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Preambulo

A presente Norma Europeia (EN 13244-5:2002) foi elaborada pelo Comité Técnico CEN/TC 155 “Sistemas
de tubagens e condutas de plastico”, cujo secretariado é assegurado pelo NEN.

Esta Norma Europeia deve receber o estatuto de Norma Nacional, ou por publicacdo de um texto idéntico em
lingua portuguesa, ou por adopgao, o mais tardar até Junho de 2003, e qualquer Norma Nacional divergente
deve ser anulada até Dezembro de 2004.

Para 0s componentes cuja conformidade com a Norma Nacional relevante foi demonstrada pelo fabricante
ou por um organismo de certificacdo antes de Dezembro de 2002, a Norma Nacional pode continuar a ser
aplicada até Dezembro de 2004.

Foi elaborada em conjunto com o CEN/TC 165 “Waste water engineering”.

Esta Norma constitui uma Parte duma Norma de Sistema para sistemas de tubagens de plastico dum
determinado material para uma aplicacéo especifica. Existe um nimero significativo de Normas de Sistema.

As Normas de Sistema sdo baseadas nos resultados dos trabalhos realizados pelo ISO/TC 138 “Plastics
pipes, fittings and valves for the transport of fluids”, que é um Comité Técnico da Organizagdo Internacional
de Normalizagéo (1SO).

S&o apoiadas por diferentes normas sobre métodos de ensaio, as quais sdo feitas referéncias na Norma de
Sistema.

As Normas de Sistema estdo harmonizadas com normas gerais sobre requisitos funcionais e com as préaticas
recomendadas para instalacéo.

A EN 13244, sob o titulo geral “Sistemas de tubagens de plastico, com pressdo, para transporte de dgua para
utilizacBes gerais, enterrados ou ndo, de drenagem e esgoto - Polietileno (PE)”, consiste nas seguintes partes:

- Parte 1: Generalidades;

- Parte 2: Tubos;

- Parte 3: Acessorios;

- Parte 4: Valvulas;

- Parte 5: Aptidao ao uso do sistema (a presente Norma);

- Parte 7: Guia para verificacdo da conformidade (a ser publicado como CEN/TS).

NOTA: Foi decidido ndo publicar a Parte 6 “Praticas para instalacdo recomendadas™. Assim, sdo aplicaveis as praticas nacionais
em vigor.

Esta Parte da EN 13244 inclui uma Bibliografia.

As Normas de Sistema para sistemas de tubagens noutros materiais utilizados para o transporte de dgua sob
presséo sao as seguintes:

prEN 14364  Plastics piping systems for pressure and non-pressure drainage and sewerage — Glass-
reinforced thermosetting (GRP) plastics based on polyester resin (UP);

EN 1456 Plastics piping systems for buried and above-ground drainage and sewerage under
pressure — Unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC-U).

De acordo com o Regulamento Interno do CEN/CENELEC, sdo obrigados a implementar a presente Norma
Europeia, os Organismos Nacionais de Normalizacdo dos seguintes paises: Alemanha, Austria, Bélgica,
Dinamarca, Espanha, Finlandia, Franca, Grécia, Irlanda, Islandia, Italia, Luxemburgo, Malta, Paises Baixos,
Portugal, Reino Unido, Republica Checa, Suécia e Suica.
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Introducéo

A EN 13244, da qual esta é a Parte 5, especifica os requisitos para os sistemas de tubagens e seus
componentes fabricados de polietileno (PE). Destina-se a ser utilizada para sistemas com pressdo, para o
transporte de agua para utilizacOes gerais, enterrados ou nao, de drenagem e esgoto, incluindo sistemas de
VACuo.

Os requisitos e os métodos de ensaio para 0s componentes do sistema de tubagem estdo especificados na
EN 13244-1, EN 13244-2 M1 EN 13244-3™ e EN 13244-4%!. O prCEN/TS 13244-7" constitui um guia para
a verificagdo da conformidade.

Esta Parte da EN 13244 cobre as caracteristicas de aptidao ao uso do sistema.
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1 Objectivo e campo de aplicagao

Esta Parte da EN 13244 especifica as caracteristicas de aptiddo ao uso de sistemas de tubagens, com pressao,
para transporte de dgua para utilizacdes gerais, enterrados ou ndo, de drenagem e esgoto, incluindo sistemas
de vacuo.

NOTA 1: A 4gua para utilizagOes gerais ndo se destina a consumo humano e os componentes conformes esta norma ndo devem ser
utilizados em sistemas de transporte de agua para consumo humano. Para os componentes de PE utilizados em sistemas de
transporte de 4gua para consumo humano, incluindo 4gua antes do tratamento, veja-se EN 12201 [5].

Especifica também os parametros de ensaio para os méetodos de ensaio referidos nesta Norma.

Em conjunto com outras partes da EN 13244 (veja-se PreAmbulo), aplica-se a tubos, acessorios e valvulas de
PE, as suas unides, bem como as unides com componentes de outros materiais destinados a serem utilizados
nas seguintes condices:

- enterrados no solo;
- Quedas de agua;
- colocados na &gua;
- acima do solo incluindo os tubos suspensos sob as pontes;
- auma pressdo de servico maxima, MOP, até 25 bar, inclusive;
- auma temperatura de servico de 20 ° C, como temperatura de referéncia.
NOTA 2: Para aplicac¢des funcionando a temperaturas constantes entre 20 ° C e 40 © C, veja-se Anexo A da EN 13244-1:2002.

A EN 13244 cobre uma gama de press6es de servico maximas e indica 0s requisitos no que se refere a cores
e aditivos.

NOTA 3: E da responsabilidade do comprador ou do projectista fazer as selecgdes apropriadas destes aspectos, tendo em conta 0s
requisitos especificos e os regulamentos ou guias nacionais relevantes bem como os codigos ou praticas de instalacao.

2 Referéncias normativas

A presente Norma Europeia incorpora por referéncias datadas ou ndo datadas, disposi¢des de outras
publicagBes. Estas referéncias normativas sdo citadas nos locais apropriados do texto e as publicagdes
encontram-se a seguir enumeradas. Para as referéncias datadas, as emendas ou revisdes subsequentes de uma
qualquer destas publicacdes s6 se aplicam a esta Norma quando nela incorporadas por emenda ou revisao.
Para as referéncias ndo datadas aplica-se a ultima edi¢do da publicacéo referida.

EN 712  Thermoplastics piping systems — End-load-bearing mechanical joints between pressure pipes
and fittings — Test method for resistance to pull-out under constant longitudinal force.

EN 713  Plastics piping systems — Mechanical joints between fittings and polyolefin pressure pipes —
Test method for leaktightness under internal pressure of assemblies subjected to bending.

EN 715  Thermoplastics piping systems — End-load-bearing joints between small diameter pressure pipes
and fittings —Test method for leaktightness under internal water pressure, including end thrust.

EN 911  Plastics piping systems — Elastomeric sealing ring type joints and mechanical joints for
thermoplastics pressure piping — Test method for leaktightness under external hydrostatic
pressure.

11 bar = 10° N/m?.
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EN 921:1994 Plastics piping systems — Thermoplastics pipes — Determination of resistance to
internal pressure at constant temperature.
EN 13244-1:2002 Plastics piping systems for buried and above-ground pressure systems for water
for general purposes, drainage and sewerage — Polyethylene (PE) — Part 1:
General.
EN 11413:1996 Plastics pipes and fittings — Preparation of test piece assemblies between a
polyethylene (PE) pipe and an electrofusion fitting.
EN 11414:1996 Plastics pipes and fittings — Preparation of polyethylene (PE) pipe/pipe or
pipe/fitting test piece assemblies by butt fusion.
I1SO 13953:2001 Polyethylene (PE) pipes and fittings — Determination of the tensile strength and
failure mode of test pieces from a butt-fused joint.
ISO 13954:1997 Plastics pipes and fittings — Peel decohesion test for polyethylene (PE)
electrofusion assemblies of nominal outside diameter greater than or equal to 90
mm.
I1SO 13955:1997 Plastics pipes and fittings — Crushing decohesion test for polyethylene (PE)

electrofusion assemblies.

ISO/DIS 13956:1996 Plastics pipes and fittings — Determination of cohesive strength — Tear test for
polyethylene (PE) assemblies.

3 Definic¢des, simbolos e abreviaturas

Para os objectivos da presente Norma Europeia, aplicam-se os termos e defini¢Ges, simbolos e abreviaturas
dados na EN 13244-1 juntamente com 0s que se seguem.

3.1 unido por electrossoldadura

Unido entre uma embocadura ou sela electrossoldavel e um tubo ou acessério com terminais macho. Os
acessorios electrossoldaveis sdo aquecidos, por efeito de Joule do elemento incorporado entre suas
superficies de ligacéo, provocando a fusdo do material adjacente e a soldadura das superficies do tubo e do
acessorio.

3.2 unido por soldadura topo-a-topo

Unido realizada por aquecimento das extremidades planas das superficies a soldar, mantendo-as contra uma
placa térmica até que o material, PE, atinja a temperatura de fusdo. A placa térmica é, entdo, removida
rapidamente e as duas extremidades amolecidas sdo pressionadas uma contra a outra.

3.3 unido por sela termossoldavel

Unido efectuada por aquecimento da superficie concava de uma sela e a superficie exterior de um tubo
mantendo-as contra uma placa térmica, até que o material, PE, atinja a temperatura de fusdo. A placa térmica
é, entdo rapidamente removida e as duas superficies amolecidas sdo pressionadas uma contra a outra.

3.4 unido mecénica

Unido efectuada através da montagem de um tubo de PE a outro tubo de PE ou a qualquer outro elemento do
sistema de tubagem que, geralmente, inclui um elemento de compressdo que assegura a manutencdo da
pressdo, estanquidade e resisténcia a cargas na extremidade.
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Pode ser usada a introducdo de uma manga de suporte na superficie interior do tubo para permitir o apoio
permanente do tubo de PE e impedir a fissuracdo da parede deste sob o efeito de forcas de compressdo
radiais.

NOTA: Os componentes metalicos destes acessorios ou valvulas podem ser montados em tubos metélicos com parafusos de rosca,

juntas de compressao, ligacdes soldadas ou flangeadas, incluindo flanges de PE. O acessorio ou valvula pode permitir quer uma
ligagdo permanente, quer uma ligacdo desmontavel.

3.5 compatibilidade de fusao
Capacidade de dois materiais de PE, similares ou ndo, para se ligarem entre si e formarem uma unido que
cumpra os requisitos de desempenho da presente Norma.

4 Aptidao ao uso do sistema

4.1 Generalidades

Esta seccdo detalha a preparacdo de unides para ensaio e 0s ensaios requeridos para verificar o processo de
fusdo em condic¢des normais e extremas e a compatibilidade.

4.2 Preparacao de unides para ensaio

4.2.1 Generalidades

Esta seccdo especifica os métodos para preparacdo de unides para ensaio tendo em consideragdo as
tolerancias extremas (maxima e minima) de fabrico dos tubos/acessorios, a unido no local, as toleréncias dos
equipamentos, as variacdes de temperatura ambiente durante a instalacdo, e, se aplicavel, o0 material de
selagem, o componente e respectivas tolerancias. Os provetes para 0s ensaios de pressdo devem ser
devidamente tamponados, com terminais ou flanges, estanques a pressdo e suportando as cargas da
extremidade e que possuam as ligacdes para entrada de agua e saida de ar.

4.2.2 Classificacédo dos grupos

Para os efeitos desta Norma, devem ser considerados 0s grupos para tubos, acessorios e vélvulas, conforme
os indicados no Quadro 1.

Quadro 1 — Grupos dimensionais para tubos, acessorios e valvulas

Grupo dimensional
1 2 3 4

Diametro exterior nominal d, >16e<75 >75e< 250 >250e<710 > 710

4.2.3 Tipos de acessorios
- Acessdrios com terminais macho.
- Embocaduras electrossoldaveis: unides, curvas e tés.

- Selas electrossoldaveis.



NP
EN 13244-5
2004

p. 10 de 14

- Acessorios mecanicos.
4.3 Unides por soldadura topo-a-topo

4.3.1 Unibes sob condicBes extremas
O ensaio deve ser realizado se requerido pelo comprador ou utilizador final.

a) Preparacdo: as unibes devem ser preparadas usando tubos e/ou acessorios com terminais macho com o
mesmo MRS e SDR, conforme com a 1SO 11414:1996, sob as condigdes minimas e méaximas listadas no
Quadro B.1 e incluindo os requisitos de desalinhamento dados na alinea a) da seccdo 6 da
I1SO 11414:1996;

b) Namero de provetes: um didmetro por gama de fabrico por tipo de produto;

c) Requisitos: a unido deve cumprir os requisitos especificados no Quadro 3 para as caracteristicas de
resisténcia a pressdo hidrostatica (165 h a 80 °C) e resisténcia a trac¢do para as unides por soldadura
topo-a-topo.

4.3.2 Unides entre componentes com MRS diferente
O ensaio deve ser realizado se requerido pelo comprador ou utilizador final.

a) Preparacdo: as unifes devem ser preparadas usando tubos e/ou acessérios com terminais macho com o
mesmo SDR, e valores de MRS diferentes conforme com a 1SO 11414, sob condi¢Ges normais, a 23 °C;

b) Numero de provetes: um didmetro por gama de fabrico por tipo de produto;

¢) Requisitos: a unido deve cumprir os requisitos especificados no Quadro 3 para a caracteristica de
resisténcia a traccdo para as unides por soldadura topo-a-topo.

4.4 Unibes electrossoldaveis
4.4.1 Unibes com tubos e componentes com MRS e SDR diferentes

4.4.1.1 Quando aplicavel, as unides devem ser preparadas seguindo o esquema definido no Quadro 2 usando
tubos e componentes com MRS e SDR diferentes, conforme com a 1SO 11413:1996, condi¢éo 1 definida no
Anexo C, Quadro C.1 da ISO 11413:1996.

4.4.1.2 O nimero de provetes: o diametro mais pequeno e o maior de cada grupo de dimensdes e, ainda, o
maior por tipo de produto (veja-se Quadro 1).

4.4.1.3 Requisitos: a unido deve estar conforme os requisitos especificados no Quadro 3 para a caracteristica
“resisténcia a coesdo para acessorios electrossoldaveis com embocadura” ou “resisténcia a coesdo para selas
electrossoldaveis”, conforme aplicavel.
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Quadro 2 - Esquema de amostragem
Acessorio Tubo ou componente
electrossoldavel PE 63 PE 80 PE 100
SDR SDR SDR SDR SDR SDR
max. min. max. min. max. min.
PE 63 X X x
PE 80 X X x
PE 100 X X X

4.4.2 Unibes sob condicGes extremas

4.4.2.1 As unides devem ser preparadas utilizando tubo com o mesmo MRS e SDR do acessorio conforme
com as condigcbes 2 e 3 indicadas no Anexo C, Quadro C.1 da ISO 11413:1996 e utilizando T, € Tmax
conforme recomendado pelo fabricante dos acessorios.

Se o comprador aceitar, as condi¢Ges 2 e 3 de energia minima e maxima podem ser substituidas por uma
energia nominal a uma dada temperatura ambiente T,, definida pelo fabricante do acessorio (veja-se 3.4 da
ISO 11413:1996).

Para acessorios iguais as embocaduras electrossoldaveis, ensaiar as unides a partir de didmetros escolhidos
dentro da mesma gama de fabrico. As unides devem ser preparadas com uma folga de 0,05 d, entre a
extremidade do tubo e a profundidade maxima teérica de penetracdo no acessério. Para os diametros
superiores a 225 mm, os tubos a unir devem ser preparados de forma a que o desvio angular maximo do
acessorio seja limitado a 1,5°. As selas devem ser soldadas ao tubo a ensaiar enquanto sdo pressurizadas com
agua a pressdo maxima definida. O tubo deve ser cortado imediatamente depois de atingir o tempo de
arrefecimento prescrito pelo fabricante da sela.

NOTA: Estas unibes com selas electrossoldaveis devem ser preparadas tendo em consideracdo os Regulamentos Nacionais de
seguranca.

4.4.2.2 O numero de provetes deve ser como se segue: um didmetro por grupo dimensional incluindo o
didmetro mais pequeno e o maior da gama de fabrico por tipo de produto (veja-se Quadro 1).

4,423 A unido deve estar conforme os requisitos especificados no Quadro 3 para a caracteristica
“resisténcia a coesdo para acessorios electrossoldaveis com embocadura” ou “resisténcia a coesdo para selas
electrossoldaveis”, conforme aplicavel.

4.5 Unides mecanicas

4.5.1 Os tubos de PE com MRS e SDR diferentes, para unir a acessérios mecanicos devem ser preparados e
montados conforme com as instrucdes do fabricante.

4.5.2 As unides devem estar conformes os requisitos especificados no Quadro 3.
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4.6 Condicionamento

Salvo especificacdo em contrario no método de ensaio aplicavel como indicado no Quadro 3, 0s provetes
devem ser condicionados a (23 + 2) °C antes do ensaio.

Quadro 3 — Caracteristicas de aptiddo ao uso do sistema

Caracteristicas Requisitos Parametros de ensaio Método de
ensaio
Resisténcia a tensdo | Sem falhas em todos | Terminal Tipo a) ? EN 921:1994
hidrostaticaa 80°C | os prO\_/etes durante | Njamero de provetes ° 3
0 ensaio Periodo de Conforme com a
condicionamento EN 921:1994
Tipo de ensaio Agua-em-agua
Temperatura de ensaio 80°C
Periodo de ensaio 165h ¢
Tens3o circunferencial ©
para: PE 63 3,5 MPa
PE 80 4,5 MPa
PE 100 5,4 MPa
Resisténcia a coesdo | Comprimento de Temperatura de ensaio 23°C 1SO 13954:1997
para acessorios inicio da rotura ou
g:z;t;gzzzlgavels com ﬁplg/fs;écgoi:n rotura do Nuamero de provetes Contorme com a|lSO 13955:1997
seccao 4
Resisténcia a coesdo | Superficie de rotura: | Temperatura de ensaio 23°C ISO/DIS
para selas < 25 9%, rotura fragil 13956:1996
electrossoldaveis Nuamero de provetes Conforme com a
seccao 4
Resisténcia a traccdo | Ensaio até a rotura: | Temperatura de ensaio 23°C 1SO 13953:2001
(uniGes por soldadura | ductil: passa
topo-a-topo) frgil: falha Ndmero de provetes ° Conforme com a
seccdo 4
UniBes mecanicas °
Estanquidade sob Sem fugas Periodo de ensaio 1h EN 715
pressdo interna Pressdo de ensaio 1,5 x [PN] do tubo
NGmero de provetes ° 1
Estanquidade sob Sem fugas Periodo de ensaio 1h EN 713
presséo interna em Pressdo de ensaio 1,5 x [PN] do tubo
flexdo Ndmero de provetes 1
Ensaio de presséo Sem fugas Pressdo de ensaio Ap;=0,01 MPa EN 911
externa Periodo de ensaio 1h
Pressdo de ensaio Ap,= 0,08 MPa
Periodo de ensaio 1h
NUmero de provetes 1
Resisténcia a rotura | Sem rotura ou Temperatura de ensaio 23°C EN 712
sob tensdo separa¢do do tubo e | Periodo de ensaio 1h

longitudinal constante

do acessorio

Forca

De acordo com a
EN 712

(continua)
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(continuacéo)

& Podem ser utilizados terminais do tipo b) para didmetros > 315 mm (ensaios iniciais tipo).
® O nimero de provetes dado indica a quantidade requerida para estabelecer um valor para a caracteristica
referida no quadro. O nimero de provetes requerido para o controlo da producéo e o controlo do processo

deve estar referido no plano de qualidade do fabricante (veja-se prCEN/TS 13244-7%),

° A tensdo é calculada para os tubos utilizados no ensaio.
¢ As roturas ducteis prematuras ndo sio consideradas. Para o procedimento de repetic&o dos ensaios veja-

-se 4.7.

¢ Para as unides mecanicas até 63 mm, inclusive. Os métodos de ensaio para unides superiores a 63 mm

estdo em fase de elaboracédo.

4.7 Repeticao do ensaio em caso de falha a 80 °C

Uma rotura do tipo fragil num periodo inferior a 165 h constitui uma falha, contudo se uma amostra num
ensaio a 165 h, falha de forma ddctil num periodo inferior a 165 h, a repeticédo deve ser efectuada a um valor
de tensdo inferior de forma a atingir o tempo minimo requerido para a tensdo seleccionada, obtida conforme
com o plano tensdes/tempos indicado no Quadro 4.

Quadro 4 — Parametros de ensaio para repeticdo da tensdo hidrostatica a 80 °C

PE 63 PE 80 PE 100
Tensdo Perl’odg de Tensdo Perl’od(_) de Tensdo Perl’odg de
ensaio ensaio ensaio

MPa h MPa h MPa h

3,5 165 4,5 165 54 165

3,4 295

3,3 538 4.4 233 53 256

3,2 1000 4,3 331 52 399
4,2 474 51 629
4,1 685 50 1000
4,0 1000

4.8 Compatibilidade

Se 0s tubos e/ou acessoérios se destinam ao mesmo sistema, e se 0s valores de MFR desses materiais de PE
que irdo ser soldados se encontram fora dos limites citados em 4.6 da EN 13244-1:2002, a compatibilidade
de fusdo (veja-se 3.5) dos componentes deve ser demonstrada através de ensaios e deve estar conforme os
requisitos do ensaio de resisténcia a coesdo e/ou a tensdo hidrostatica a 80 °C especificados no Quadro 2.
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