDADE abpe/GQ01:2016

rev maio/2018

1 Escopo

Este Programa da Qualidade visa estabelecer critérios de qualidade que assegurem ao
mercado, alternativas de produtos tecnicamente adequados promovendo a isonomia
competitiva entre os Fabricantes, Importadores e empresas Prestadoras de Servicos de
Soldagem dos respectivos sistemas de tubulagdes poliolefinicas.

Este Programa da Qualidade visa também estabelecer os Fundamentos Técnicos do Programa
Setorial da Qualidade/PSQ para tubula¢des poliolefinicas em consonéncia com o Programa da

Qualidade da Construgdo Habitacion sta e Sao Paulo da Companhia de
Desenvolvimento Habitacional e a ualiha modo a atender ao Acordo
Setorial formalizado entre CDHU e ABF
O Programa foi elaborado e nsonancia diretrizes e os do Estatuto Social,
Regimento Interno e Cddigo d ica da Associac&o Brasileira bos Poliolefinicos e
Sistemas ABPE, associacao representativa do seto leven ser este adotado
compulsoriamente por todos seus participantes e atendidos, ho minim s topicos a seguir
relacionados:
a) privilegiar o curr ento da finalidade e do objetivo associa independentemente
dos interesses isola eus Associados;
b) promover cooperaca r tre a pr Se rofissionais, integrando-os
a finalidade associativa;
c) incentivar a livre e leal concorréncia no e a criatividade dos Associados no
segmento;

Em sua abrangéncia o documento visa determinar a sistematica e as regras especificas para
implementagdo, gerenciamento, qualificagdo e manutencdo de empresas participantes dos
Programas:

abpe/GQ01:2016 — Todos os direitos reservados 4



Tabela 1 — Abrangéncia dos Programas

Programa ABPE
Qualifica- Programa
EMPRESA OPTANTE PELO PROGRAMA PRODUTO cdo abpe/ Setorial
Compul- GQo1 Qualihab
soéria

- TUBOS PARA RAMAI EDE JCA X X
ESGOTO SOB PRESS

- CONEXOES DE ELE F ONTA INJ X X

- CONEXOES MECANICAS DE MPRESSAO, TE
SERVICO E TE DE LIGACAO E COLAR DE TOMADA EM PP X X X
E EM PVC, PARA TUBOS DE PE vVC

- TUBOS ESTRUTURADOS PA DRENAGE SGOT X X
SEM PRESSAO COM

- TUBOS DE PP-R E PE GU E QUENTE C X X
RESPECTIVAS CONEXOES

- TUBOS PARA REDES DE G X X

- CONEXOES SEGMENTADAS ¢ X X

- MAQUINAS DE SOLDA DE TERMOFUSA X X X
ELETROFUSAO

- SOLDADORES: QUALIFICACAO DO SOLDADOR X X X

- EMPRESAS PRESTADORAS DE SERVICO DE SOLDAGEM X X X

- EFLUENTES INDUSTRIAIS E DE INCENDIO X X

- PROTECAO DE _~ CABOS SUBTE’RRANEOS PARA X X
TELECOMUNICACOES E ENERGIA ELETRICA

- IBRIGACAO, DRENAGEM, COLETA E CONDUCAO DE X
AGUAS PLUVIAIS

- MINERACAO X

- OUTRAS APLICACOES CORRELATAS. X

2 Referéncia normativa e documentos

Os documentos relacionados a seguir sdo indispensaveis a aplicagdo deste Programa.

As edi¢bes estavam em vigor no momento desta publicagéo.

Como todas as normas e documentos estdo sujeitos a revisdo, a ABPE deve avaliar a
conveniéncia de se usar a edigao mais recente das normas e documentos citados a seguir:

-ESTATUTO SOCIAL DA ABPE.
-REGIMENTO INTERNO DA ABPE.
-CODIGO DE ETICA DA ABPE.

-NBR ISO 9000, Sistemas de Gestao da Qualidade — Fundamentos e Vocabulario.
-NBR ISO 9001, Sistemas de Gestao da Qualidade — Requisitos.

abpe/GQ01:2016 ver maio/2018- Todos os direitos reservados
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-NBR ISO/IEC 17025, Requisitos Gerais para a Competéncia de Laboratérios de Ensaio e
Calibracao.

-NIT-DICOR-024, Anexo “B” Critérios para a Acreditacdo de Organismo de Certificagao de
Produto e de Verificagcdo de Desempenho de Produto.

-Normas de Produtos, Anexo constante no website ABPE.

3 Termos e definigoes

Neste documento sdo adotadas as definicdes a seguir. Para aquelas ndo abordadas, séo
consideradas as definicdes da NBR ISO 9000.

3.1 Tubulagoes Poliolefinicas

Conjunto que engloba: tubos e/ou conexbe i cos e/ou conexdes de junta mecanica ou
de juntas soldaveis para tubos poliol cos

3.2 Procedimentos de Prestadores de Se e Soldage

Atividades relacionadas a unidao por soldac or termofusédo ou eletrofusdo das tubulagdes.
3.3PSQ

Programa Setorial da Qualidade para tubulagoes polio

3.4 Qualihab/CDHU

Programa da Qualidade da Construgéo Habitacional do Estado de Sao Patl
Desenvolvimento Habitacional e | no

3.5 ABPE
Associagao Brasileira de os Polic

o
L

lo da Companhia de

3.6 Entidade Mantenedor

Definida para este Programe ualida com BP ssociacao Brasileira de Tubos
Poliolefinicos e Sistemas.

3.7 Entidade Gestora Técnica do PS presa ependente

Entidade de terceira parte escolhida p ABPE co esponsavel pela auditoria e inspecao

das empresas participantes do Programa abpe/GQ01 e do PSQ.

4 Responsabilidades

A estrutura organizacional da ABPE aqui citada esta definida em seu Estatuto Social.
4.1 Atribuicoes de Responsabilidades

4.1.1 Atribuicoes de Responsabilidades do Estatuto Social e demais documentos da
ABPE

Os participantes devem adotar as definigdes e posicdes técnicas e administrativas deste
Programa abpe/GQ01 e PSQ em consonancia com as diretrizes da Associagéo, ndo podendo
assumir posi¢des individuais divergentes das aqui estabelecidas, bem como do Estatuto Social,
Regimento Interno e do Cédigo de Etica da ABPE.

4.1.2 Gestora Técnica / Empresa Independente

Séo atribuicbes da Gestora Técnica / Empresa Independente (deste ponto em diante somente
nomeada como Empresa Independente):

e estar de acordo e seguir as diretrizes estabelecidas por este Programa da Qualidade;

abpe/GQ01:2016 — Todos os direitos reservados 6



e estar apta a trabalhar em conjunto com a Comissao de Normalizagédo - CN e da Comissao de
Gestdo da Qualidade - CGQ da ABPE quantos aos procedimentos de inspegao,

interpretacéo dos resultados e docume

e realizar as coletas de amostras do
no mercado (em revendas,
privadas), dos produtos
participantes do prograr
materiais de outras e

Qualihab / CDHU,

\).

o

O
189

Q)

o Programa da Qualidade;

liados, seja nas unidades fabris ou
ias de servicos publicas ou
ibuidos pelas empresas
mo realizar coletas de

rnecer produtos ao

e executar as audito

Q

das, avaliando e

==
=
S
{
o
L2020

acompanhando os p

de forma a garantir a

obtencdo e continuic

Q
D o

e avaliar tecnicamente

e acompanhar a continui
no associado e fora d
os Relatérios do Progrz
apresentadas as relagdes ¢
os Relatérios de Analise de Cc
contra empresas que sistematica

e ser responsavel pelas informacgdes técnica

oy

-ao técnica vigente;

ormalizagao vigente

Q

Q

@

3

O

);elaborar e assinar

riais — em que sao
em nao conformidade e
consubstanciar as denuncias
zam produtos nao conformes;

S nos Relatérios Setoriais e de Analise de

Conformidade, bem como manter banco de dados atualizado relativo aos participantes do

Programa da Qualidade e do PSQ;

e manter a confidencialidade sobre as informagdes obtidas durante suas operacoes;

e apoiar tecnicamente a ABPE, Entidade Setorial Mantenedora do PSQ;

e apoiar a ABPE, Entidade Setorial Mantenedora do PSQ na implementacao, gerenciamento,

manutengao do Programa e divulgacao dos resultados encontrados;

e enviar conjuntamente com a ABPE as amostras coletadas no mercado, apds a devida

descaracterizagao

acompanhar execucao

acreditados/institucionais do Programa;

nos laboratoérios

e disponibilizar técnicos treinados, com conhecimento de métodos de ensaio, técnicas de

inspecao e garantia da qualidade referente a este Programa ABPE;
¢ nao ter interesses comerciais nos produtos auditados;

e ndo ter influéncia externa.

4.1.3 Entidade Setorial Mantenedora do PSQ

Sao atribuicbes da entidade mantenedora ABPE/Associag¢ao Brasileira de Tubos Poliolefinicos

e Sistemas:

e implementagdo, gerenciamento, manutencdo do Programa e divulgacdo dos resultados

encontrados;

e manutengao da confidencialidade das informagdes individuais;

abpe/GQ01:2016 ver maio/2018- Todos os direitos reservados
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4.1.4 Laboratério de ensaios

Laboratério avaliado e qualificado por este Programa da Qualidade para a realizagdo de
ensaios, podendo ser composto de laboratoério independente ou de associados.

Sao atribuigcdes do Laboratorio de ensaios;

e ter um sistema da qualidade implantado, que implica em ter corpo técnico treinado e com
conhecimento de métodos de ensaio, calibracdo e manutencao periddicas dos equipamentos
de ensaio e condigdes adequadas, tanto ambientais, quanto de manuseio dos corpos de
prova;

e auséncia de influéncia externa;

e ter local para armazenamento e recebimen ateriai para execucao de ensaios;
¢ estar preparado para trab jun a ABPE e sa Independente;

e dar prioridade aos ensa ertinentes a rama da Qualidade ;

e ter integridade e mant gilc resultados e informagoe

e elaborar relatérios adequados e manter os dados organizados

o
m

¢ Os laboratérios dos associados devem s
qualificacdo se da por meio de acompa
bem como os registros gerados desses

m
%
-

qualificados conforme Anex
ramento da documentacao p
zlfe boratério.

e a manutencao da
nente ao processo,

=
@

\J
o
3
)
>
o)
)

5 Procedimentos Operacionais

5.1 Especificagdes técnicas, métodos de ensaios e procedimentos

Os procedimentos Operacionais de Garantia da Qualidade tanto na fabricacdo da resina, do
composto, tubos e conexdes, quanto na sua aplicagdo, estdo descritos nas especificagdes
técnicas elaboradas e/ou adotadas pela ABPE. Esses documentos sdo apresentados na
‘Relacdo de Normas Técnicas" aplicaveis disponibilizada no website da ABPE, devendo
sempre buscar o estado mais atual desses documentos ou a inclusdo de outros aplicaveis a
este Programa.

5.2 Critérios de avaliagao da qualidade

As auditorias em fabricantes de tubos e/ou conexdes, fabricantes de equipamentos e
importadores, quando determinados por este Programa devem ser realizadas pela Empresa
Independente com base nos requisitos aplicaveis da norma NBR ISO 9001, identificados na
tabela 2.

Tabela 2 — Requisitos da NBR ISO 9001

Requisitos a serem avaliados NBR ISO 9001

Controle de documentos 423

abpe/GQ01:2016 — Todos os direitos reservados 8



Requisitos a serem avaliados NBR ISO 9001

Controle de registros 4.2.4

Controle de produgao 7.51e7.5.2

Verificagdo do produto adquirid 7.4.3

Identificacao e rastreabilidad 7.5.3

Preservacgao do produt 1 7.5.5

Controle de equipame 10nito >nto e medica 7.6

Comunicagéo ¢ ente o

Monitoramento e medigao do produt 4

Controle de produto na nforme 8.3

Acao corretiva 3.5.2
Caso o fabricante possua e e Gestao da Qualidade certificado por um OCS
(Organismo de Certificagdo de Sistemas) acreditado pel etro segundo a norma NBR ISO
9001, e cujo escopo abrange c du lifica esnecessaria a verificagdo dos
requisitos acima.
5.3 Critérios para capacitagao do labo io ins onal e do associado

A Empresa Independente Gestora Técnica dos “Programas ABPE e Setorial” deve adotar
sempre que possivel, laboratérios acreditados pela “Cgcre” (Coordenagdo Geral de
Acreditagao do Inmetro) no escopo dos ensaios especificados neste Programa.

No caso de laboratérios Nao Acreditados, a Empresa Independente deve registrar, através de
documentos comprobatorios, os motivos que a levaram a selecionar o laboratério, registrando
ainda os resultados das avaliagdes feitas para efeito de sua qualificagao.

Para a definigcdo dos laboratérios devem ser considerados os seguintes itens na sequéncia:
a) os laborat6rios definidos devem ser de 32 parte acreditados pela Cgcre;

b) em carater excepcional e precario, desde que condicionado a uma avaliagdo e aprovacéo
pela Empresa Independente, podera ser utilizado laboratério ndo acreditado para o escopo
especifico, quando configurada uma das hipoteses abaixo descritas:

I.  quando ndo houver laboratério acreditado para o escopo especifico relativo ao
“Programas ABPE”;

II. quando houver somente um laboratério acreditado e a Empresa Independente
evidenciar que o preco das analises do laboratério ndo acreditado, acrescido dos
custos decorrentes da avaliagao pela Empresa Independente, em comparacao
com o acreditado €, no minimo, inferior a 50%;

[ll.  quando o(s) laboratorio(s) acreditado(s) ndo puder(em) atender em, no maximo,
dois meses ao prazo para o inicio das analises ou dos ensaios previstos nos
“Programas ABPE”;

c) quando ndo existirem laboratérios de 32 parte acreditados no devido escopo, a Empresa
Independente deve seguir a seguinte ordem de prioridade na sele¢cao do laboratério:

abpe/GQ01:2016 ver maio/2018- Todos os direitos reservados
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- laboratdrio de 12 parte acreditado;

- laboratorio de 32 parte acreditado para outro(s) escopo(s) de ensaio(s);

- laboratorio de 12 parte acreditado para outro(s) escopo(s) de ensaio(s);

- laboratério de 32 parte ndo acreditado;

- laboratorio de 12 parte ndo acreditado;
d) a avaliagdo realizada pela Empresa Independente no laboratorio Nao Acreditado devera
ser feita por profissional da Empresa Independente que possua registro de treinamento, de no
minimo de 16 horas/aula, na Norma ABNT NBR ISO IEC 17025 vigente, além de
comprovagao formal de experiéncia e conhecimento técnico especifico quanto aos ensaios a
serem avaliados;
e) no caso de aplicagado de laboratério Nao Acreditado ou de 12 ou 32 parte, ou Acreditados
para outro(s) escopo(s) de ensaio resa Independente deve avaliar os requisitos
descritos no Anexo E
f) no caso de contratagéo d ), a Empresa Independente
deve acompanhar a execucao de todos os ensaios, cada vez qu aboratorio executar este
Servicgo;
g) para os ensaios realiz r laboratorios estrangeiros, desde que acordado pelo
regulamentador deve ser observada e documentada, a equivaléncia do método de ensaio e
da metodologia de amostragem estabelecida. Além disso, esses laboratérios devem ser

~

Q
—
@]
©
an
Q
=h
o
Q

N

(@)

acreditados pelo Inmetro ou p m Organismo de rtificacao g eja signatario de um
acordo de reconhecimento mutuo do qual o Inmetro também faca parte. Séo eles:
- Interamerican Accreditati yeratio AA
- Internatione bore Accreditation Cooperati ILAC
Nota 1: Para empresa que tenh u produ cionado somen Programa da Qualidade
da ABPE, ou seja, ndo esteja vinculado a u ), podera ser empregado para
realizacdo dos ensaios o laboratorio de 12 psz se manifestada essa vontade pela
empresa, desde que atendidos os critérios definidos nos itens “e”, e “f".

5.4 Administragao Operacional do Evento
5.4.1 Custo Inicial do Evento / Extensao

¢ 0s custos da qualificacdo inicial para cada tipo de produto serdo arcados pelo associado,
faturados diretamente pela Empresa Independente;

e 0s custos da visita para avaliacdo inicial das instalagdes e infraestrutura de fabrica e
laboratério, serdo arcados pela ABPE;

¢ 0s associados que em sua qualificacao inicial e/ou extensdo da qualificacdo nao concluirem
todas as etapas dentro dos prazos estabelecidos por este Programa, terdo seu processo
encerrado e somente apds cumprido o prazo de caréncia poderéo solicitar novo agendamento
da Empresa Independente, arcando com todos os custos do grupo auditor. A ocorréncia sera
discutida no ambito da CGQ e procedendo, comunicada ao associado. O valor
correspondente sera acrescido ao pagamento da mensalidade do més seguinte a ocorréncia.

5.4.2 Custo do Evento

abpe/GQ01:2016 — Todos os direitos reservados 10



¢ 0s custos referentes as auditorias em usuarios, desde que programadas previamente pela
CGQ/Secretaria e Associado, serao arcados pela ABPE;

¢ 0s custos da realizagdo das auditorias de manutencoes, extensdes de dimensao de produto

ja qualificados e auditorias extraordinarias s&o arcados pela ABPE;

e as despesas de alimentaca slado terrestr ereo ospedagem do grupo auditor
correm por conta da empresa audita

¢ 0s custos das auditorias programad ao realize r impedimento do associado, serao
repassados a este ulti

¢ a solicitacdo de cancelamento deve ser fei n a antecedéncia minima de 30 dias, caso
contrario o solicitante arcara com os custos das diarias

o
Q
=
—
-
=.
(@)
9]
>
w
0
U
O
@]
le

¢ 0s custos dos ensaios em Laboratdrios de 32 part em ser repassados

a empresa auditada;

~
J

a o Prog ualihab/CDHU, s&o arcados

Q
N
u

o
Q
O
a5
QO
Q
o
QO
-

e 0s custos das auditor
pelo interessado.

6 Programa da Qualidad

6.1 Qualificagcao da Empresa

Fabricantes de tubos, conexdes e equipam S € presas prestadoras de servigos, devem
realizar os ensaios e verificagcbes para a qualificacdo e durante a fabricacdo de produtos ou
execucao de servigos, de acordo com as respectivas normas técnicas aplicaveis. Também
devem ser considerados e aplicados a essas finalidades os documentos complementares ao
Programa de Qualidade ABPE, denominados “Guia para a Avaliagcdo da Conformidade —
GQO1.

O processo inicial de qualificacdo de uma empresa para o Programa da Qualidade da ABPE ou
nos Programas Setoriais do Qualihab/CDHU seguem conforme o fluxo a seguir.

A relacdo de produtos compulsorios referente ao PSQ esta definida pela tabela 1 —
Abrangéncia dos programas.

abpe/GQ01:2016 ver maio/2018- Todos os direitos reservados
11



QUALIFICAGAO DA EMPRESA

Y

PROGRAMA

PROGRAMA DA QUALIDADE
CONFORME abpe/GQ01

PROGRAMA SETORIAL DA
QUALIDADE “PSQ” - “QUALIHAB”

EMPRESA SE ASSOCIA A “ABPE”
CONFORME DIRETRIZES DO
ESTATUTO SOCIAL E SEU
REGIMENTO INTERNO E CODIGO
DE ETICA

Y

“CGQ” ANALISA SE EMPRESA E
PRODUTO DO ESCOPO OBJETIVO
DO SOLICITANTE ESTAO
QUALIFICADOS ATE “SET/2014”

“CGQ” ANALISA SE EMPRESA E
PRODUTO DO ESCOPO OBJETIVO
DO SOLICITANTE ESTAO
QUALIFICADOS ATE “MAIO/2015”

EMPRESA SOLICITANTE
DA SEQUENCIA
PROCESSOS DE
QUALIFICAGAO

A
QUALIF.

QUALIFICADOS?

EMPRESA SOLICITANTE DA

SIM—p| SEQUENCIA PROCESSOS DE

MANUTENGAO

A
MANUT.

“ABPE” MANTEM EM SEU WEBSITE
A DIVULGAGAO DA QUALIFICAGAO
NO PROGRAMA abpe/GQ01 E/OU
“QUALIHAB” DO SOLICITANTE E
PRODUTO(S) CORRESPONDENTES

6.2 — Qualificagao de empresas optantes pelo Programa da Qualidade

6.2.1 — Qualificagao de Produto Certificado

Os fabricantes que possuem certificagdo de seus produtos emitida pelos organismos de
reconhecimento internacional KIWA, DVGW, ou pelas concessionarias que possuem sistemas
de qualificagéo préprio de reconhecimento nacional como por exemplo: SABESP, SANEPAR,
GAS NATURAL, COPASA, COMGAS e PETROBRAS e apresentem os resultados dos ensaios
em conformidade com os documentos técnicos deste Programa sao reconhecidos por esse
Programa em suas partes pertinentes. A aceitagdo de outros organismos de reconhecimento
internacional ou nacional citados neste Programa devera ser analisada e aprovada pela CGQ.

O fabricante ou importador que participar do Programa ABPE deve qualificar toda sua linha de
produtos compulsoriamente para os produtos relacionados como “Qualificagdo Compulsoria®

na tabela 1 — Abrangéncia dos Programas.
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QUALIF. o QUALIFICACAD INICIALY
EXTENSAO DE SOLCITANTE! [
FABRICANTE
| EMPRESA PRESTADORA
- DE SERVICO DE 3
SOLDAGEM >
1 MAD PRODUTO MNAD
< CERTIFICADO
EMPRESA FABRICAMTE
- DE EQUIPAMENTO I g
S

A"

EMPRESA INDEPEMDETE
AVALIA CERTIFICACOES DO
PRODUTO, COMFORME
abpe/GQ01

CERTIFICACAD DA PLANTA
DO FABRICANTE 150 90017

CERTIFICAGAO DO
LABORATORIO “ISO/IEC
17025 ou NITDICOR 24 —

Anexo B OU Anexo E

RESULTADOS EMSAIOS COM
BASE MAS NORMAS

TECMICAS
|
v
RESULTADO NAO
SATISFATORIO —]
v
EMPRESA INDEPENDENTE
SIM EMITE PARECER DE
PENDENCIAS
“ABPE” EMITE CERTIFICADO EMPRESA
DE QUALIFICAGAD <——| INDEPENDENTE EMITE
CARTA DE _ v
RECOMENDAGAD
| SOLICITANTE! FABRICANTE
\ REALZA ADEQUAGOES
- CERTIFICAGAC DO SGQ;
“ABPE” DIVULGA NO - -CERTIFICACAD
WEBSITE A QUALIFICACAD LABORATORIO -
DO SOUCITANTE E - -REALIZAGAO ENSAIOS
PRODUTO(S) COM SUA
VALIDADE ANUAL
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6.2.2 — Qualificagcao empresa Fabricante Produto

SOLICITANTE
REIMICIA
PROCESS0 <~
APOS B
MESES

QUALIFICACAD DO
SOLICITANTE /
FABRICANTE

V L
QUALIFICACAD
INICIAL E EXTENSAD  [<

V. SOLICITANTE
ADEQUAAS
EMPRESA INDEPENDENTE AVALIA INSTALACOESE
INSTALAGOES E INFRAESTRUTURA SOLICITA NOVA
DE FABRICA E LABORATORIO AVALIACAD
[ N
v
6 MESES SE MNAD

FINALIZA O
PROCESS0?

SOLICITANTE FORMALIZA
COMPROMISSO EM CARTA A “CGO

I
v

EMPRESA INDEPEMNDENTE INICIA PROCESS0O NO
FABRICANTE: AUDITORIA FABRICA/
LABORATORIO; ACOMPANHAMENTO DE ENSAIOS

SOLICITANTE SOLICITA
FORMALMENTE A _
“‘CGO" PRORROGACAD

A"

“CGOTANALISA A
SOLICITACAD

b4

PRORROGA
PROCESS0
MAIS 3 MESES

S

SIM

PROCESS0
FIMNALIZADO?
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6 MESES SE
FINALIZA O
PROCESS0?

| Sl
Vv

EMPRESA INDEPENDENTE EMITE
CARTA DE RECOMEMDACAC

v

"ABPE"EMITE CERTIFICADO DE
QUALIFICACAC

v

"ABPE” DIVULGA NO WEBSITEA
QUALIFICACAD DO SOLICITANTE
E PRODUTO{S) COM SUA
VALIDADE AMUAL
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6.2.3 — Qualificacao Empresa Prestadora Servigos de Soldagem

SOLICITANTE
REIMICIA
PROCESSO
APOS B
MESES

~| EMFRESA PRESTADORA
SERVICO SOLDAGEM

A%

QUALIFICAGAD IMICIAL E
EXTEMSAQC

Y

EMPRESA INDEPEMDEMNTE AVALIA
INSTALACOES, REGISTROSE
INFRAESTRUTURA DA EMPRESA
PRESTADORA SERVICO SOLDAGEM

FIMALIZA O
PROCESS0?

SIM

| PEMDEMCIASE

SOLICITANTE
ADEQUA AS

SOLICITAMOVA
AVALIACAD

SOLICITANTE FORMALIZA
COMPROMISSO EM CARTA A “CGQ7

W

SERVICO DE SOLDAGEM:

EMFPRESA INDEPEMDEMTE IMNICIA PROCESSO MA EMPRESA PRESTADORA DE

- REAIJZ-‘RQ.EEJ DE ENSAIOS EM TODOS OS5 EQUIPAMENTOS;
. AVALIACAD DA QUALIFICACAD DETODO O PESS0AL;
AVALIACAD DOS REGISTROS DOS RELATORIOS DE SERVICOS EXECUTADOS

SOLICITANTE SOLICITA
FORMALMENTE A “"CGL°
PRORROGACAD

Y

“CGL" ANALISA
SOLICITACAD >

PRORROGA
PROCESSO
WALS 3 MESE

VSIM

PROCESSO
FIMNALIZADO?
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FINALIZADD
PROCESSOEM
3 MESES?
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EMPRESA INDEPEMDENTE EMITE
CARTA DE RECOMEMDACAD

Y

“ABPE"EMITE CERTIFICADO DE
QUALIFICACAD DA EMPRESA
PRESTADORA DE SERVICO DE
SOLDAGEM E EMITE CARTEIRA DE
QUALIFICACAD DOS SOLDADORES

A
“ABPE” DIVULGA NO
WEBSITE A
QUALIFICACAOD DO
SOLICITANTE E FAIXA DE
EQUIPAMENTO(S) COM
SUA VALIDADE

WEBSITE *ABPE"
REFEREMNCIA
MECESSIDADE DE
CONSULTAPELO
CLIENTE DA RELACAD
DE EQUIPAMENTOSE
SOLDADORES
RELACIONADOS A
QUALIFICACAQ,
DIRETAME NTE COM A

SECRETARIADAABPE"




6.2.4 — Qualificagao Empresa Fabricante de Equipamento

Os fabricantes de Equipamentos que possuam certificagdo de seus produtos emitida pelos
organismos de reconhecimento internacional KIWA, DVGW e apresentem os resultados dos
ensaios realizados serdo reconhecidos por esse Programa em suas partes pertinentes. A
aceitagcdo de outros organismos de reconhecimento internacional ou nacional devera ser

analisada e aprovada pela CGQ.

UUALIFIQAQE\U D0 SOLICITANTE!
FABRICANTE EQUIPAMENTO S
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CERTIFICACAD
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NAO CERTIFICACAD S g Sl
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- AUDITORIAFABRICA/LABORATORIO; EMPRESA INDEFENDENTE
- -ACOMPANHAMENTO ENSAIOS (UM fe | “aus) 1A DOCUMENTAGAD ;
EQUIPAMENTO DE CADAFAIXA OE PROJETO SATISFATORIO?
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PROCESSO EM <
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. *ABPE”E MITE
- . ST | [ s
SOUCITANTE SOLICITA EMPRESA INDEPENDENTE | - |- WEBSITEA
FORMALMENTE ACGQ° EMITE CARTA DE 2| EMPRESASOLICITANTE 2|  quALIFICACEO COM
PRORROGAGAD RECOMENDAGAD SUAVALIDADE ANUAL
v
“CEO° ANALISA PRORROGA NAD
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LAIZ 3 MESE 57 FINALIZADO PROCESSO APOS 6
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6.3 — Manutengao Anual das Qualificagoes
6.3.1 — Manutengao Fabricante Nacional Produto

Y
PRODUTOS PRODUTOS
FABRICACAD IMPORTADOS
NACIONAL
[
2
v

EMPRESAINDEPENDENTE AMALIA,
CERTIFICN;.DES UNIDADE FABRIL
(ANUAL 15080017 / LABORATORIO
(CADAJIANOS) - Anexo E ou ISO/EC
17025 OU NITDICOR-024 Anexo B

SIM

MANUTENCAD ANUAL
PROCESSO DE QUALIFICACAD [S— 4 MANUT.
I

CERTIFICAGAD
MANTIDA?

W

EMPRESAINDEPENDENTE AMOSTRA PARA CADA LINHA
DE PRODUTO QUALIFICADO, REGISTROS DE
FﬁERICAI;.AD DE 3 LDTESALEMDF‘.IDS NO PERIODO
DOS ULTIMOS 12 MESES

FABRICANTE P%‘Egﬁgg“
EQUIPAMENTOS R
[
v

a o

EMPRESAINDEPENDENTE
> REALIZAAS AUDITORIAS
PEMDENTES

W

AN;&LLSE DOS REGISTROS DE RELATORIOS OE
PRODUCAD CONFORME QUANTIDADE E FREQUENCIA
ESTABELECIDOS NO PROGRAMA abpe/G Q01 — Tabela de
Freguéncia Minim a de E neaios de Producdo de Tubo “ e
“Tabela de Mormas Técnicas [Ensaios e Reguisitos durante a
fabricacdo) de cada produto”

v

RELATORIOS
SATISFATORIOS?

SIM v

EMPRESANDEPENDENTE EMITE
RELATORIO COM DADOSE
F‘.ECDI.!ENDAI;AD PARA
CONTINUIDADE DADU#LIFICN;.AD

Y

SOUCITANTE /[FABRICANTE ANALISA,
RESPONDE E TOMAACOES
APRESENTANDO-A5 AEMPRESA
INDE PENDENTE E A*CGQ"

______.}

EMPRESAINDEPENDENTE EMITE
RELATORIO DE NAD
CONFORMIDADE PARAANALISE E
ACOES DO
SOLICITANTE [FABRICANTE

EMPRESAINDEPEMDENTE AQUALQUER MOMENTO
REALIZAAUDITORIANAD PROGRAMAD A,
AJALIANDO REGISTROSE ALEATORIAMENTE
COLETADE AMOSTRAS NAFABRICAE/OU MERCADD
DE CADAFANMILIA QUALIFICADA REALIZANDO
ENSAIOS COM BASE NO PROGRAMAabpe/GO01 E
MAS NORMAS TECNICAS DO PRODUTO

A%

EMPRESAINDEPENMDENTE EMITE
RELATORIO COM DADOSE

A"

TGO ANALISAE DETERMINA
PUNICOES PREMSTAS NO
PROGRAM A abpe/GQ01 AD
SOUCITANTE! FABRICANTE

{__ —_—

EMPRESA
INDE PEMDEWTE EMITE
—=» RELATORIODE NAD
CONFORMIDADE PARA
AMALISE E ACOES DO
SOUCITANTES
FABRICANTE

RELATORIOS
SATISFATORIOS?

SIM

I
h"

“CEO° ANALISAE

HECDMENDAI;AD PARA <
CONTINUIDADE DA QUALIFI CN;.AD
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6.3.2 — Manutenc¢ao Qualificagcao Produtos Importados

Sera feita no depédsito do importador/distribuidor, onde serdo auditados os certificados de
qualidade e serdo realizados ensaios de manutencdo em um didametro aleatério da faixa
qualificada para cada tipo e familia de produtos e para todos os requisitos previstos nas
normas pertinentes.

Se o importador/distribuidor ndo possuir laboratério préprio, podera contratar laboratério
reconhecido pela ABPE para a realizagdo dos ensaios. (refazer fluxograma, manutengao nao é
anual, tem que fazer ensaios)

2)

'

MANUTENCAD ANUAL
> PROCESSO DE
QUALIFICACAD

v

PRODUTOS
IMPORTADOS

A"

EMPRESAINDEPENDENTE AMBLIA
CERTIFICACOE S AMUALMENTE:
UNIDADE FABRIL (4MUAL - 1S 090017)W
LABORATORIO (ANUAL ISSOMEC 17025
ou NITDICOR-124 - &nexo C)

EMPRESAINDEPENDENTE REALIZA
AUDITORIAOU SOLICITANTE/
FABRICANTE DISPOE DOS
CERTIFICADOS ATUALIZADO S

N

NAD “ABPE” SUSPENDE QUALIFICACAD NO
— —>| WEBSITE ATE REGULARIZAC AD DAS
CERTIFICACOE S

CERTIFICACAD
MANTIDAS?

SIM
A"

EMPRESAINDEPENMDENTE COLETA
AMOSTRANO NERCADO, DE CADA
FAMILIA PROCESS0 DE

QUALIFICACAD E SUBMETE AENSAIOS SO LCTANTE PR CANTE ANALISA,
CONFORME PROGRAMA abpe/GAO01 / f
NORMAS TE CNICAS DE FABRICACAD RESPONDE E TOMAACOES

DE PRODUTO APRESENTANDO-AS AENPRESA
INDE PENDE NTE E A*CGO"
A

. EMPRESAINDEPENDENTE EMITE

NAD ——> RELATORIO DE NAD CONFORMIDADE

DO PRODUTO PARAANALISE E ACOES
DO SOLICITANTE / FABRICANTE

RESULTADOS
SATISFATORIOS
DE ENSAID?

SIM A"
i “CGOQ"ANALISAE DETERMINA
PUNICOES PREVISTAS NO PROGRAMA
EMPRESAINDEPENDENTE EMITE abpg/GO01 AQ SOLICITANTE/
RELATORIC COM DADOSE FABRICANTE

RECOMENDACAD PARA
CONTINUIDADE DA QUALIFICACAD
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6.3.3 - Manutencao Qualificagdo Empresa Prestadora Servigos de Soldagem

)

Vv

MANUTENCAD ANUAL
> PROCESS0 DE
QUALIFICACAD

Y

EMPRESAPRESTADORA
SERMICO DE SOLDAGEM

v

EMPRESAINDEPENMDENTE AMALIAPROCESSO NAEMPRESA
PRESTADORA SERVICO DE SOLDAGEM:
REALIZACAO DE MANUTENCADC PREVENTIMADE TODOS OS5 |2

EQUIPAMENTOS (MJ&XIMDACAQAQ MESES;

MANUTENQ&DMDADUAUFICAQAD 0DOS SOLODADORES,
- AJALIACAD DOS REGISTROS DOS RELATORIOS DE

SERVICOS EXE CUTADOS.

V

SIM NAD

REGISTROS
MANTIDOS?

A4
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EMPRESAINDEPEMDENTE
EMITE RELATORIO COWM DADOS
E RECOMENDACAD PARA
CONTINUIDADE DA
QUALIFICACAD

A%

EMPRESAINDEPENDENTE A CADA
ANO ACOMPANHAUMASOLDADE
TOPOE/OU ELETROFUSAD DE NO
MINIMG UM DOS EQUIPAMENTOS
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v
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MANTIDOS?
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v
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SOLDAGEM

A"
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v

1. *CGO"AMALISAE DETERMINA

PUNICOES PREMISTAS NO PROGRAMA

abpe/GQ01 AEMPRESAPRESTADORA
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—

A"

6.3.4 - Manutencao Qualificagao Empresa Fabricante Equipamento

MANUTENCADANUAL |
PROCESSO DE
QUALIFICAGAD
I
Y POSSUI
EQUIPAMENTOS > CERTIFICAG AD
NESTE

ESCOPO?

NAD

v

EMPRESA INDEPENDENTE
AVALIACERTIFICACOES
AMUALME NTE:
- UNIDADE FABRIL*IS0 0017
_LABORATORIO “ISS0/IEC 17025 ou
NITDICOR 24 (Anexa C;
_ENSAI0S.

EMPRESAINDEPENMDENTE PLANELAS
REALIZAPROCESS0O NO SOLICITANTE:
- AUDITORIAFABRICA LABORATORIO;

- ACOMPANHAMENTO ENSAIOSEM UM
EQUIPAMENTO ALEATORIAMENTE POR
FAIXADE APLICACAD.

v

*ABPE" SUSPEMNDE DUALIFIC#&;ED MO
WEBSITE ATE REGULARIZACAD DAS <
CERTIFICAZOES

CERTIFICAGAD
MANTIDA?

SIM

RESULTADOS

Al

SIM
v

EMPRESAINDEPEMDENTE EMITE

SATISFATORIOS?

NAD

v

2 RELATORIO COM DADOSE
RECOMENDACAD PARA
CONTINUIDADE DA QUALIFICAC AD
PARAASABRPE”

NAD A

SOUCITANTE/ FABRICANTE ANALIS A,
RESPOMNDE E TOMAACOES
APRESENTANDO-AS AEMPRESA
INDE PENDENTE E A*CGQ"

RESULTADOS
SATISFATORIOS
EM TEMPO

SIM

N
|
|
|

HABIL?

EMPRESAINDEPEMDENTE EMITE
RELATORIO DE NAD CONFORMIDADE DO
PRODUTO E/OU SISTEMAPARAANALISE E

ACOES DO SOLICITANTE! FABRICANTE

v

“CEO"ANALISAE DETERMINAF‘UNII;EJE 5
PREMISTAS NO GQ01 AD SOLICITANTE/S
FABRICANTE
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6.4 — Acompanhamento do Programa da Qualidade “abpe/GQ01 - PSQ”

6.4.1 — Classificagcao das Empresas Participantes dos Programas da Qualidade e Setorial
-PSQ

A classificacdo das empresas participantes dos Programas € demostrada a seguir:

Empresas qualificadas: empr
estdo em conformidade co quisitc
qualificacdo das empresa

ntes °ro e Qualidade da ABPE que
[ am considerados para a

)
—
QO
”
Q
o
O
0
o
@

Empresas nao qualificadas: empresas participantes do Pro da Qu
apresentaram reprovacao durant s acompanhamentos consecutivos (

em relagdo aos requisitos analisados pelo Programa, considerados como critério de
qualificacdo das empresas, ou que no acompanhamento anual, tenham apresentado né&o
conformidades criticas, conform inido nos critérios apresentado 4.1

dade da ABPE que
rogramados ou n&o)

el

73]

ot §

6.4.1.1 — CRITERIOS UT

LIZADOS PARA CLASSIFICACAO DAS EMPRESAS

a) a avaliagcdo das empresas fabricante ortadoras c dutos alvo do Programa é
feita considerando-se as audito ealizadas n nidades fabris, em canteiros de obra ou
empresas de saneamento, reven desde tenham sido realizados ensaios
laboratoriais);

b) para que a auditoria seja considerada aprovada € necessario que todos os produtos
avaliados tenham sido aprovados em todas as verificacdes e ensaios realizados;

c) caso uma empresa qualificada for reprovada em um acompanhamento, mas as nao
conformidades verificadas ndo forem consideradas criticas (conforme abordado no item
6.7), ela continuara sendo apresentada como “qualificada”, mas sera alertada para a
necessidade da implementacao de acdes corretivas imediatas;

d) a empresa que for considerada reprovada em relagdo a qualquer requisito considerado por
este programa como critério para a qualificagdo da empresa, durante dois
acompanhamentos (programados ou n&o) consecutivos sera apresentada como “nao
qualificada”;

a) caso constatado pela Empresa Independente qualquer ndao conformidade critica em
amostras provenientes de avaliagdes em empresas de saneamento ou canteiro de obras,
valem, adicionalmente os seguintes critérios:

. caso seja constada mais que uma ocorréncia no acompanhamento a empresa sera
classificada como empresa ndo qualificada e devera substituir os lotes reprovados;

Il. no caso de uma constatacdo pontual no acompanhamento, a empresa sera
reprovada na avaliagdo global, porém sera apresentada como empresa qualificada,
caso realize a substituicdo do lote reprovado. Neste caso a Empresa Independente
devera auditar o novo lote entregue. Se o novo lote entregue for reprovado, mesmo
que a néo conformidade verificada ndo seja considerada critica (conforme item 6.7),
a empresa sera indicada com empresa “néo qualificada”;

b) sempre que uma nao conformidade for identificada pela Empresa Independente, a empresa
sera alertada através da carta de encaminhamento do relatério de auditoria, dos relatorios
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setoriais e através de um “e-mail alerta” emitido para a empresa apds os resultados
analisados pela Empresa Independente;

¢) quando se tratar de ndo conformidade factivel de mudanga da classificagdo de qualificada
para nao qualificada, este e-mail devera conter tal informacao.

6.5 Status da qualificacao

ApoGs analise e aprovacdo da CGQ, sera revisado e atualizado nos sites pertinentes o status da
qualificacdo das empresas referente ao Programa da Qualidade em que a empresa esteja
participando, atualizando as informagdes entre outras da:

- qualificagéo vigente (produtos, faixa de didmetros, normas, data da validade da qualificagédo e
da ultima atualizagéo no site);

- qualificagédo suspensa;
- qualificagédo cancelada.

Quando o associado solicit esli ento, quand scontinuar um produto de sua
fabricagdo ou for deslig ABPE, deve devolver ificado de Qualificagdo e
permanecera como “Qualificacao Cancelada” até o vencimento do Certificado emitido.

A atualizagao do status da qualificacdo se da por meio da emissao pela Empresa Independente
do Relatério de Atividades enviado mensalmente, apresentando a classificagdo das empresas
conforme item 6.4.1 deste Programa

As anadlises e resultados entados elatorio de Atividade omo objetivo orientar
as Associagbes participante stabelecimen suas as setoriais de qualidade e
produtividade.

A divulgagao dos resultad o Relatério Atividade s cidida pela ABPE que é a
Mantenedora desse Programa da Qualidade

Anualmente no més de janeiro a Empr ente enviara a ABPE um relatério

abordando as seguintes informagdes em relagdo ao ano anterior:
-Auditorias e ensaios realizados;

-Visitas Técnicas;

-Credenciamento de novas empresas;

-Atividades institucionais desenvolvidas;

-Atividades relacionadas a normalizacao dos produtos;
-Documentos elaborados no periodo;

-Agdes de combate a ndo conformidade.

O Relatério apresentara também a evolucdo da qualidade do setor durante o ano em analise,
bem como as metas e planejamento das a¢des a serem implementadas no proximo ano.

6.5.1 — Empresas optantes pelo Programa da Qualidade abpe/GQ01

Mensalmente é atualizado no site da ABPE - www.abpebrasil.com.br, o status da qualificagcdo
das empresas (laboratérios, fabricantes de tubos e/ou conexdes, fabricantes de equipamentos,
importadores e prestadores de servigos de soldagem).

A ABPE tem reservado por direito, a divulgagdo em seu site de forma clara, a condi¢do do
associado com o status de “Empresa Associada” ou “Empresa Qualificada” nos respectivos
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programas a que se candidate, levando em consideragdo a compulsoriedade de qualificagédo
do seu escopo de fabricagdo ou comercializagao em relagao ao previsto por este programa.

6.5.2 — Empresas optantes pelo Programa da Qualidade Setorial “PSQ”

Mensalmente é  atualizado 1 sit Al www.abpebrasil.com.br e
www.habitacao.sp.gov.br/qualiha statu ualificaca empresas participantes do
Programa Setorial corresponc

wn

6.6 — Auditorias nao programadas e analise de amostras do n
Por indicagdo da Empresa Independente ou por determinacéo expressa do CGQ, mediante

justificativa e aprovacdo em reunido do CGQ, serdo executadas auditorias ndo programadas
nas quantidades julgadas necessar

Os custos das auditorias na amada m por conta da ABP

6.6.1 — Coleta de amostras

O auditor da Empresa Independente deve selecionar u amostra (prova, contra-prova e
testemunha) do produto que entender mais significativ suspeito do estoque do auditado,
baseado em seu discernimento e bom senso, avalian ambém os aspectos dimensionais,
visuais e marcagao em todas as amostras de produtos que julgar necessario. As amostras

selecionadas dos fabricantes/importadores assomados serdo encaminhadas ao laboratério
institucional para os ensaios pertinentes, conforme o Anexo “A- Critérios para coleta de
amostras e Auditorias Nao Programadas e Analise de Mercado”.

Caso nao haja possibilidade de se coletar a quantidade suficiente para “contra-prova” e
“testemunha”, os resultados dos ensaios obtidos devem ser validados pela CGQ.

6.6.2 — Analise de amostras recebidas do mercado

Todo usuario interessado em receber laudo de avaliacdo de produtos deve preencher um
formulario de “Solicitacdo de Analise de Amostras” que sera avaliado pela coordenagao do
CGQ antes do encaminhamento para realizagdo dos ensaios para o laboratoério qualificado.

Nesta ocasidao também sera informado ao associado envolvido, a solicitacdo de analise de
amostra de sua fabricacdo/comercializagao, ficando a critério deste o acompanhamento dos
ensaios junto ao Laboratorio qualificado conforme os critérios definidos no item 5.3 deste
Programa, excetuando o Laboratério do préprio fabricante, devendo este se pronunciar
formalmente quanto a seu interesse. No caso de n&o haver a disponibilidade de outro
Laboratério qualificado, sera aceito o Laboratério do Fabricante.

Apos o recebimento do relatorio os resultados serdo apresentados ao associado envolvido e
posteriormente divulgados na reunido da CGQ e apods informado o solicitante através de
correspondéncia.

No caso de constatacdo de nao conformidade, a CGQ recomendara a Diretoria Executiva
aplicagao das penalidades previstas neste Programa.

6.7 — Critérios para penalidades devido a nao-conformidades
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As nao-conformidades sio classificadas em:

Criticas: - quando interferem diretamente no desempenho do produto e/ou aquelas definidas
como "Nao Conformidade Maior” durante as auditorias.

Nao criticas: - as demais.

Tabela 3 — Classificagao de Nao Conformidades

Nao Conformidade Classificagao
Auséncia de Marcagao ou marcacgao incorreta (*) Nao Critica
Dimensdes acima das especificagdes (*

Para espessura: Tolerancia maxima N&o Critica
Para diametro: Tolerancia maxim

Dimensdes acima das especificacoes e fora dos padroes ac definidos -

*) Critica
Dimensobes abaixo das especificacdes Critica
Composto em desaco orma bricaca Critica
Nao conformidades maiores definidas pela auditoria Critica
Nao realizagdo dos ensaios de fabricagdo conforme quantidades e

frequéncias definidas nas normas especificas ou conforme estabelecidc Critica
no plano de inspecao deste Programa da Qualidade, qua icavel

Nao permitir as auditoria abric Iquer que se e coleta -

dos produtos alvo Critica
N&o informar todas as unidades fa u todo oca fabrica em Critica
que os produtos sao estocados

Adulterar as amostras coletadas pela empresa Gestora Técnica/Empresa Critica

Independente

Ndo informar a entidade Mantenedora sobre todos os produtos
importados, produzidos, distribuidos e/ou comercializados pela empresa, Critica
sendo as marcas comercializadas ou nao sob sua administracao

Conforme

Outros casos n&o previstos deliberagéo da
cGQ

* Para a avaliagcado desses itens, € necessario garantir uma amostragem
representativa do lote.

6.7.1 Classificacao das empresas para efeito de penalizagao

Para aplicagdo de penalidades, as empresas contempladas pelo programa sao classificadas
em:

- Integrantes do Programa ABPE
- Integrantes do PSQ;
- Nao integrantes do Programa.

6.7.1.1 Integrantes do Programa ABPE
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As penalidades s&o:
Nao-conformidade nao critica

a) O associado devera apresentar e quinze) dias corridos da data da
notificacdo, de plano de acao c iv ra avaliacao pelo CGQ. O plano devera
definir o prazo de implementacdo das corregbes. A critério do CGQ a empresa
independente pode ser acionada ificar a implementacgao das agoes.

b) Na ocorréncia de idéncias da mesma nao-conformidade, dentro do prazo de
12 (doze) mes ENSAO da Qualificaca resentacdo, em 15 (quinze)
dias corridos da da notificaca e plano de acao corretiva para avaliagao
pelo CG( plano devera definir o prazo de implementacdo das correcdes. A
critério do CGQ a empresa independente pode ser acionada para verificar a

implementagdo das agoes. A suspensdo sera mantida atée a comprovacédo da
eficacia das acgoes.

Nao-conformida ica
a) SUSPENSAO da Quali a resentacao nze) dias corridos da
data da notificaca la > acao co a pa valiacdo pelo CGQ e
comprovacao de agao jun s) clier ara substituicao do produto. O plano

devera definir o pra e implementaca s correcdes. A critério do CGQ a
empresa independen de ser acionada para verificar a implementacdo das
acdes. A suspensao sera mantida até a comprovacdo da eficacia das acgoes,
inclusive junto ao cliente.

b) Na reincidéncia da mesma nao-conformidade dentro do prazo de 12 (doze)
meses, CANCELAMENTO da Qualificagdo. O fabricante somente podera
inscrever-se novamente para nova qualificagdo apds comprovagao de agao junto
ao(s) cliente(s) para substituicdo do produto e decorridos 6 (seis) meses,
passando a obedecer os critérios definidos em qualificagao.

As penalidades serao aplicadas apds analise de contra-provas e testemunha, parecer da CGQ
e decisao do CD.

O integrante deste programa, previamente e em carater irrevogavel, concorda e autoriza a
ABPE a divulgar o status de sua qualificagdo conforme previsto em 6.5.

6.7.1.2 — Integrantes do PSQ

A classificagdo das empresas participantes do PSQ segue conforme apresentagao do item
6.4.1.1.

6.7.1.3 — Nao integrantes do programa
A ABPE por solicitagédo de terceiros interessados, pode fornecer os laudos das avaliagdes e as
recomendacgdes de corregdes cabiveis, podendo ampara-los tecnicamente.

A ABPE com o intuito de preservar os interesses de seus associados e do setor, podera
recorrer ao Ministério Publico para as medidas cabiveis conforme Lei de Codigo de Defesa do
Consumidor.
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6.8 Procedimento investigativo e de punigdao das nao-conformidades em caso de
denuncias.

Sem prejuizo do disposto nos itens acima, em caso de denuncia de ndo-conformidade efetuada
contra um associado, o procedimento de investigagdo das condutas que contrariem o presente
instrumento sera processado conforme as regras abaixo:

6.8.1 As denuncias deverao ser feitas por escrito, e os Associados que a fizerem, ou que as
receberem, deverdo encaminha-las ao Gestor de Compliance da ABPE para que este tome as

providéncias cabiveis.

a)

b)

c)

d)

- Recebida a denuncia es C s analise, encaminhara ao Diretor-
Presidente(*) que nome imediatamente, "ad referen o Conselho Deliberativo,
uma Comissao de Sindicancia de i embrc esignando um para Coordenador
e outro para Secretari npos xclusivamen r Associados, preferencialmente
pertencentes aos diversos setores da cadeia produtiva e estabelecera o cronograma dos
trabalhos de forma a permitir que os selheiros recebam copias da Sindicancia até
dois dias antes da reunido do Co 0 em que a questao sera discutida.

(*) Caso a empresa representada pelo Diretor Presidente esteja envolvida na denuncia,
o Gestor de Compliance devera encaminha-la ao Diretor Vice-Presidente que o

substituira em suas funcoes

a.1) Nenhum associado envolvi a quest dera participar da Comissdo de
Sindicancia.

a.2) Téo logo ocorr ress ma denuncia, denunciante e denunciado deverdo
licenciar-se de cargos eletivos que eventualme upem, ficando impedidos de votar

no julgamento da contenda.

a.3) Nomeada a Comissdo de Sindicéncia, sera contatada Empresa Independente para,
nos moldes ja determinados neste Programa nos itens 4.1.2 e seguintes, ser efetuado
exame técnico do item denunciado.

a.4) Dentro do prazo maximo de 10 (dez) dias contados da data de criagcdo da Comissao
de Sindicancia, denunciante e denunciado terado o direito de solicitar a presencga de seus
membros em instalagées industriais ou no campo, para investigacbes pertinentes a
questao em litigio acompanhando os exames a Empresa Independente.

- Paralelamente ao envio da denuncia a Empresa Independente, a Comissdao de
Sindicancia iniciara imediatamente seus trabalhos de investigacdo, tendo liberdade total
na obtencdo de provas testemunhais e materiais e de fazer consultas, devendo, apos
receber o relatorio da Empresa Independente apresentar conclusao e, necessariamente,
seu proéprio julgamento, em até 15 dias do recebimento do relatério técnico.

- Dificuldades impostas por qualquer das partes a livre investigacao pela Comissao
seréo consideradas como manifestagdo de ma-fé, precipitando o julgamento da questao.

O associado denunciado recebera, por escrito, e contra recibo, a prova técnica efetuada
pela Empresa Independente, bem como a definicdo da Comissao de Sindicancia, e
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f)

g)

h)

podera apresentar em 15 dias desse recebimento, a contraprova que entender
necessaria.

Com o recebimento de ambos ¢ ela Comissédo de Sindicancia, essa os
enviara ao Diretor Presidente qu ignara sessao do Conselho Deliberativo destinada
ao julgamento da denu ual p rao, obrigatoriamente, no minimo 4 (quatro)
componentes da Comissao de Si ancia p estarem esclarecimentos, sejam
espontaneos seja edid nselheiros

e.1) As penalidades serdao sugeridas pela comissao de sindicancia dentro daquelas
previstas no item 6.7.1 deste documento. A critério da Comissdo de Sindicancia as

penalidades podem ser agravadas de acordo co gravidade do fato

4%

- Concluido o debate sera imediatamente procedida a votagao, coordenada pelo Diretor-
Presidente, ou seu substituto, e no caso de condenagéa ta t lidade imediata.

- Caso seja comprovada a na idade intenci sto com a investigagao
sera pago pelo associado denuncia s enuncia ndo seja comprovada, o custo
devera ser absorvido pelo caixa da Associa evenc r aberto um Centro de Custo
especifico para posterio e a forma prevista pelo Regimento Interno da
Associagao.

- O Julgamento do Conselho Deliberativo proferida na forma deste Codigo sera
irrecorrivel.

O cumprimento de todo o procedimento descrito neste item 6.8.1 letras a) a f) sera
acompanhado e controlado pela secretaria-executiva e pelo Gestor de Compliance, que
tera autoridade para tomar as medidas destinadas a fazé-lo valer, independente do
cargo ou fung&o do associado que a desrespeitar.

DOCUMENTOS COMPLEMENTARES

Este Programa da Qualidade possui os documentos complementares a seguir, que fazem parte
integrante do documento para todos os seus fins:

-Critérios para Coleta de Amostras e Auditorias Nado Programadas e Andlise de
Mercado;

-Relagédo de Normas Técnicas;

-Guia para avaliagcdo da conformidade

-Tabelas de Equivaléncia.

-Requisitos gerais para avaliagdo de laboratorio de ensaio ndo acreditado
-Guia de Avaliacdo da Conformidade — norma NBR ISO 21138

Esses documentos podem ser acessados através do web site www.abpebrasil.com.br
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Critérios para Coleta de Amostras, Auditorias Nao Programadas e Analise de Mercado

A.1 Critérios para coletas de amostras
e Quando necessario, a empresa independente coletara as amostras (prova, contra prova
e testemunha) seguindo orientagdes especificas do CGQ;

e Para ensaios de verificagao solicitados por clientes/usuarios, as amostras devem ser
coletadas pelo cliente/usuarios seguindo orientagdes especificas do CGQ;

e A critério da CGQ, pode-se, eventualmente, utilizar outra pessoa ou empresa para
coletar as amostras, sempre com critérios, quantidades e tipos definidos pelo CGQ.

A.2 AMOSTRAS DE TUBOS
Qt. Fornecimento =
_ e amostras
Por dimensao de Ensai :
mprime onforme norma)
tubo
<100 m Conf. A.4.1, excet ssdo |1 amostra de
100 a 300 Conf.A4.1, todos 1 amostr
>300m Conf. A.4.1, todos 1 str. CP’s
Obs.: - em caso de duvida, solicitam-se mais amostras;
A.3 AMOSTRAS DE CONEXOE 0ODOS O AMET
Qt. Fornecimento

Por dimensao de nsaio Qtde de amostras
peca

Conf. A4.2 a A4.4 — Nao ’ de 1 CP. devol

<10 pgs Destrutivos. amostra e , devolver peca

~ . ao cliente
Nao fazer Destrutivos
10 a 50 p¢s Conf. A4.2aA.4.4, todos |1 amostrac/ 1 CP.
> 50 pcs Conf. A4.2aA.4.4,todos |1 amostrac/ 3 CP’s.

Obs.: em caso de duvida, solicita-se mais amostras.

A.4 Lista de Ensaios

A.4.1 Tubos:
¢ Dimensional, visual, marcacgao;

e Teor de negro de fumo;
e Dispersao de pigmentos;
 indice de fluidez;

e Densidade;
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e OIT;
e Para tubos até DE 315 mm: 1 ensaio de pressdo de 80° C x 165 horas, com tubo

esmagado (ensaio de esmagamen ara tubos acima de DE 315 mm: 1 ensaio de
pressado de 80° C x 1000 horas. S rrer problema, realizar ensaios de 20° C x 100
horas e de 80° C a 165 horas e ora

e Obrigatoério examinar Certificado ¢ brican

e Em caso de duvic onsaios de caracterizacdo pela petroquimica declarada como

fornecedora da resin

A42C
A.4.21

A.4.2.2

A43C
A.4.3.1

A.4.3.2

A44C
A.4.41

QO
S
3
(@)
@

onexoes Tipo Ponta e Soquete:

Ensaios Nao Destrutivo

Dimensional completo, visual, marca
detalhado, com dimensdes, tipo de resin

v

an
o
¢
9]

> houver reforco estrutural, deve ser
e qualidade de aplicacgao;

® D

Teor de negro de fumo, sem inviabilizar
g
indice de fluidez, sem inviabilizar a pe

Disperséao de pigmentos viabilizar a pe¢

Densidade, sem inviabiliz eca

OIT, sem inviabilizar a peca.

Ensaios Destrutivos:

1 ensaio de pressao de 80° C x 1000 horas. Se ocorrer problema, solicitar mais
amostras para ensaios de 20° C x 100 horas e de 80° C a 165 e 1000 horas.

Obrigatério examinar Certificado do fabricante;

Em caso de duvida, ensaios de caracterizagao pela petroquimica declarada como
fornecedora da resina.

onexoes Mecéanicas:

Ensaios Nao Destrutivos:

Dimensional completo, visual, marcagdo. Se houver reforco estrutural, deve ser
detalhado;

Teor de negro de fumo;
Dispersao de pigmentos.

Ensaios Destrutivos:

1(um) conjunto de ensaios para qualificagdo, conforme normas ABPE ou a definida pelo
cliente;

Obrigatério examinar Certificado do fabricante;

Em caso de duvida, ensaios de caracterizacdo pela petroquimica declarada como
fornecedora da resina.

onexoes de Eletrofusao:
Ensaios Nao Destrutivos:

abpe/GQ01:2016 ver maio/2018- Todos os direitos reservados

29



Dimensional completo inclusive valor 6hmico comparado com o declarado pelo

fabricante, visual, marcacéo;

Teor de negro-de-fumo, sem inviabilizar a pega;
Dispersao de pigmentos, sem inviabilizar a pega;
indice de fluidez, sem inviabilizar a peca;
Densidade, sem inviabilizar a pega;

OIT, sem inviabilizar a pecga.

A.4.4.2 Ensaios Destrutivos:

1 ensaio de pressao de 80° C x 1000h. Se ocorrer problema, solicitar amostras
adicionais para ensaios de 20° C x 1 e de 80° C a 165h e 1000h;

A.4.5 Prestadora Servigos Soldagem (deve ser avaliado pela re

1 ensaio de resisténcia ao impacto em conexdes tipo sels
1 ensaio de resisténcia coesi
Obrigatério examinar Certificado d ricar
Em caso de duvida, ensaios de caracterizaca a petroc

—

J

imica declarada como

fornecedora da resin

ndependente):

Verificar qualificacao do soldador

Verificar qualificacdo do equipamento;

Cortar uma amostra da soldage ara verificagao dimensional e visual da soldagem,
ou fotografar e analis

Relatério com fotos preg 0 pela Empre ndependent

Ensaio de resisténcia cao solda d rma ISO 13953

Ensaio de resisténcia coesi a dadeE e norma ISO 13954
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Relacao de Normas Técnicas

Revisao:00

maio/18

NORM eferéncias

INBR 54 5
|_M3R84 1199
NBR 9023:1985
NBR 9058:1999
NBR 10924:19
NBR 11931:1992
NBR 14299:199
NBR 14300:199

ABNT NBR 8417:1999 — Sistemas de ramais prediais
Tubos de polietileno PE — Requisitos

0]

agua -

4301:1999
4302:1999
4303:1999
NB 04:1999
IDIN ISO 1133:1991
11987

O DIS 12162:1995
ISO TR 9080:1992

==
Z
WJ
-

P

—] —
(9}

e

NBR 8415:2007
ABNT NBR 11795:2008 — Tubos de polietileno para sistemas de [NBR 9058:1999
irrigacao localizada NBR 14300:1999
NBR I1SO 18553:2005
ISO 8796:2004

NBR 13884:1997

ABNT NBR 13897:1997 — Duto espiralado corrugado flexivel, em [NBR 13898:1997

polietileno de alta densidade, para uso metroferroviario NBR 5426:1985 Versao corrigida
1989

NBR 14462:2000
NBR 14463:2000
NBR 14464:2000
NBR 14465:2000
NBR 14472:2000

ABNT NBR 14461:2000 — Sistemas para distribuicao de gas
combustivel para redes enterradas - Tubos e conexdes de
polietileno PE 80 e PE 100 - Instalagao em obra por método
destrutivo (vala a céu aberto)
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ABNT NBR 14462:2000 — Sistemas para distribuicao de gas

combustivel para redes enterradas - Tubos de polietileno PE 80

e PE 100 — Requisitos

NBR 8415:1999

NBR 9023:1999

NBR 10924:1999

NBR 11931:1997

NBR 14299:1999

NBR 14300:1999

NBR 14301:1999

NBR 14302:1999

NBR 14303:1999

NBR 14304:1999

NBR 14461:2000

NBR 14464:2000

NBR 14465:2000

NBR 14466:2000
[DIN/ISO 1133:1991
I 83:1987
1SC 2:1995
N 99
N 058:1999
NB 924:199
NBR 11931:1997
NBR 14300:1999
NBR 14304:1999
N 4461:200
ABNT NBR 14463:2000 — Sistemz stribuicéo de gas N 4464:2000
combustivel para redes enterradas 5es de polietileno PE [NBR 14465:2000
80 e PE 100 — Requisitos IN 7:2000
INBR 14468:2000
INBR 14469:2000
INBR 14470:2000

NBR 14471:2000

DIN/ISO 1133:1991

ISO 1183:1987

ISO/DIS 12162:1995

ABNT NBR 14464:2000 — Sistemas para distribuicao de gas
combustivel para redes enterradas - Tubos e conexdes de
polietileno PE 80 e PE 100 - Execucao de solda de topo

NBR 14462:2000

NBR 14472:2000

ABNT NBR 14465:2000 — Sistemas para distribuicdo de gas
combustivel para redes enterradas - Tubos e conexdes de

polietileno PE 80 e PE 100 - Execucao de solda por eletrofusdo

NBR 14472:2000

ABNT NBR 14473:2000 — Tubos e conexdes de polietileno PE
80 e PE 100 — Reparo ou acoplamento de novo trecho a rede em

carga, com utilizagcdo do processo de esmagamento

(pingamento)

NBR 14461:2000
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NBR 8415

NBR 9023

NBR 9512

R 9622

4684

4685

4688

ABNT NBR 14683-1:2012 — Sistemas subg 468

(0]

(&)
{7]
)
(]
S 6
o
o
o
<

para telecomunicacoes - Part juisitos p 469

(V]
17
O
w
(e

parede lisa 46

NBR 14693

NBR 1469

NBR 14695

NBR ISO 18553

m
JJ

3R 9622

R 14300

BR 14684

NBR 14685

ABNT NBR 15155-1:2013 — Sistemas de dutos de polietileno NBR 14688

para telecomunicacodes - Parte 1: Dutos de parede lisa — NBR 14689

Requisitos NBR 14690

NBR 14691

NBR ISO 18553

ISO 1133-1

ASTM D 792

ASTM D 1238
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ABNT NBR 15551:2008 — Sistemas coletores de esgoto )

NBR 5426:1985

NBR 5685:1999

NBR 6565:1982

NBR 7318:1982

NBR 7426:1992

NBR 9023:1985

NBR 10025:1987

NBR 11407:1990

NBR 14266:1999

NBR 14272:1999

NBR 14300:1999

5. [NBR 14684:2001

NBR 14685:2001

corrugados de dupla parede de polietilen quisitos

INBR 14692:2001

INBR ISO 18553

INB 84:2005

[ISO 1133:2005

li 67-1:2006

[ISO 1167-2:2006

1SO 9969:2007

ASTM D 792-00

ASTM D

2
ASTM D 16
4

005)

NBR 14272:1999

ABNT NBR 15552:2008 — Sistemas coleto esgoto

INBR 15551:2008

Conexodes para tubos corrugados ipla g olietilen

— Requisitos

1
INBR 5426:1985
5

NBR 5685:1999

ABNT NBR 15561:2016 — Sistemas para distribuicdo e aducao
de agua e transporte de esgoto sanitario sob presséo -
Requisitos para tubos de polietileno PE 80 e PE 100 (+ Errata
2011)

NBR 8415:2007

NBR 9023:1985

NBR 9058:1999

NBR 14299:1999

NBR 14300:1999

NBR 14301:1999

NBR 14302:1999

NBR 14303:1999

NBR 14464:2000

NBR ISO 18553:2005

1ISO1183-1:2004

1ISO1183-2:2004

ISO 9080:2003

ISO 11922-1:1997

ISO 12162:1995

ISO 13479:1997

ASTM D 1238-2004

ASTM D 4703-2007
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INBR 8415:2007

INBR 9023:1985

INBR 9058:1999

INB 00:1999

INB 000

INBR 14465:2000

INBR 14467:200C

INBR 14469:2000

NBR 70:200

ABNT NBR 15593:2008 — Sistemas para distribuica duca

o

de agua e transporte de esgoto sanitario sob pressac

NB 72:200(

Requisitos para Conexdes Soldaveis de Polietileno PE 80 e

NBF 561:2016

100

NBR ISO 18553:2005

1ISO1183-1:

IS 83-2:2004

ISO 9080:2003

995

IANS 5:199¢

IASTM A 307:2004

IAST A 153M:2004

IASTM D 4703-2007

ABNT NBR 15803:2010 — Sistemas enterrados para distribuicao
e aducdo de agua e transporte de esgoto sob presséo —
Requisitos para conexdes de compressao para junta mecanica,
té de servico e té de ligagao para tubulacao de polietileno de
didmetro externo nominal entre 20 mm e 160 mm (+ Erratas 1 e
2:2010)

NBR 8219:1999

NBR 8415:2007

NBR 9056:1985

NBR 9057:1985

NBR 9058:1999

NBR 9799:1987

NBR 10931:1989

NBR 14262:1999

NBR 14470:2000

NBR I1SO 18553:2005

NBR NM ISO 7-1:2000

ISO 37:2005

ISO 188:2007

ISO 815-1:2008

ISO 1431-1-1:2004

ISO 1817:2005

ISO 2781:2008

ISO 3384:2005

ISO 7619-1:2004

ASTM

A600-92a(2004)

ASTM

D3677-00(2004)

ASTM D6370-99(2009)
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telecomunicagdes — Requisitos

ABNT NBR 15715:2009 - Sistemas de dutos corrugados de
polietileno (PE) para infraestrutura de cabos de energia e

NBR 9023

NBR 9512

NBR 9622

NBR 14684

NBR 14685

NBR 14692

NBR 14694

NBR ISO 18553

NBR IEC 60695-2-11:2006

ASTM D 4703

15

985

58

D 9854

508

ABNT NBR 15813-1:201
para instalacdes prediais ¢
de polipropileno copolim

ero rand

istemas
e agua que

tubu

e fr

ila

cas

Tubos

om (

) ti

squisitc

8553

»
e

1357-C

9080

3760

Requisitos

ABNT NBR 15813-2:2010 — Sistemas de tubulagdes plasticas
para instalagdes prediais de agua quente e fria Parte 2:
Conexodes de polipropileno copolimero random (PP-R) tipo 3 —

NBR 6565

NBR 7318

NBR 7462

NBR 7588

NBR 7675

NBR 8133

NBR 8360

NBR 8415

NBR 9023

NBR 11407

NBR 14300

NBR 15813-1

NBR NM ISO 7-1:2007

ISO 3384

ISO 9854-1

ISO 9854-2

ISO 10508

ISO 11357-3

ISO 18553

ISO 9080

ISO 13760

ISO 15874-1
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ISO /TS 15874-7

EN743

EN1254-3

N10088-1

12293

R 5426:1985

BR 7198:1993

2
9
08
9

22

=N 1254

ISO 105608:2006

ISO 1167-1:2006

ABNT NBR 15939-1:2011 —Sistemas de tubulacoes plasticas

ISO 1167-2:2006

para instalagdes prediais de agua quente e fria — Polietileno
reticulado (PE-X) — Parte 1; Requisitos e métodos de ensaio

—
)

IS 7-3:2007

2007

60:1998

S 8 03

1SO 3126:2005

ISO 4065:1996

SO 9080:2003

1S 15874-7:2003

ABNT NBR 15939-2:2011 —Sistemas de tubulagdes plasticas
para instalagdes prediais de agua quente e fria — Polietileno
reticulado (PE-X) — Parte 2: Procedimentos para projeto

NBR 15939-1:2011

NBR 15939-3:2011

NBR 5626:1998

NBR 7198:1993

pipes and fittings for water supply - Part 1: General (+ Cor 1:2008

ABNT NBR 16302:2014 — Qualificacdo de pessoas no processo [NBR 14464
construtivo de edificagdes - Perfil profissional do soldador e NBR 14465
mantenedor de tubos e conexdes de polietileno

. . ISO 3:1973
ISO 4427-1:2007 —Plastics piping systems - Polyethylene (PE) 1SO 472

ISO 1043-1

+ Amd 1:2015)

ISO 1133:2005

ISO 4427-2:2007 —Plastics piping systems - Polyethylene (PE)
pipes and fittings for water supply - Part 2: Pipes (+ Amd 1:2014)

ISO 1133:2005

ISO 1167-1

ISO 1167-2

ISO 2505

ISO 3126

ISO 4065

ISO 4427-1:2007

ISO 4427-5:2007

ISO 4433-1:1997

ISO 4433-2:1997

ISO 6259-1:2018

ISO 6259-3:2018

ISO 11357-6:2002

ISO 11922-1:1997
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ISO 1133:2005

ISO 1167-1

ISO 1167-3

ISO 3126

ISO 4427-1:2007

ISO 4427-2:2007

ISO 4427-5

ISO 4433-1

ISO 4427-3:2007 —Plastics piping systems - Polyethylene (PE) 1SO 44332

pipes and fittings for water supply - Part 3: Fittings 1SO 9624

ISO 11357-6

1ISO 12176-1

hf‘ 13951
§

Uiy

[ISO 13953
[

395
1ISO 1395

)

IS0 1395

Is

SO 1043-1

ISO 1133-1

ISO 1167-1:2006

ISO 1167-2:2006

1S 83-1:2004

014

FQ 3-2:2004
|

1SO 44 014

1SO 4437-4:2014

Ul 1U)

ISO 4437-5:2014

enlenten

1SO 6259-1:2018

ISO 6259-3:2018

ISO 4437-1:2014 — Plastics piping systems for the supply of ISO 6964
gaseous fuels — Polyethylene (PE) — Part 1: General ISO 9080
ISO 11357-6

ISO 11413:2008

ISO 11414:2009

ISO 12162

ISO 13477

ISO 13478

ISO 13479

ISO 13953

ISO 13954

ISO 15512

ISO 16871

ISO 18553

EN 12099
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ISO 11331

ISO 1167-1:2006

1ISO 1167-2:2006

SO 3

F.: 0 2505
|

6
Foh 4065
I

ISO 4437- 2:2014— Plastics piping systems for the supply of

=2
N

enlenlien
)

gaseous fuels — Polyethylene (PE) — Part 2: Pipe

(2]

| 348

1SO 228-1

ISO 4437-3:2014— Plastics piping systems for the supply of
gaseous fuels — Polyethylene (PE) — Part 3: Fittings

ISO 11331

ISO 1167-1:2006

ISO 1167-4

ISO 3126

ISO 4437-1:2014

ISO 4437-2:2014

ISO 4437-5:2014

ISO 10838-1

ISO 10838-2

ISO 10838-3

ISO 11357-6

ISO 12176-4

ISO 13950

ISO 13951

ISO 13953

ISO 13954

ISO 13955

ISO 13956

ISO 13957

ISO 16010

ISO 21751

EN 12117
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ISO 1167-1

ISO 1167-3

ISO 1167-4

ISO 4065

ISO 4427-1-2-3

ISO 4437-4:2015— Plastics piping systems for the supply of

gaseous fuels — Polyethylene (PE) — Part 4: Valves ISO 4437

ISO 8085-2

ISO/TS 10839

ISO 12176-1

ISO 13953

ASTM F2634

IS0 1167-1

IS0 1167-2

lisc 4

Il 437-2

Il 437

f 838

I 838

ISO 4437-5:2014— Plastics piping systen Jpply of I 38

7]
o)
D
@

2.3
[¢)

gaseous fuels — Polyethylene (PE) — Part 5: Fitnerss for purpose |l 13:2008

of the system ISO 11414:2009

ISQ 13477

ISO 1347

liso 13

Il 95
D 2175

1SO 7-1:1994

ISO 161-1:1996

ISO 197-1:1983

ISO 197-4:1983

ISO 228-1:1994

ISO 426-1:1983

ISO 426-2:1983

ISO 427:1983

ISO 1083:1987

ISO 1167:1996

ISO 14236:2000 — Plastics pipes and fittings - Mechanical-joint ISO 3459-1976

compression fittings for use with polyethylene pressure pipes in

ISO 3501:1976
water supply systems

ISO 3503:1976

ISO 4427:1996

ISO 5922:1981

ISO 7686:1992

ISO 9080

I1ISO 9853:1991

ISO 12092

ISO 12162:1995

ISO 15853:1999

EN 1254-3:1998
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EN ISO 15874-1:2013 — Plastics piping systems for hot and cold
water installations - Polypropylene (PP) -

Part 1: General

EN 1SO 15874-2:2003,

EN 1SO 15874-3:2003,

I1ISO 472:1999,

ISO 1043-1:2001,

EN ISO 15874-2:2013 — Plastics pig

syste r hot ar

EN ISO 158

water installations - Polypropylene (

art 2: Pipe

EN

ISO

S

1
ISO 9854-1
ISO 9

EN 1254-3

E )088-1

EN ISO 15874-3:2013 — Plastics piping

water installations - Polypropylene (PP) -

EN 10226-1

systems for hot and cold

Part 3: Fittings

EN 12107

EN ISO 228-1

EN ISO 3126

EN 1SO 9080

EN ISO 15874-1

EN ISO 15874-2

EN ISO 15874-5

ISO 1133

ISO 12092

ISO 11413:2008 — Plastics pipes and fittings - Preparation of test

piece assemblies between a polyethylene (PE) pipe and an

electrofusion fitting

ISO 4427-2

ISO 4427-3

ISO 4437

ISO 8085-2

ISO 8085-3

ISO 14531-1

ISO 15494

ISO 11414:2009 - Plastics pipes and fittings - Preparation of

polyethylene (PE) pipe/pipe or pipe/fitting test piece assemblies

by butt fusion

ISO 4427-2

ISO 4427-3

ISO 4437

ISO 8085-2

ISO 12176-1

ISO 12176-1:2012 — Plastics pipes and fittings - Equipment for

fusion jointing polyetylene systems - Part 1: Butt fusion

ISO 4287

ISO 4427-2

ISO 4427-3

ISO 4437
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ISO 8085-2

ISO 11414

ISO 12176-2:2008—Plastics pipes and fittings - Equipment for
fusion jointing polyethylene systems - Part 2: Electrofusion

ISO 13950

IEC 60068-2-27

IEC 60335-1

IEC 60335-2-45

IEC 60529

IEC 61558-1

IEC 61558-2-6,

IsO 3166-1

ISO 12176-3:2011 —Plastics pipes and fittings - Ec

S

(ISO/IEC 7810

[ISO/IEC 7811-2:2001

fusion jointing polyethylene systems - Part 3 erato

[ISO/IEC 7811-6:2008

ISO/IEC 90

ISO 12176-4:2003 — Plastics pipes and fittings -- Equ
fusion jointing polyethylene systems - Part 4: Traceab

—
-

pment for

ity coding

[EN 1555-3

EN 1555-4

gaseous fuels - Polyethylene (PE) - Part 1: General

EN 12099

EN 1SO 472:2001

EN 1SO 1043-1:2001

EN ISO 1133

EN ISO 1167-1:2006

EN 1SO 1167-2

EN 1SO 1183-1

EN ISO 1183-2

EN 1SO 6259-1

EN 1555-1:2010 — Plastics piping systems for the supply of[EN ISO 9080

EN ISO 12162

EN ISO 13477

EN I1SO 13478

EN ISO 13479

EN ISO 15512

EN I1SO 16871

ISO 6259-3

ISO 6964

ISO 11357-6

ISO 11413:2008

ISO 11414:2009

ISO 13953

ISO 13954
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ISO 18553

[EN 1555-1:2010

IEN 1555-5

[EN 12106

E 33:2005

[EN ISO 1167-1:2006

6
|. S 67

| 5

[EN 6

EN 1555-2:2010 — Sistemas de tubulagdes pla

(%)
O

as para

distribuicdo de gas combustivel — polietileno (PE

oD
=

EN1SO 9969

EN ISO 13477

EN ISO 13478

EN ISO 13479:2009

|E! 968

ISO 4065:1996

||:: -

||q 3 -

1

IS

682:2002

EN 1555-1:2010

EN 1555-3:2010 — Plastics piping systems for the supply of
gaseous fuels - Polyethylene (PE) - Part 3: Fittings ( + A1:2012)

EN 1555-2

EN 1555-5

EN 1716

EN 10226-1

EN 10226-2

EN 12117

EN I1SO 228-1:2000

EN I1SO 1133

EN ISO 1167-1:2006

EN ISO 1167-1:2006

EN ISO 3126

ISO 10838-1

ISO 10838-2

ISO 10838-3

ISO 11357-6:2008

ISO 13950

ISO 13951:2001

ISO 13953

ISO 13954

ISO 13955

ISO 13956
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EN 12099

EN 12201-2:2011

EN 12201-3

EN 12201-4:2011

EN ISO 472:2001

EN 1SO 1043-1:2001

EN ISO 1133

EN ISO 1167-1

EN 1SO 1167-2

EN I1SO 1183-1

EN ISO 1183-2

EN ISO 6259-1

EN 1SO 9080

EN 12201-1:2011 — Plastics piping systems ater suppl

Polyethylene (PE) - Part 1: General

EN.ISO 12162

N 13477

N ISO 13478

SO 13479

mm[mlm

N IS 512

SC

—T—

ISO 11357-€

6
6964
1
1

ISO 11413:2008

ISO 11414:200

ISO 13953

SO 13954

IS0 18553

[EN 12201-1:2011

FN 2201-5
CEN/TR 15438

EN 12201-2:2011 —Plastics piping systems for water supply -
Polyethylene (PE) - Part 2: Pipes ( + A1:2013)

EN ISO 1133

EN ISO 1167-1

EN 1SO 1167-2

EN ISO 2505

EN ISO 3126

EN ISO 6259-1

EN 1SO 9969

EN ISO 13968

ISO 4433-1:1997

ISO 4433-2:1997

ISO 6259-3:1997

ISO 11357-6

EN 12201-3:2011 — Plastics piping systems for water supply -
Polyethylene (PE) - Part 3: Fittings;(+ A1:2012)

EN 681-1

EN 1716

EN 12201-1

EN 12201-2:2011

EN 12201-5

CEN/TR 15438

EN ISO 1133

EN I1SO 1167-1

EN 1SO 1167-3

EN ISO 1167-4
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EN ISO 3126

ISO 4059:1978

ISO 4433-1:1997

ISO 4433-2:1997

1SO 9624

ISO 7

-1

IS 955

ISO 13956

ISO 14236

DIN 8074:2011 — Tubos de polietil 3, PE

N | 67-1

100, PEAD — Dimensoes

N EN ISO 1167-2

ISO 161- 96

SO 4065

DIN 8075:2011 — Tubos de polietileno (PE) PE 63, PE 80, PE
100, PEAD — Requisitos Gerais de Qualidade e Ensaios

DIN 8074

DIN EN ISO 12162

DIN EN I1SO 1133

DIN EN ISO 1183

DIN EN 1872-1

ISO 161-1996

ISO 4065

DIN 323-1:1974

DIN EN 743

DIN CEN/TS 14541

DIN EN ISO 1167

DIN EN 10204

DIN EN 1SO 9080

ISO 11357-6:2008

ISO 18553:2002

DIN 8077:2008 — Tubos de polipropileno (PP) PP-H 110, PP-B
80, PP-R 80 — Dimensbes

DIN 8078

ISO 4065

DIN 8078:2008 — Tubos de polipropileno (PP) PP-H 110, PP-B
80, PP-R 80 — Requisitos Gerais de Qualidade e Ensaios

DIN EN I1SO 1167-1:2006-04

DIN EN ISO 1167-2:2006-05

DIN EN ISO 2505:2005-08

DIN EN 10204:2005-01

DIN 16887:1990-07

DIN 323-1:1974-08

DIN 8077:2008-09
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abpe/P004

abpe/E006 — Equipamentos e Ferramentas de Soldagem e abpe/P005
Instalagao — Especificagao abpe/P006
abpe/P007

o ~ . abpe/E006

abpe/P011 — Qualificagdo de empresa instaladora abpe/P009

NTS 064:1999

NBR 5426:1985

NBR 8415:2007

NBR 9023:1985

NBR 14299:1999
NBR 14300:1999

1999

NTS 048 — 6:2014 — Tubos de PE pa mais prediais de agua

}N 0

NBF 02:1

05

NTS 057

T8 058

NTS 175 — 8:2014 — Té de servigo integrado para ramais prediais de
polietileno de DE20 e DE32 derivados de tubulagdes da rede de
distribuicdo de agua de PVC até DN100 ou polietileno até DE110;

NTS 164

NBR 5426

NBR 5898

NBR 7423

NBR 7425

NBR 8219

NBR 9056

NBR 9057

NBR 9058:

NBR 9798:

NBR 9799

NBR 10931

NBR 10932

NBR 12184

NBR 14470

NM ISO 7-1

ISO 228-1

ISO 3501

ISO 4427

ISO 4607:

ISO 6259-1
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ISO 12162

ISO 12092

ISO 14236

1SO 15853
ISO/TR 9080

FbO s

iA O

IAST

()
ol

=zlzlzl=z

|
AD

NBR 7425

}‘I\ BR 7423

NBR 8219

T

NBR 9056

NTS 179 — 7:2014 — Adaptador e unido de material plastico para tubos |[NBR 9058

de DE20 e DE32 para ramais prediais; NBR 9799

NBR 12184

NBR 14262

NM ISO 7 - 01

EN 12201-3

ISO 228-1

ISO 3501

ISO 12162

ISO 14236

ISO/TR 9080

ASTM D 3677

Portaria 2914

NTS 048:1999

NTS 053:1999

NTS 057:1999

NTS 058:1999

NTS 175:2003

NTS 192 — 2004 — Conexao de compressao para junta mecanica para |[NTS 177:2003

tubos de PE ou PVC, para redes de distribuicdo adutoras ou linhas de |NTS 179:2003

esgoto pressurizado; NTS 194:2004

NM ISO 7- 01:2000

NBR 5426:1985

NBR 5898:1980

NBR 7423:1982

NBR 7425:1982
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NBR 8219:1999

NBR 9056:1985

NBR 9057:1985

NBR 9058:1999

NBR 9799:1987

NBR 12184:1978

ISO 12092:2000

ISO 12162:1995

ISO 18553:2002

ISO/TR 9080:1992

Portaria 912

FDA 21 CFR
INTS 048:2006
IN 9:1999
i 99
INTS 053:199¢
INTS 058:1999
INTS 189:2004
NTS 194:2004
NBR 5426:1985
NBR 8219:1999
NBR 9023:198

. _ NBR 9799:1987

NTS 193 — 2007 — Conexdes s veis para NBR 144642000
N :2000
NBR 14 00
INBR 14469:2000
INBR 14470:2000

ANS| B16.5:1973

1ISO 1183:1987

ISO 9080:1992

ISO 12162:1995

ISO 18553:2002

DIN 16963-4:1988

NTS 194 — 2011 — Tubos de PE para redes de distribuicao adutoras ou
linhas de esgoto pressurizadas — Defini¢des de critérios
complementares a norma ABNT 15561.

NBR 15561:2016

Portaria MS no 518/2004

Resolugao RDC n° 51

Resolugdo RDC n° 52
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NTS 033:2013

NTS 198:2013

NBR 5426:1985

BR 7362-1:2005
R 7362-2:1999
7362-3:2005
2005
05
BR 84
9023:1985
NBR 14208:2005
NBR 14300:1999
NBR 14304:1999
NBR 15762 9
ASTM D 36 (
. . . ASTM D 6370:2009
NTS 234 — 2014 — poco de visita e de inspecao em mate astic EN 744.1995
EN 1277:20
12:2005
2006
EN 14982:2011
3126:2005
50 37:2011

ISO 188:2011

ISO 815-1:2008

ISO 1133-1:2011

ISO 1183-1:2012

ISO 1183-2:2004

ISO 1817:2011

ISO 2781:2008

ISO 3384-1:2011

ISO 7619-1:2010
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distribuicdo de gas

UNE 60311

UNE 60310

UNE-EN 728

UNE-EN 1167-1

UNE-EN 1167-2

UNE-EN 1555-1

UNE-EN 1555-2

UNE-EN-12007

UNE EN 12099

UNE-EN 12106

UNE-EN 12118

UNE-EN ISO 291

UNE-EN ISO 1133

{UNE-EN ISO 1183

! N ISO 1872-1

[UNE-EN ISO 1872-2

F—
e

2505

[UNE-E 126

U ) 6259-1

ES.0011.GN.DG (2015) - T

|[UNE-EN ISO 9001

UNE 1ISO 9080

UNE-EN ISO 12162

UNE-EN ISO 13

IUNE-CEN/TS 1555-7

[ISO 285¢

[ISO 6259-3

iSO 11414

1ISO 11922-1

ISO 13477

ISO 13480

ISO 13953

ISO 18553

RPA-006

ES.00012.GN-DG

ES.00042.GN-DG

PG.00039.GN

polietileno

ES.0012.GN.DG (2010) Embalaje y almacenamiento del tubo de

ES.0011.NT-DG

ES.0214.GN.DG (2011) — Tallos polietileno — metal para instalaciones
receptoras com M.O.P hasta 10 bar.

ES.0011.GN-DG

UNE 36864

ES.0025.GN-DG

ASTM A53/53M

EN 10088-1

ASME B 36.19

UNE 60405

PE.0007.GN
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ES.0011.GN-DG

UNE 36864

ES.0025.GN-DG

ES.0216.GN.DG (2011) — Transiciones fijas enterrables Acer EN 102082

para redes y acometidos com MOP hasta 10 ba T
|API 51
IUNE 60405
PE.0007.GN
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Guia para avaliagao da conformidade

Fabricantes de tubos e conexdes devem executar os ensaios para qualificacao e durante a
fabricacao descritos nas Normas de especificacao dos produtos conforme Tabela C.1:

PRODUTO NORMA ENSAIOS

NBR 15561 ANEXO A

NBR 8417 TABELAS 14 E 15

27 ANEXO A DA NBR 15561
TUBOS PE 80 E PE 100 - XO A DA NBR 15561
44 BELAS 13 E 14
ABELAS 13 E 14 DA NBR
BR 14467 BELAS 13 E 14

CONEXOES SOLD

2

-1S PE 80 E100

NB 93 ANEXO A

CONEXOES DE COMPRESSA NBR 15803 NEX

TUBOS PP-R \BR 15

CONEXOES PP-R A

e o

TUBOS CORRUGADOS PARA DRENAG 15073 Secgdo 4.7

TUBOS PARA TELECOMUNICAGCOES NBR 15155-1 ANEXO A

TUBOS PARA TELECOMUNICAGCOES NBR 14683-1 ANEXO A

REGISTRO BROCA NBR 11782 | Sec¢éo 5.1 e se¢do 6.2.1
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O fabricante deve utilizar os compostos qualific reconhecidos pela ABPE comprovados com curva
de regressao, conforme tabela abaixo
FABRICANTE COR ODIGO DO COMPOSTO
5
5
AR VI
BRASKEM
0 PRETO 00 BKXP
AZ 100 BLXP
ARANJA 100 ORX
80 \MARELO FINATHENE 3802 Y CF
PRETC FINATHENE 38
TOTAL PETROCHEMICALS S i .
(Antofina; Finathene) = 1DPE X H (blue)
ETO DPE lack)
0 RA INATHENE XS 10 YCF (orange)
Z T 002-50 R968 (blue)
AR X TUB 172
80 RET PC 002-50 R 102 (black)
INEOS
(Solvay, INNOVENE) 100 LARANJA ELTEX TUB 125 N2025
100 AZUL ELTEX TUB 124 (blue)
100 PRETO ELTEX TUB 121 (black)
100 PRETO ELTEX TUB 121 N3000 (black)
80 AZUL ME 3444
80 AMARELO ME 3441
100 LARANJA HE 3492 LS
BOREALIS
100 AZUL HE3494-LS (blue)
100 PRETO HE 3490-LS (black)
100 PRETO HE 3490-IM
100 AZUL H 1000 PBL
SCG CHEMICALS
100 PRETO H1000 PC
100 AZUL CRP 100 (blue)
LYONDELL BASELL
100 PRETO CRP 100 BK (Black)
TAISOX 100 PRETO 8001 BL
DOW 100 PRETO DGDA-2490BK-GL
100 PRETO ALCUDIA T100NLS
REPSOL
100 LARANJA ALCUDIA T-100-SC

Para outras resinas sera necessario executar os ensaios de compatibilidade e soldabilidade
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Tabelas de Equivaléncia

As tabelas a seguir sdo uma referéncia para equivaléncia entre os métodos de ensaios e requisitos,
devendo ser consultado a fonte original da norma atualizada em sua aplicagéo.

TABELA 1 - Ensaios e requisitos de compostos de polietileno PE 63, PE 80 E PE 100 para GAS

Qtde de EN I1SO DIN NBR NBR
Propriedade Requisitos Método de Ensaio
amostras 1555 4437 8075 14462 14463
Estabilidade IS0 11357-6 A A
3 > 20 min (2002C) N N
Térmica - OIT NBR 14300 A

>0,930 g/ cm? natural

e
Densidade 3 1SO 1183 A A N A A
+0,003 g/cm3 do

nominal.

. <1,3g/10 mine
indice de fluidez 3 1SO 1133 A A N A A
+(20%) do nominal

Dispersgo de 1com 6 ISO 18553 A A A
<grau3 N
Pigmentos cps NBR 10924 A A
Teor de ( ) IS0 6964 A A
2-2,5)%I1SO
Negro de Fumo 2 N N
(2,5% * 0,5% NBR) NBR 9058 A

(s6 tubos pretos)

Teor de volateis 1 <350 mg/kg EN 12099 A A N N N
Teor de agua 1 <300 mg/kg 1SO 15512 A A N N N
Resisténcia a 3com1

>100h EN 1SO 1167 A N N N N
pressdo a 20°C cp cada

Resisténcia a

3com1
pressdo de curta >165h EN ISO 1167 A N N N N
cp cada
duragdo a 80°C
Resisténcia a
3com1
press3o de longa >1000 h EN ISO 1167 A N N N N
cp cada
duragdo 80°C
Legenda:
N — N&o aplicavel
A — Aplicavel
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TABELA 2 - Métodos de ensaios e requisitos de tubos de PE para GAS

Propriedade

Dimensdes

Estabilidade

Dimensional

Retragdo
circunferencial
Estabilidade

Térmica - OIT

Resisténcia a

pressdo a 20°C

Resisténcia a
pressdo de curta

duragdo a 80°C

Resisténcia a
pressdo de longa

duragdo 80°C

Resisténcia a
tragdo (4)
Resisténcia a
propagacao lenta

de ruptura

Resisténcia ao

esmagamento

Densidade do tubo

indice de fluidez

do tubo

Dispersdo de

Pigmentos

Legenda:

N — N&o aplicavel

A — Aplicavel

Qtde de
Requisitos
amostras
3 Respeitar dimensdes
3 Variagdo dimensional <3%
3 Respeitar as dimensdes
3 > 20 min
lcom3
>100h
cps cada
lcom3
>165h
cps cada
lcom3
21000 h
cps cada
lcom5
>15 MPa e > 350%
cps
3 > 165 h a 802C
lcom3 Apds esmagamento, resistir
cps cada a pressdo a 80°C x 165 h
Difer. Entre composto e
3
tubo < + 0,005 g/cm?
Difer. entre composto e
3
tubo < +20%
1com6
< Grau 3,
cps

Método de

Ensaio

EN 496
DIN 8075
NBR 14301
ISO 2505
DIN 8075

NBR 14299

NBR 14302

I1SO 11357-6

ISO 1167
NBR 8415

ISO 1167

NBR 8415

ISO 1167

NBR 8415

1SO 6259

ISO 13479

EN 12106

NBR 8415 / NBR
14303

1SO 1183

I1SO 1133

ISO 18553
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EN 1555

1SO 4437

DIN 8075

NBR 14462

A

(1 com5

cps cada)

N

A

A

(£ +10%)

N



TABELA 3 - Métodos de ensaios e requisitos de conexdes soldaveis de PE

Propriedade.

Dimensdes

Aspectos visuais

Estabilidade

Térmica

Resisténcia a

pressdo a 20°C

Resisténcia a

pressdo a 80°C

Resisténcia a
pressdo de longa
duragdo 80°C

Resisténcia coesiva

Resisténcia ao
impacto em

conexdes sela *

Perda de Carga

Estanqueidade
com tubo curvado

e ciclo térmico

Soldabilidade e

compatibilidade

Densidade

indice de fluidez

Dispersdo de
Pigmentos
Efeito Sobre a
Agua
Teor de Negro de

Fumo

Legenda:
N — N3&o aplicavel
A — Aplicavel

Qtde

Amostras

1com6

cps

Requisitos

respeitar os

valores

Isenta de bolhas,

e defeitos

OIT = 20 min

>100h

>165h

>1000 h

Inicio ruptura
fragil
<L,/3

50JEN
100 J NBR

Fator de Perda < 4

6 bar: -20°C a
602C

10 ciclos

>1000 h a 802°C

Difer. entre

composto e tubo

Difer. entre
composto e tubo
<+20%,

<Grau 3

Pb—Cr—As
Hg —Sn—Cd

2a2,5%
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Método

de Ensaio
EN 496
NBR 14469

I1SO 11357-6
NBR 14300
ISO 1167
NBR 14468
NBR 8415
ISO 1167
NBR 14468
NBR 8415
ISO 1167
NBR 14468
NBR 8415

ISO 13954/ 13955/13956

NBR 14467

EN 1716
I1SO 13957
NBR 14470
NBR 14471

EN 1704 /
EN 12119

-1S0O 1167

-NBR 14464 / NBR 14465

NBR 14468

-NBR 14464 / NBR 8415

ISO 1183

NBR 9023

I1SO 18553

Legislagdo Nacional

ISO 6964
NBR 9058

EN 1555
EN 12201

A

1SO 4437
1SO 4427

A

A
>0.930
a/cm?

N

NBR 14463

A

A

>0.935

g/cm? +

0.003g/cm?*

<

A
+10%

N

NBR 15593

A

A
2>0.935
g/cm? +

0.003g/cm?*

A
+30%

A
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TABELA 4 - Ensaios e requisitos de compostos de polietileno PE 63, PE 80 E PE 100 para AGUA

Propriedade

Estabilidade

Térmica - OIT

Densidade

indice de fluidez

Dispersdo de

Pigmentos

Teor de
Negro de Fumo
(S6 tubos
pretos)
Teor de voldteis
Teor de agua
Resisténcia a
pressdo a 20°C
Resisténcia a
pressdo de
curta duragdo a
80°C
Resisténcia a
pressao de
longa duragdo

80°C
Soldabilidade

Compatibilidade
de solda
Resisténcia a
pressdo interna
com tubo

entalhado

Legenda:

Qtde de

amostra

1com6

cps

1
1

lcom3

cp cada

1com3

cp cada

1com3

cp cada

1com3
cps
1com3

cps

1com3

cps

N — N&do aplicavel

A — Aplicavel

Requisitos

> 20 min (2002C)

> 0,930 g/ cm? natural, ou
>0,938 g/ cm3 preto, e

+0,003 g/cm? do nominal.

<1,3g/10 mine

+ (%) do nominal

<grau3

(2-2,5% 1SO)
(2,5% * 0,5% NBR)

<350 mg/kg

<300 mg/kg

>100h

>165h

>1000 h

> 1000h

> 1000h

> 165h

Método de Ensaio

I1SO 11357-6

NBR 14300

ISO 1183

ISO 1133

NBR 9023

ISO 18553

NBR 10924

ISO 6964

NBR 9058

EN 12099

ISO 15512

ENISO 1167

ENISO 1167

NBR 8415

EN ISO 1167

NBR 8415

NBR 8415

NBR 14464

NBR 8415
NBR 14464

ISO 13479
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EN
12201

A

At
20%

I1SO
4427

A

At
20%

DIN
8075

N

NBR
15561

At
30%

NTS
048

NTS
194

NBR
8417

At
20%
At
20%



TABELA 5 - Métodos de ensaios e requisitos de tubos de PE para AGUA

Propriedade

Dimensdes

Estabilidade

Dimensional
Retragdo
circunferencial

Estabilidade Térmica -

oIT

Resisténcia a pressao a
20°C
Resisténcia a pressdo
de curta duragdo a
80°C
Resisténcia a pressdo

de longa duragdo 80°C

Resisténcia a tragdo

Resisténcia a
propagagdo lenta de

ruptura

Resisténcia ao

esmagamento

Densidade do tubo

Teor de negro-de-

fumo

indice de fluidez

do tubo

Dispersdo de

Pigmentos

Soldabilidade

Compatibilidade

Qtde de
Requisitos
amostras
Respeitar
3
dimensdes
Variagdao
3
dimensional <3%
Respeitar as
3
dimensdées
3 >20 min
1com3
2100 h
cps cada
1com3
>165h
cps cada
1com3
>1000 h
cps cada
1com5
215 MPa e = 350%
cps
3 > 165 h a 802C
Apos
1com 3 esmagamento,
cps cada resistir a pressdo a
80°Cx 165 h
Difer. entre
3 composto e tubo <
+0,003 g/cm?
1 (2.5+-0.5)%
Difer. entre
3 composto e tubo <
+20%
1com6
<Grau3
cps
1com3
>1000h
cps
pressdo > 1000 h x
1com3
802Ce
cps
Tragao

Legenda: N — N3o aplicavel / A — Aplicavel
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EN
Método de Ensaio
12201
EN 496 A
NBR 14301
ISO 2505/ 1SO 2506
N
NBR 14299
NBR 14302 N
ISO 11357-6 A
NBR 14300
1SO 1167 A
NBR 8415
1SO 1167 A
NBR 8415
1SO 1167 A
NBR 8415
1SO 6259 A
1SO 13479 A
NBR 14303 /
N
NBR 8415
1SO 1183 N
NBR 9058 N
1SO 1133 A
NBR 9023
1SO 18553 A
NBR 10924
NBR 14464 e
N
NBR 8415
-1IS0 1167 e
ISO 13952
N
- NBR 14464 e
NBR 8415

1SO 4427

DIN 8075

NBR
15561

20,935

g/cm?

(+25%)
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NBR
8417

A
20,938

g/cm?

N

A

(+ 25%)



TABELA 6 - Ensaios e requisitos de compostos de polipropileno PPB-80, PPR-80 e PPH-100

Qtde de Método de
Propriedade Requisitos DIN 8078 EN 15494 NBR 15813
amostras Ensaio
>0,900 g/ cm3e
Densidade 1 1SO 1183 N A N
+0,003 g/cm? do nominal.
A
<0,5g/10

i 0,18< MFI < 0,4 g/10 min
indice de fluidez 3 1SO 1133 N A min
(2302C/2,16 kg)

(2302C/2,1
6 kg)
Dispersdo de 1com6
<grau3 ISO 18553 N A A
Pigmentos cps
Resisténcia a pressdoa 3 com 1cp I1SO 1167
>1h N N A
20°C cada NBR 8415
Resisténcia a pressdoa 3 com 1cp
> 165 h e 21000 h 1SO 1167 N N A
95°C cada
Estabilidade Térmica
3com1cp
por ensaio de pressdo > 8760 h ISO 1167 N A N
cada
110°C
Resisténcia ao impacto 239C
3com1lcp
Charpy PP-H > 7 kJ/m? 1SO 179-2/1eA N A N
cada
c/entalhe (notched) PP-B e PP-R: > 25 klJ/m?
Teor de Negro de ISO 6964 N A
3 (2,5+0,5) %
Fumo NBR 9058 A
Estabilidade Térmica -
3 > 20 min NBR 14300 N N A
oIT
Intemperismo (1)
3 23,5 Gl/m? EN 1056 N N A

s6 tubos ndo pretos

Legenda:
N — N3o aplicavel
A — Aplicavel
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TABELA 7 - Métodos de ensaios e requisitos de tubos de PP

Propriedade

Dimensdes

Estabilidade Dimensional

Resisténcia a pressdo a 20°C

Resisténcia a pressdo de

longa duragdo a 95°C

(3) Estabilidade Térmica por

ensaio de pressdo 110°C

Resisténcia ao impacto

Densidade do tubo

indice de fluidez

do tubo
Dispersdo de Pigmentos

Teor de Negro de Fumo

Legenda:
N — N&o aplicavel
A — Aplicavel

Qtde de

amostras

1 com 3 cps

cada

1 com 3 cps

cada

1 com 3 cps

cada

10

1 com 6 cps

3

Requisitos

Respeitar dimensdes

Variagdo dimensional < 2%

>165h e 21000 h

>8760 h

PP-H: 23°C,

PP-B e PP-R: 02C

<10% de rupturas

Difer. entre composto e tubo < +
0,005 g/cm?
Difer. entre composto e tubo
<30%,
<Grau3

(2,5£0,5) %

Método de

Ensaio
EN 496
NBR 14301
EN 743
NBR 14299
ISO 1167
NBR 8415
ISO 1167

NBR 8415

ISO 1167

ISO 9854-1/
DIN 53453

ISO 1183
Método D

ISO 1133

ISO 18553

NBR 9058

DIN 8078

A
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EN 15494

A

NBR 15813

<25%
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TABELA 8 — Métodos de ensaios e requisitos de conex6es de compressao

Qtde Método ISO DIN NBR 15803
Propriedade. Requisitos
Amostra de Ensaio 14236 8076
Verificagdo de MRS pressdo > 1000 h ISO 1167 A A
do composto (1) conforme Tabela 9 NBR 8415 A
respeitar normas
Dimensdes 3 - N N A
especificas
A 1000h
>100 h 1,56 PN
Resisténcia a pressdo I1SO 1167 A
3 PP-B e PP-R =1,5 x PN e
a20°C
Outros = 1,8 x PN 2,24 PN
NBR 8415 (2) A
A soe
Resisténcia a pressdo >1000 h 0,34 PN
1SO 1167 A
de longa duragdo 3 PP-B e PP-R =0,8 x PN e
40°C Outros =1,1 x PN 0,37 PN
NBR 8415 A
Resisténcia a pressdo 1SO 12092 A A
de longa duragdo do
3 >1000 h
corpo principal a NBR 8415 A
temp. alta
A
1SO 3501 A o=
F:1,5-0'-7r-e-(DE—e 5 MPa
Resisténcia ao A
3
esforgo axial PESO o©=5,7 MPa; PE80G=6,3
PE 100; 0=7,2 MPa; NBR 9057 MPa
PE 100 6 = 8,0
MPa
1SO 3503 A A
Estanqueidade com
3 1,8x PN A
tubo curvado a frio NBR 9056
1,5PN
1SO 3459 A A
Estanqueidade sob
. 3 - 0,1 bare-0,8 bar A
vacuo NBR 10931
-0,8 bar
Comportamento em
3 - NBR 9799 N N A
estufa
Resisténcia ao NBR 14262 /
3 50 N N A
Impacto NBR 14470
Aspectos visuais e Verificar bolhas, falhas,
p . . A N A
montagem montagem
Efeito sobre a agua 1 Regulagdes locais NBR 8219 N N A
Teor de negro de (2-2,5)% 1SO
2 NBR 9058 N N A

fumo

(2,5% * 0,5% NBR)

Notas: (1) Restrito a ensaios de Qualificagdo
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Legenda:
N — Nao aplicavel
A — Aplicavel
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Tabela 9- Verificagao de MRS

Material da conexdo

ABS
PP-H
homopolimero
PP-B
copolimero
PP-R
copolimero randémico
PVC
POM copolimero

POM homopolimero

Nota: Ensaio realizado em tubo produ

Legenda:
N — N&o aplicavel
A — Aplicavel
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Temp

de ensaio

°C

70

95

95

95

60

95

60

Duragao Tensdo de
do ensaio ensaio
h MPa*
1000 4
1000 3,5
1000 2,6
1000 3,5
1000 10
400 6
1000 10

Requisitos

Nenhuma falha

durante o ensaio

I1SO
14236

A

DIN
8076

A

NBR 15803

>

da

C

nexao




Tabela 10- Resisténcia do corpo da conexao

Temp. Duragdo Pressdo de
1SO DIN
Material da conexdo de ensaio do ensaio ensaio Requisitos NBR 15803
14236 8076
°C h MPa*
20 1 3,1x PN
ABS A A N
70 1000 0,5 x PN
PPH 20 1 3,3x PN
A A A
homopolimero 95 1000 0,55 x PN
PP-B 20 1 2,5xPN
A A A
copolimero 95 1000 0,4 x PN
Nenhuma falha
PP-R 20 1 2,5x PN
durante o A A N
copolimero randémico 95 1000 0,55 x PN .
ensaio
20 1 4,2 x PN
PVC A A N
1000 3,2x PN
20 1 5,0 x PN
POM copolimero A A A
60 400 0,95 x PN
20 1 6,3 x PN
POM homopolimero A A A
60 1000 1,5x PN
Nota: somente 0 corpo principal da conexdo € submetido a pressa
Legenda:
N — N3do aplicavel
A — Aplicavel

abpe/GQ01:2016 — Todos os direitos reservados



Tabela 11 - Temperatura de estufa

1SO DIN
Material do componente Temperatura (°C) NBR 15803
14236 8076
ABS (140 £ 2) A A N
PE (110+2) A A N
PP H homopolimero (150 £ 2) A A A
PP-B copolimero (150 £ 2) A A A
PP R copolimero randémico (135+2) A A N
PVC (140 +2) A A N
POM copolimero (140 £ 2) A A A
POM homopolimero (150 + 2) A A A
S 20°C abaixo da regido de transigao de A A N

termoelastico para termoplastico

20°C abaixo da temperatura
Outros materiais cristalinos A A N
de cristalizagdo

Nota: Quando submetidas a temperatur: pordh deve apresentar rachaduras, bolhas ou escamas que comprometam a qualidade do
componente, exceto no ponto de inje¢do, onde o defeito pode ocorrer desde que ndo ultrapasse a 20% da espessura do componente.
Legenda:
N — N3o aplicavel
A — Aplicavel
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TABELA 12 - Métodos de ensaios e requisitos especificos de juntas mecanicas tipo sela, para ramais e
derivagoes

Qtde Método NBR 15803
Propriedade. Requisitos
Amostras de Ensaio
Dimensdes 3 Conforme 4.2.4 -- A
Resisténcia ao impacto em NBR 14262 /
3 100 a 23°C. A
conexdes tipo sela NBR 14470
Tragdo:
Resisténcia a Tragdo Radial e Ramal: DE 20— 1,2 kN
3 NBR 10931 A
Torgao DE 32-2,6 kN
Torgdo: 44 Nm todos
Nota:  Aplicveis a conexdes de derivagao tipo sela como Colar mada e Té de Servigi
Legenda:
N — N3do aplicavel
A — Aplicavel
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REQUISITOS GERAIS PARA A AVALIAGAO DE LABORATORIOS DE ENSAIO DO FABRICANTE

E.1. Organizacgao

E.1.1 O Laboratério de Ensaio deve possuir responsave ipal bstituto (quaisquer que sejam
as denominacgbes de suas funcoe sponsabilidade pela as operacgbes técnicas. Essa
informagéao deve estar documentada

E.1.2 O Laboratério de Ensaio deve des
assinaturas ou siglas/codigos utiliz
documentada.

0s 0s signatarios da area, suas fungdes, associagao a
os registros de ensaios. Essa informacdo deve estar

U
b3

>

=
o
o
o

Nota: O Laboratério de
potenciais conflitos de ir

—nsaio deve possuir autonomia no desempe
eresses com as areas/departamentos relacionados

suas atividades para evitar

=)

E.2. Sistema de Gestao

E.2.1 Todos os documentos necessarios para o correto desempenho das atividades do Laboratério de
Ensaio (a exemplo de métodos de ensaios, procedimentos sistémicos, instrucoes de trabalho, planos de
controle, etc) devem ser identificados de fo Jnivoca e conter a data de sua emissado, o seu numero
de revisao e a autorizagdo paraa s missa

E.2.2 Todos os documentos necessarios para rreto desempe das atividades do Laboratorio de
Ensaio devem estar atualizados e acessiveis ao seu pessoal.

E.2.3 O Laboratério de Ensaio deve ter procedimentos documentados e implementados para obtengao
da rastreabilidade das medicdes.

E.2.4 O Laboratério de Ensaio deve ter procedimentos documentados e implementados, para a
identificacao da situacio de inspegao e ensaios e para as tratativas de ndo conformidades nas fases de
recebimento, durante processo produtivo e na liberagao final de produtos (servigos).

E.3. Pessoal

E.3.1 O Laboratério de Ensaio deve ter pessoal suficiente, com a necessaria escolaridade, treinamento,
conhecimento técnico e experiéncia para as fungdes designadas.

E.4. Acomodacoes e Condigcoes Ambientais

E.4.1 As acomodagbes do Laboratério de Ensaio, areas de ensaios, fontes de energia, iluminagao e
ventilagdo devem possibilitar o desempenho apropriado dos ensaios.

E.4.2 O Laboratério de Ensaio deve ter instalagbes com a monitoragéo efetiva, o controle e o registro
das condi¢cdes ambientais, sempre que necessario.

E.5. Equipamentos, dispositivos, ferramentas e materiais auxiliares

E.5.1 O Laboratério de Ensaio deve possuir todos os equipamentos, inclusive os dispositivos,
ferramentas e os materiais auxiliares necessarios a correta realizagdo dos ensaios, de acordo com as
definicbes das respectivas normas técnicas de ensaios (métodos de ensaios).

E.5.2 Cada equipamento de ensaio deve ser identificado de forma univoca (através de rétulo, marcagao
ou codificagdo). Esta identificagdo deve indicar seu estado de calibragdo (podendo ser a data da
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calibragdo ou a data da proxima calibragao) e possibilitar sua associagdo ao respectivo certificado de
calibragcédo do equipamento.

E.5.3 O Laboratério de Ensaio deve ter a listagem dos equipamentos e padrbes de referéncia utilizados,
incluindo a respectiva identificagéo. A listagem deve conter, no minimo:

a) nome do equipamento;
b) nome do fabricante, identificagdo de tipo, nUumero de série ou outra identificagéo especifica;

c) critérios de aceitagdo para os resultados das calibragbes (pontos a calibrar, periodicidade e limite de
erro permitido).

E.6. Rastreabilidade das Medicdes e Calibragoes

E.6.1 O Laboratério de Ensaio deve te procedimento documentado e implementado para a
calibragéo e verificagdo dos seus equipamentos, a fi garantir o uso de equipamentos calibrados
e/ou verificados, na data da execucdo dos ensaios

E.6.2 Os certificados de calibracéo dos equipamentos de ensaios de conter no minimo:

@

a) nome ou codigo do eguipament ue permita sua identificac ssociagcdo a listagem de
equipamentos);

b) nome e enderego da empresa que utiliza uipame uando o certificado for emitido por
empresa contratada p restar o servico de calibracao);

c¢) descricao e identificacéo dos padroes de referéncia utilizados para a ca ao;

d) resultados das medicdes da calibracéao;

€) data e resultado final da calibracédo do equipamento (aprovado ou reprova

E.6.3 Os certificados dos padroes de referéncia devem ser emitidos por

a) laboratdrios nacionais de metrologia

b) laboratérios de calibragao acreditados pela Cgcre

c) laboratérios integrantes de Institutos Nacionais de Metrologia de outros paises, nos seguintes casos:

— quando a rastreabilidade for obtida diretamente de uma instituicdo que detenha o padrao primario
de grandeza associada, ou;

— quando a instituicdo participar de programas de comparagao interlaboratorial, juntamente com a
Cgcre, obtendo resultados compativeis;

— laboratérios acreditados por Organismos de Acreditacao de outros paises, quando houver acordo
de reconhecimento mutuo ou de cooperagéo entre a Cgcre e esses organismos.

E.6.4 Os padrdes de referéncia mantidos pelo Laboratério de Ensaio devem ser usados apenas para

calibragbes, a menos que possa ser demonstrado que seu desempenho como padrao de referéncia nao
seja invalidado.

E.8. Manuseio das Amostras

E.8.1 O Laboratorio de Ensaio deve identificar de forma univoca as amostras a serem ensaiadas, de
forma a nao haver equivoco, em qualquer tempo, quanto a sua identificagao.

E.8.2 O Laboratério de Ensaio deve ter instalagbes adequadas para evitar deterioragao ou dano ao item
do ensaio durante o armazenamento, manuseio, preparo e condicionamento do item de ensaio.

E.9. Registros de Inspegao e Ensaios

E.9.1 O Laboratério de Ensaio deve possuir um procedimento de controle de registros para assegurar o
correto acesso, manuseio, preservagao e protegao.
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E.9.2 As alteragbes e/ou erros dos registros devem ser riscados, ndo removendo ou tornando ilegivel a
escrita ou a anotagao anterior, e a nova anotacéo deve ser registrada ao lado da anterior riscada, de

forma legivel, que ndo permita dubia interpretagdo e conter ¢

S

inatura ou a rubrica do responsavel.

E.9.3 Os registros dos ensaios devem conter, no minim

D

a) identificagéo do Laboratdrio de Ensaio ou ¢ mpre

b) identificagdo completa da amos

c) identificagdo do equipamento utiliz

d) identificagéo do ensaio (tipo ou nome d sa

e) resultados dos ensaios

f) data e assinatura do pessoal que realizou o trabalho.

E.10. Certificados e Relatérios de Ensaio

de produto fornecido,

E.10.1 O Laboratorio de Ensaio deve emitir certificad

fazendo referéncia a descricdo com

ma dc

para liberacao do lote.
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Guia para a Avaliagcao da Conformidade
NORMA NBR ISO 21138

1. ESCOPO

Este documento fornece orientacdes para a avaliagdo da conformidade da matéria-prima, dos tubos e
conexdes (incluindo suas juntas), de acordo com as partes aplicaveis das NBR ISO 21138-2:2016 e
NBR ISO 21138-3:2016, a serem consideradas na elaboragdo do plano da qualidade do fabricante,
como parte de seu sistema de gestao da qualidade e para sua qualificacdo de acordo como o Programa
de Gestédo da Qualidade ABPE GQ-01.

2. TERMOS E DEFINIGOES

Os termos e definigdes a seguir sao considerados para aplicacac

esse documento.

O

2.1 Plano da Qualidade (PQ

documento que estabelece as pratica odo nsai CUrsos e Juipamentos, amostragem
e frequéncia de ensaios e/ou atividades especificas relativas a um determinado produto ou gama desse
produto. S&o exemplos de outros termos utilizados com esse mes posito o Plano de Controle
(PC) e o Plano de Inspecao e Tes ).

2.2 Ensaios de Tipo (Type Testing - TT)
ensaios realizados para comprovar que um produto (e quando aplicavel, incluindo a matéria-prima,
acessorios e juntas) € capaz de atender aos requisitos estabelecidos nas normas de referéncia.

2.3 Ensaios de liberacao de lote (Batch Release Test - BRT)
ensaios realizados em um. lote de produto.ou. material que deve ser.concl
antes que o lote possa ser liberado para o uso pretendido.

2.4 Ensaios de verificacao de processo (Process Verificat
ensaios realizados no produto ou material, em intervalos espec
fabricagdo continua capaz de produzir produtos que estej
especificados nas normas de referénci

uido de forma satisfatoria

o

confirmar que o processo de
m conformidade com os requisitos

g
®)
@
e
Q

3. ORIENTAGOES GERAIS

3.1 Critérios para agrupamentos de tubos (Grupo de DN)

Os tubos devem ser agrupados por faixa de didmetro nominal, de acordo com a Tabela 1. Para a
realizagdo dos ensaios deve ser selecionado um tubo de didmetro nominal (DN) para cada um dos
grupos abaixo.

Tabela 1: Definigao dos Grupos de tubos por diametro nominal

Grupo Faixa de DN/DE ou DN/DI
1 <200
2 > 200 e =500
3 > 500 e <1200

3.2 Critérios para agrupamentos das conexdes (Grupo de Tipo de conexao)

As conexdes devem ser agrupadas por tipo e/ou similaridade construtiva, de acordo com a Tabela 2.
Para a realizagdo dos ensaios deve ser selecionada uma conexdo de cada grupo, exceto se
especificado de outra forma.

Tabela 2: Definigao dos Grupos de conexdes por tipo

Grupo Tipo de conexao

1 Curvas
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Tés, Juncgdes e Cruzetas

Outras conexoes

3.3 Critérios para agrupamento das matérias-primas de Grupo de composto)
Para fins de aplicagdo desse guiz ospecificaca aterial consiste em um composto resultante da
mistura de resina virgem de P ietilen Polipropile nasterbatch para fins de
pigmentacdo (pode incluir aditivos para facilita cessamento do produto). Também pode ser
considerada a adigdo de modificadores minerais (cargas) a es mpo espeitando os critérios
especificados no Anexo E ou Anex ertinente, das partes 2 e 3 da 21138.
Cada material deve ser ensaiado de acordo com as definigdes de seu gru e composto indicado na
Tabela 3. As resinas virgens de PE ou PP, incluindo os compostos prontos ja fornecidos de
Petroquimicas ou empresas de compostagens, quando ensaiadas individualmente, de acordo com seu
cbdigo de comercializac&o, podem ser consideradas em misturas em quaisquer proporcoes.
Tabela 3: Definicao dos Grupos de Compostos
Composto O que considerar
Grupo para os ensaios
Polimero Masterbatch Carga Mineral de material?
as A
Resina Virgen M Lo Sem adicao de Somente a resina
! (= 95%, em massa) arga mineral virgem
<59 assa
Com ou sem a
Composto Virgem Sem adicéo de presencga de carga Somente o
2 (100%, em massa) masterbatch mineral composto virgem
(= 20%, em massa)
Composto Reprocessado Base PEAD,
3 a), proveniente dos grupos | PEMD, PEBDL ou | Sem mais adigdo Nao necessita
1 e 2, em qualquer PP de carga mineral ensaiar
propor¢éo (< 5%, em massa)
Base PEAD,
Resinas virgens, PEMD, PEBDL ou
compostos virgens e/ou PP Com ou sem
4 composto Reprocessado, (> 5%, em massa) adicéo de carga Cada receita ou
individuais ou misturados ou Base mineral formulacdo
entre si PEBD/outra base | (<20%, em massa)
(75% < massa < 95%) em qualquer
proporgao
a) Entende-se por composto reprocessado o material reprocessado e limpo, proveniente de produtos em conformidade
com as partes 2 e 3 da NBR ISO 21138, do proprio fabricante.

A homologacao desses materiais consiste em atender os requisitos das Tabelas 2, 3 e 4 das partes 2 e
3 da NBR ISO 21138, demonstrados através da realizacao dos ensaios no laboratério do fabricante de
produtos, em laboratérios externos reconhecidos pelo programa de qualidade da ABPE ou através de
resultados de ensaios provenientes da Petroquimica ou empresa de compostagem (fabricante do

composto).
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4. ORIENTAGCOES PARA A AVALIAGAO DA CONFORMIDADE

4.1 Auditorias do programa de qualidade ABPE

Para a realizagdo da auditoria de qualificagdo do fabricante de produto, de acordo com as normas
abrangidas por esse documento, devem ser consideradas as definicbes do item 4.2. Para que o
processo de auditoria possa ser iniciado, antes, o fabricante do produto deve demonstrar, através de
registros de ensaios, que cumpre com as caracteristicas e amostragens definidas nas Tabelas 4, 5 e 6,
relativas a coluna “Amostragem Fabricante”, conforme aplicavel. Os ensaios e amostragens
referenciadas na coluna “Amostragem Auditoria”’, devem ser testemunhados pelo auditor na qualificagao
do fabricante, exceto se especificado de outra forma.

Para a realizacdo das auditorias de manutencdo deve ser considerada a avaliagdo dos registros de
ensaios de acordo com os critérios definidos nos itens 4.3 e 4.4.

4.2 Ensaios de Tipo (TT)
Os Ensaios de Tipo devem ser realizados
com os requisitos relativos as acteristice
Ensaios de Tipo devem ser cons S

€ 0s Jradutos estdo em conformidade
5 e 6, conforme aplicavel. Os
utencao .uardo houver qualquer uam
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das condi¢des indicadas a seguir
Os Ensaios de Tipo dev e izados quando houv
- mudanca no perfil/geometria to — “change desing” (legenc
- mudancga/inclusdo de composto — “change compound” (lengenda “C”);
- mudancas em ferramental, novo site/método de producao — “new syste legenda “N”);
- ampliacdo da gama de produto — “ 1sion of the product range” (legenda “E”), exceto se o produto ja
foi coberto em um grupo ja qualificado;
- auditoria de qualificag Hgra e qualidade ABPE - “audit testing” (legenda “A”).
abela 4: Ensaios de Tipo para os Tubos
ltem de referencia este referente a Amostragem
Caracteristica NBR | NBR IS
E Fabricante Auditoria
21138-2 21138-3
Conteudo de PP 1/todos os 1/ cada grupo de
Anexo C Anexo C + [ 3 S - compostos dos b
(composto com carga) composto )
grupos 2 e 4
Contetdo de PE 1/todos os 1/ cada grupo de
Anexo E Anexo E +l+ -] - - compostos dos b
(composto com carga) composto )
grupos 2 e 4
. Tabela Tabela 1/ todos os 1/ cada grupo de
Indice de Fluidez +l+ -] - - compostos dos b
20u3 20u3 composto ?)
grupos 1e 2
1/todos os
Resisténcia a pressao Tabela Tabela 1/ cada grupo de
. L +l+ -] - - compostos dos
hidrostatica interna 20u3 20u3 composto
grupos 1,2e4
1 /todos os
Estabilidade Térmica Tabela Tabela 1/ cada grupo de
+ |+ - - - compostos dos b
(oIm 20u3 20u3 composto ?)
grupos 1,2e4
Tabela 4: Ensaios de Tipo para os Tubos (continuagao)
Caracteristica ltem de referéncia Teste referente a Amostragem
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NBR ISO NBR ISO ) o
Al @D | EiaN Fabricante Auditoria
21138-2 21138-3
1/ todos os
. 1/ cada grupo de
Densidade Tabela 3 Tabela mpostos dos
composto
pos 1,2e4
L 1/ cada grupo de
Aparéncia Visual Iltem te
DN
1/ cada grupo de
Cor tem 6 ltem N
DN
o ftem7.2; ltem7.2e
Caracteristicas 1/ cada grupo de
. Tabelas 5, | Tabelas5e | + + + 1/DNe SN
geometricas DN
7,8e9 6
Reversao longitudinal Tabela N&o 1/ cada grupo de
+ N
(tubos Tipo A1 e A2) 2ou 14 aplicavel DN
Comportamento ao calor Nao abela 1/ cada grupo de
N

(tubos Tipo B) aplicavel DN
o 1/DN/ 1/ cada grupo de

Resisténcia ao Impacto @ | Tabel be

omposto DN
. 1/DN/SN/ 1/ cada grupo de
Rigidez Anelar (SN) Tabela 16 Tabe + et
Composto DN
1/DN/SN/ 1/ cada grupo de
Flexibilidade Anelar Tabela 16 Tabela13 |+ |+ | + | + | +
Composto DN
. L. 1/1 grupode DN | 1/1 DN qualquer

Coeficiente de fluéncia Tabela 16 Tabela13 |+ | - |+ | + | -

/| PE e PP b)

Resisténcia a tragdo da 1/DN/

Tabela 16 Tabela13 |+ |+ |+ | + | + 1/ 1 DN qualquer
emenda Composto

a) Para tubos fabricados com Polietileno ou Polipropileno Copolimero, o fabricante do produto pode adotar a temperatura
de 23 °C para a realizagdo desse ensaio;

b) Esses ensaios devem ser demonstrados através de registros de ensaios previamente realizados pelo fabricante do tubo.
Sao aceitos ensaios realizados internamente no laboratério do fabricante de produtos, em laboratérios externos reconhecidos
pelo programa de qualidade da ABPE ou, no caso de materiais, através de resultados de ensaios provenientes da Petroquimica
ou empresa de compostagem (fabricante do composto). Caso o fabricante ndo apresente registros desses ensaios, 0s mesmos
devem ser realizados para serem apresentados para o auditor.

Tabela 5: Ensaios de Tipo para as Conexodes

grupos 2 e 4

ltem de referéncia Teste referente a Amostragem
Caracteristica NBR ISO NBR ISO
A|C|D|E|N Fabricante Auditoria
21138-2 21138-3
Conteldo de PP @ 1/todos os 1/ grupo de
Anexo C Anexo C +l+ -] - - compostos dos ‘
composto
(composto com carga) grupos 2 e 4 p
Conteldo de PE @ 1/todos os 1/ grupo de
Anexo E Anexo E +l+ -] - - compostos dos
(composto com carga) composto
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’ Tabela Tabela 1/todos os 1/1 grupo de
indice de Fluidez @ + |+ - - - compostos dos composto
20u3 20u3
grupos 1 e 2 qualquer
1/ todos os
Resisténcia a pressao Tabela Tabela 1/ grupo de
. L + |+ - - - compostos dos
hidrostatica interna @ 20u3e4d 20u3e4d composto
grupos 1,2e4

Tabela 5: Ensaios de Tipo para as Conexdes (continuacao)

ltem de referéncia Teste referente a Amostragem
Caracteristica NBR ISO NBR ISO
B E N Fabricante Auditoria
21138-2 21138
. A 1/ tod
Estabilidade Térmica Tabela be e 1/ grupo de
t ompostos dos
(om@ 20u3e4 u3ed composto
rupos 1,2 e 4
todos os
) e bela 3 1/ grupo de
Densidade 2 Lt compostos dos
4 4 composto
rupos e
-+ e
L - 1/ cada grupo de
Aparéncia Visual ltem 6 lterr b+ + cada conexac -
conexao
. 1/ cada grupo de
Cor Iltem 6 ltem 6 F | - - / cada conexac -
conexao
o ltem tem7.2e
Caracteristicas . 1/ cada grupo de
. abelas 5 belas - + a conexao .
geométricas conexao
7,8e9 6
Tabela abela 1/ cadagrupode | 1/cada grupo de
Comportamento ao calor t . .
13 0ou 15 10 ou conexao conexao
o 1/cada grupode | 1/cada grupo de
Resisténcia ao Impacto Item 9.2 Mabelado i &1l & | & | &t |- . -
conexao conexao
o 1/ cada grupo de 1/1 grupo de
Rigidez Anelar (SN) ltem 9.2 Tabela16 |+ | + | + | + | - _ -
conexao conexao qualquer
Resisténcia mecénica ou 1/ cada grupo de 1/1 grupo de
e Item 9.2 Tabela16 | + | + | + | + | + _ .
flexibilidade conexao conexao qualquer
a) Nao é necessario realizar estes ensaios para o(s) composto(s) das conexdes quando esse(s) composto(s) for(em) o(s)
mesmo(s) utilizado(s) para os tubos e este(s) ja testado(s) de acordo com a Tabela 4;
b) Para tubos fabricados com Polietileno ou Polipropileno Copolimero, o fabricante do produto pode adotar a temperatura

de 23 °C para a realizagdo desse ensaio.

Tabela 6: Ensaios de Tipo para o sistema de uniao (juntas)

ltem de referéncia Teste referente a Amostragem
Caracteristica NBR ISO NBR ISO
A|C|D|E|N Fabricante Auditoria
21138-2 21138-3
Estanqueidade da junta
~ + |+ 1 /DN / desenho
com anel de vedagdo | Tabela 19 Tabela 17 | + + |+ . 1/1 grupo de DN
a) | b) dajunta ©

elastomérico
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. . 1/ grupo de
Resisténcia a ciclo de .
+ | + conexao /
temperaturas e carga | Tabela 19 Tabela 17 + v | . 1/1 grupo de DN
) a desenho da junta
externa combinadas 9 o
+ —+ -+
Desempenho de longo / desenho
B Tabela ela 1 Eol 1/1 grupo de DN
prazo de anéis TPE a da junta ©
Ensaio de tracédo de
juntas fundidas ou Tabela 1 abela 1 rupo de DN 1/1 grupo de DN
soldadas
a) Também considerar a realizagcao desses ensaios para qualquer mudanca de material do anel de vedagao;
b) Também considerar a realizacao desses ensaios para qualguer mudanca na geometria / perfil do anel de vedagéo;
c) “desenho da junta” inclui a geometria da ponta/bolsa/anel;
d) Este ensaio é aplicavel somente para produtos destinados a aplicacao em ramais prediais. Para aplicagdes enterradas,
em obras de infraestrutura, esse ensaio n3 licavel.
4.3 Ensaios de liberagao de lote (Batch Release Test -
Os Ensaios de liberagao de lote devem ser realizados para ¢ ote de tubo e/ou conexao fabricados,
para demonstrar que os produtos estao e nformidad s requisitos relativos as caracteristicas
apresentadas nas Tabelas 7 e 8, conforme aplicave
Tabela 7: Ensaios de Liberacao de Lote para Tubos
temd eréncia
Caracteristica Amostragem
NBR ISO 21138-2 NBR ISO 21138-3
o 1/ Inicio de produgao; depois
Aparéncia Visual / Cor ltem 6 ltem 6
a cada 8h
Diametro externo médio e ltem7.23e 1/ Inicio de produgao; depois
N ) o Iltem 7.2.3 e Tabela 5
diametro interno médio Tabelas 5e 7 ou 8 a cada 8h
1/ Inicio de produgao; depois
Espessuras de parede Iltem 7.2.5 e Tabela 9 ltem 7.2.5 e Tabela 5
a cada 8h
Comprimento do tubo 1 / Inicio de produc&o; depois
ltem 7.2.2 ltem 7.2.2
(efetivo ou total) a cada 8h
Dimensbes da Ponta e da ltens7.24e7.25¢e ltens 7.2.3,7.2.4 e 1 / inicio de produgao; depois
Bolsa Tabela 7 ou 8 7.2.5 e Tabela 5 a cada 8h
o 1/ Inicio de producéo; depois
Resisténcia ao Impacto 2 Tabela 16 Tabela 13
semanal
o 1/ Inicio de produgao; depois
Rigidez anelar Tabela 16 Tabela 13
semanal
e 1/ Inicio de produgao; depois
Flexibilidade anelar Tabela 16 Tabela 13
semanal
Resisténcia a tracdo da 1/ Inicio de produgao; depois
Tabela 16 Tabela 13
emenda semanal
Revers&o longitudinal } . 1/ Inicio de produg&o; depois
Tabela 12 ou 14 Nao aplicavel
(tubos Tipo A1 e A2) semanal
Comportamento ao calor } o 1 / Inicio de producZo; depois
N&o aplicavel Tabela 9 ou 11
(tubos Tipo B) semanal
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. 1/ Inicio de produgao; depois
Marcacao Tabela 20 Tabela 18
a cada 8h
a) Para tubos fabricados com Polietileno ou Polipropileno Copolimero, o fabricante do produto pode adotar a
temperatura de 23 °C para a realizagdo desse ensaio.
Tabela 8: Ensaios de Liberagao de Lote para Conexdes
ltem de referéncia
Caracteristica Amostragem
NBR ISO 21138-2 NBR ISO 21138-3
o 1/ Inicio de produg&o; depois
Aparéncia Visual / Cor ltem 6 Iltem 6
a cada 8h
. 1 / Inicio de producao; depois
Espessuras de parede @) ltem.7.2.5 e Tabela tem7.2.5e Tabela 5
a cada 8h
Dimensées da Ponta e da ten e ens 3 / nicio de produg&o; depois
Bolsa @ abela 7 0 el a cada 8h
) i _ icio de producéo; depois
Estanqueidade a agua Tabela
semanal
_|_
. . icio de producao; depois
Marcacao ela 20 Tabela 1
a cada 8h

a) Quando se tratar de conexdes manufaturadas (segmentadas a partir de tubos), os ensaios dimensionais podem ser
considerados os obtidos para o lote do tubo;

b) Alternativamente a realizagcdo desse ensaio, o fabricante da conexdo pode considerar simplesmente preencher a
conexdo com agua ate o nivel.que ultrapasse a regido.da(s) emenda(s) (soldada ou fundidada) para checar se ndo ha
vazamento. Esse ensaio € aplicavel somente para conexdes manufaturadas: por mais de uma peca.

Recomenda-se que o fabricante defi mo lote de producac ade de tubos ou conexdes, de
mesmo diametro nominal (I esn igidez ar (SN), fabrica “Om um mesmo composto,
produzido na mesma maquina e que na apasse uma (1) semana de producéo.

A existéncia de um histérico favoravel de resultados de ensaios permite que o fabricante adote o plano
de inspecao de seu programa da qualidade (ensaios, frequéncias e amostragem). Porém, isso s6 deve

ser considerado se o fabricante possuir um historico de produgéo de pelo menos um ano de fabricagao
de tubos e/ou conexdes, controlados de acordo com a Tabela 7 e/ou 8.

4.4 Ensaios de verificagao de processo (Process Verification Test - PVT)
Os Ensaios de verificagdo de processo devem ser realizados para demonstrar que os
materiais/produtos estdo em conformidade com os requisitos relativos as caracteristicas apresentadas
na Tabela 9. Podem ser considerados registros de Ensaios de Tipo ou de Liberacdo de Lote para
compor/atender os critérios de amostragem definidos na Tabela9.

Tabela 9: Ensaios de verificagdao de processo

ltem de referéncia
Caracteristica Amostragem @)
NBR ISO 21138-2 NBR ISO 21138-3

Resisténcia & pressdo Tabela Tabela 1 / cada grupo de composto
Composto ) . N
hidrostatica interna 20u3e4d 20u3e4d utilizado / a cada 5 anos
1/ Grupode DN/PE e PP/
Coeficiente de fluéncia Tabela 16 Tabela 13 conceito de projeto / a cada
ano
Tubo
o . 1/ Grupo de DN/ 1

Resisténcia a tragcado da

Tabela 16 Tabela 13 Composto qualquer / a
emenda

cada ano
76

abpe/GQ01:2016 — Todos os direitos reservados



Tabela Tabela 1/ cada grupo de conexdo /
Comportamento ao calor
= 13 ou 15 10 ou 12 a cada ano
Conexao
o 1/ cada grupo de conexao /
Resisténcia ao Impacto ) ltem 9. Tabela
a cada ano
Estanqueidade da junta
. Grupo de DN / desenho
com anel de vedaca abe abela
Wy a junta © / a cada ano
elastomérico
Sistema de
. Desempenho. de long srupo de DN / desenho
uniéo 4/ Tabela 19 Tabela -
prazo de anéis ajunta 9/ a cada 3 anos
(Junta) -
Ensaio de  tracac e
] . 1/ Grupo de DN / a cada 2
juntas fundidas ou Tab abela 17
anos
soldadas
a) Recomenda-se.alternar o DN / Composto utilizado na escolha da amostra para evitar que os ensaios
sejam realizados sempre no mesmo produto
b) Para tubos fabricados com Polietileno ou F pileno Copolimel abricante do produto pode adotar
a temperatura de 23 °C para a realizacao desse ensai
c) “desenhc unta’ inclui a geometria nta/bolsal/ane
A existéncia de um histérico favoravel de resultado ensaios permite que o fabricante adote o plano
de inspecao de seu programa da qualidade (ensaios, frequéncias e amostragem). Porém, isso s6 deve
ser considerado se o fabricante possuir um his de producao de pelo menos um ano de fabricacao
de tubos e/ou conexdes, controlados de acordu com a Tabela 9.
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