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1. GENERALITATI

1.1. Scopul specificatiei tehnice

Prezenta specificatic tehnica prezintd procedurile de verificare necesare
impusc tehnologiilor de imbinare prin sudarc a conductelor i fitingurilor din
polictilena utilizate la instalatiile de gaze naturaic.

Specificatia sc adrescaza institutclorautorizate de C.A.T.C. din MLPAT
carc clibercaza agremente tchnice pentru aceste tehnologii, respectiv
specialistilor autorizati.

1.2. Domeniul de aplicare al specificatiei tehnice

Specificatia sc aplica numai pentru tchnologiile de imbinarc a
conductclor si fitingurilor din polictilena, din sistemele de distributic cu gaze
naturale pentru ciadirile civile i anexe ale acestora i pentru cladirile industriale
$i agrozootchnicc.

Specificatia sc refera la urmitoarele imbindri la polietilena:

- imbinari prin sudura cap la cap, sudurd prin electrofuziunc, sudurd prin
polifuziune;

- imbindri cu fitinguri mecanice.

1.3. Stabilirea functiilor principale §i complementare ale
imbinarilor.

Functiunile principale ale tehnologici de imbinare a conductclor si
fitingurilor din polictilena sunt realizarca unor sisteme de distributic de gaze
naturaic functionale, sigure,etansc, fiabile, estetice, cu costuri de montaj si de
intretinere minime.



2. DEFINITII $1 ABREVIERI

2.1. Diametrul nominal al conductelor i pieselor de imbinare.

Diametrul nominal al conductelor $i al pieselor de imbinare (diametrul
dupi care se alege, proiecteaza, §i1 se executa instalatia) este diametrul interior
al acestora.

2.2. Presiunea nominala a conductelor si pieselor de imbinare.

Presiunea nominala este presiunea maxima la care pot functiona
conductele si picsele de imbinare in serviciu continuu, in treptele de presiune:

- presiunc medie: 4,00+2,00:

- presiune redusa: 2,00+0,05 bar:

- presiune joasi: sub 0,05 bar.

2.3. Domeniul de utilizare acceptat la tevi din polietilena imbinate
prin suduri.

Domeniul de utilizare acceptat in constructii pentru tehnologia de montaj
a conductelor din polietilena imbinate prin sudura este acel domeniu, situat
exclusiv in cadrul celui de utilizare normala specificat si verificat ca posibil de
admis prin comparare sau prin incercarile de conformitate efectuate pe
esantioanele de conducte §i picse de imbinare astfel sudate.

3. PROCEDURI DE VERIFICARE A TEHNOLOGIILOR DE
iMBINARE

3.1. Verificiari nedistructive

3.1.1. Examen vizual
Accasta presupune ca in urma verificarilor la imbinarea prin sudura cap

la cap sa obtinem rezultatele:
- cordonul de sudura sa fie uniform pe intreaga circumferinta a tevii;
- profilul de suduri in centrul cordonului si fic deasupra diametrului

exterior al elementului sudat;
- pe suprafata externa a cordonului nu trebuie sa se observe porozitati,

incluziuni de pulberi sau alte contaminari;
- nu trebuie sd existe sparturi superficiale pe suprafata externa a

cordonului.
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La examinarca vizuald a sectiunilor transversale rezultate in urma
imbindrii prin electrosudurd, aplicabile tuturor tipurilor de racorduri
clectrosudabile se va observa:

- daca in urma procesului de sudare nu au aparut cedari si/sau umflaturi
in tub sau racord;

- nu trebuie sa apara lipsa de fusiunc intre suprafetele sudatc;

- tratamentul de slefuire la care se supun inainte de sudura elementele
sudate, trebuie si fie vizibil clar pe intreaga circumferintd a acestora;

- nu trebuie sa existe iesiri ale materialului in exteriorul suprafetelor
clementelor sudate.

In urma verificarilor sudurii prin polifuziune trebuie si obtinem
rezultatele:

- cordonul de sudura dublu, datorat topirii fitingului si topirii tevii si fie
uniform pe intreaga circumferinti a tevii;

- pe suprafata externa a cordonului nu trebuie si sc observe porozitati,
incuziuni de pulberi sau alte contaminari;

- profilul de suduri in dreptul cordonului si fie in prelungirea fitingului
§i deasupra diametrului exterior al tevii;

- nu trebuie s existe sparturi superficiale pe suprafata externa a
cordonului;

- se va vedea dacd in urma procesului de sudare nu au aparut cediri
si/sau umflaturi in tub sau racord;

- nu trebuic sa apara lipsa de fusiune intre suprafetele sudate.

3.1.2. Examen dimensional

Accasta presupune ca in urma verificarilor la sudura cap la cap si
obtinem rczultatele;

- latimea cordonului de sudura s fic uniforma pe toata desfasurarca
sudurii: in orice punct al sudurii, litimea "B" a cordonului nu trebuie si varieze
cu mai mult de 10% de la valoarea medie Bm,

unde: Bm = (Bmin+Bmax)/2;

Bmin = valoarea minimi a litimii cordonului de suduri:
Bmax = valoarea maxima a litimii cordonului de sudura.

- In anumite puncte ale sudurii latimea "B" a cordonului de suduri

trcbuie sa se verifice ca avand valorile indicate in tabelul 1:
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Tabelul 1

Grosimea | Latimca Grosimea | Latimea Grosimea | Latimea
peretului | cordonului | peretelui | cordonului | peretelui | cordonului
tevii [mm] | de sudurd | tevii [mm] | de sudura | tevii [mm] | de sudura

"B" [mm] "B" [mm] "B" [mm]
X 4-6 13 10-14 30 16-21
4 4-7 16 11-15 34 17-22
5 5-8 18 12-16 40 18-23
6 6-9 19 12-18 45 20-25
8 7-10 22 13-18 50 22-27
9 8-11 24 14-19 55 24-30
11 9-12 27 15-20 60 26-32

- in orice punct al sudurii, diferenta maxima masurata intre cordoancle
b,, b,, trebuie sa fie sub 10% din latimea "B" a cordonului in cazul sudurii tub-
tub $i sub 20% din latimea "B" a cordonului in cazul sudurii tub-racord sau
racord-racord,

unde: b,,b, = latimea ficcaruia dintre cordoane care
constituie latimea totala "B" a cordonului;

- diferenta maxima intre doua elemente sudate trebuie sa rezulte sub

10% din grosimea "s" a elementului sudat.

Dupa executarea sudurii prin electrofuziune, lipitura trebuie supusi la
incercari pentru verificarea urmatoarelor cerinte:

- trebuic respectatd addancimea inserérii, stabilita in prealabil pentru
elementele de sudat;

- in cazul in care sunt prevazute indicatii pentru fuziune pe suprafetele
de anumite tipuri de racorduri electrosudabile trebuie sa se satisfaca indicatiile
producatorului acelor racorduri;

- elementele sudate trebuic si fie corect aliniate.

Dupa exccutarea sudurii prin polifuziune, lipitura trebuie supusa la
incercari pentru verificarea urmatoarelor cerinte:

- trebuie respectatda adancimea inserdrii, stabilita in prealabil pentru
clementele de sudat;

- latimea fiecarei parti de cordon de sudura trebuie sa fie circa jumatate
din grosimea peretelui de fiting, si aproximativ egale intre ele;

- elementele sudate trebuie sa fie corect aliniate.
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3.1.3. Examen cu raditii penetrante

Prezenta procedura de control nedistructiv stabileste conditiile tehnice
in care sc executd cxaminarea cu radiatii penetrante gamma Se-75 pentru
imbindrile realizate prin diferite tipuri de sudurd pentru conducte, fitinguri si
armaturi din materiale.

Procedura se aplica in corclatie cu conditiile tehnice pentru proiectarca
§1 executarea acestor imbinari cu conditia ca aceasta din urma sa nu contraving
cerintelor  ASME  sectiunea V  (examinari nedistructive) si ASTM
08.01/02/03/04-1997.

® Pregatirea probei:

Pregétirea suprafetei ce urmeazid si fie cxaminata se va face in
conformitate cu specificatiile producatorului conductelor, fitingurilor si
armaturilor, a producétorului aparatului de sudurd si a tehnologiilor de sudare.

Identificarea suprafetelor controlate se va face conform SR EN
444/1994, punctele 2.3-2.6 astfel incat sd sc precizeze fara echivoc zonele
examinate.

® Aparatura de incercare:

Sursa de radiatii gamma care va fi utilizata este Seleniu 75 (Sc-75) in
conformitate cu SR EN 444/1994.

Sursaradioactiva de Seleniu are valoarea energici medii de 0,2066 Mev.

Indicativele radiografiilor se realizcaza cu cifre de Pb ale caror
dimensiuni vor fi conform SR EN 444/1994. '

Indicativul radiografiilor trebuie sa cuprinda:

- numarul de comanda interni;

- numdrul de ordine al imbinarii examinate;

- numirul de pozitie radiografica;

- numarul de poanson al operatorului de control nedistructiv;

- litera R, (i = 1, 2, ...) daca radiografia are loc dupd remedicrea
imbinarii;

- litera F care simbolizeaza pozitia pe film a Indicatorului de calitate a
Imaginii (ICI) radiografice;

- litera B pentru evaluarea influentei radiatiilor retroimpristiate;

- daca B are densitate de inegrire mai mare decit zona in care cste
plasat, radiografia se considera de buna calitate;

- daci B are densitate de inegrire mai mica decat zona in care este
plasat, radiografiile vor fi reexpuse dupa ce sc exccuti protectia la
radiatiile retroimpristiate;
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- litera E, (i = 1. 2, ...) carc simbolizcazd repetarea expunerii
radiografice.
Filmul radiografic ales de prezenta procedura respecta condititle SR EN
444/1994,
Filmele astfel alese trebuie sa fie de granulozitate find §i foarte fina:
- Film D4 AGFAGEVAERT- tehnica A;
- Film D2 AGFAGEVAERT- tehnica B.
Densitatea de inegrire in zona imbinarii cap la cap va avea valoarca D

il
rJ
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Densitatea de inegrire in zona conductei la imbindrile prin electrofuziune
va fi cuprinsa in intervalul D = 1,8+2,0.
Densitatea de inegrire se va masura cu densitometru analogic sau digital.
Ecranele intensificatoare se vor alege conform SR EN 444/1994,
Filmele mentionate sunt insotite de ccrane intensificatoare.
® Procedura de incercare:
Prezenta proceduri de incercare (geometria de expunere) este obligatoric
pentru ficcare imbinare sudata supusa examinarii.
Schemele de control:
- sursa de Se-75, imbinarea conductelor, filmul radiografic;
- schema de control va fi proiectia eliptca a imbinarii pe planul filmului;
- s¢ realizeaza 4 expuneri pe directii perpendiculare pentru o imbinare
sudata; .
- distanta sursa-film va fi = 500 mm;
- pentru obtinerea unei detectabilitati radiografice ridicate distanta sursa-
film sc poate calcula cu formula F = dO/x,
- in care: F este distanta sursa-film;
d este diametrul exterior al conductei;
O este diametrul sursei radioactive SE-75;
X este defectul minim ce se doreste a fi evidentiat.

Tehnica de examinare este: - de tip A: examinare obignuita;
- de tip B: examinare cu sensibilitate
ridicatd (pentru expertiza tehnica).
Calitatea imaginii radiografice este data de ICI, unde ICl = indicatori de
calitate a imaginii radiografice.
IC1 vor fi confectionati din acelasi material cu conductele care urmeaza
a fi examinate (materialul termoplastic) in conformitate cu recomadarile ASME
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SE 1025, ASTM- punct 6.4 5i SR EN 462-2.

ICI confectionati din materialul termoplastic vor fi de tipul cu trepie si
gauri ale caror dimensiuni geometrice vor fi din sirul numerelor normale. [C1
vor fi dreptunghiulari; ficcare treapti este prevazutd cu gauri ale caror diametre
sunt egale cu grosimea treptei; pentru treptele cu grosime sub 0,63 mm treptele
vor avea cate 2 gauri.

ICI se ascaza pe suprafata piesei de partea sursei de radiatii astfe] ca
imaginca [Cl si apard in fotografic catre extremitatile acesteia. Se admite
agczarca [Cl pe partea filmului impreuna cu simbolul literei F din Pb
mentionandu-se aceasta in buletinul de examinare.

Alegerea ICI se face in functie de grosimea conductei astfel incat s
contina discontinuitatea minima care trebuic pusa in evidenta (detectibilitate
absoluta).

Alegerea ICI se face conform datelor din tabelul urmdtor:

Tipul ICI Simbol Grosime penetranti
Tehnica A Tehnica B
Trepte si gauri PE 1.0/0.32 0-12mm 0-10mm
PE 3,2/1;0 12-44mm |10-30mm

Valarile detectabilitatii radiografice absolute A (mm) in functie de
grosimea penctrata in conditiile tehnicii de examinare A vor fi:

Grosimea polictilenci Detectabilitatea

0-6mm A=0,63 mm
6-12mm A=08mm

12-18 mm A=1,0mm

18 - 24 mm A=125mm
24 - 30 mm A= 1,60 mm
30-36 mm A =2,00mm
36-42 mm A =260 mm
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Valorile de calitate a imaginii radiografice exprimate prin valorile
detectabilitatii radiografice vor fi mentionate in buletine.

Radiografiile care nu contin imaginea ICI precum si radiografiile carc
nu corespund din punct de vederc a calitatii imaginii nu se iau in considerare.,

Filmele radiografice se developeaza manual conform specificatiilor
producatorului.

Radiografiile expuse necorespunzitor sau cu imagini echivoce nu se iau
in consideratie.

Radiografiile se examineazi in conditiile SR EN 444/1994, punct 2.

Inregistrarea rezultatelor se va face in conformitate cu reglementarile
ISCIR.

Rezultatele examindrii prin radiatii penetrante gamma se vor consemna
intr-un buletin de examinare.

Fiecare buletin va fi insotit in mod obligatoriu de un plan de examinare
in care se vor cuprinde urmatoarele informatii:

- denumirea produsului;

- numar de fabricare si comanda;

- natura i dimensiunile produsului;

- detalii de imbinare;

- indicativul radiografic ;

- numele, semnatura celui care a completat planul de examinare si al
sefului de laborator;

- numarul buletinului care se anexcaza.

® [nterpretarca rezultatelor:

Nu se admit pori izolati daca dimensiunea lor maxima este > 10% din
grosimea conductei.

Nu se admit pori grupati.

Nu se admit fisuri in conducta sau in sudura.

Nu se admite lipsa de sudura.

Nu se admite sudura incompleta.

Nu se admite defectul de retasura.
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3.2. Verificari distructive

3.2.1. Examen prin intermediul excluderii cordonului de sudura:

Aceastd verificare se aplica in cazul imbinrilor prin sudura cap la cap
sau polifuziune.

Cu un instrument adecvat taierii cordonului, se poate inldtura cordonul
exterior al sudurii.

Cordonul trebuic examinat pe suprafata interioara pentru a obscrva
eventualele incluziuni de praf sau alte contaminari si pentru a verifica
regularitatea sa pe circumferinta si trebuie indoitd in anumite locuri pentru a
evidentia zonele de lipitura care trebuie si fie continue si uniforme.

3.2.2. Probu de rezistenta la tractiune

a) pentru sudura cap la cap:

Sunt preluate o serie de probe cu suduri centrali si o seric de probe din
materialul de baza: numarul de probe pentru fiecare serie este de 6 pentru
diametre de peste 90 mm si de 4 pentru diametre mai mici sau egale cu 90 mm.

Pe seria de probe cu sudurd centrald cordonul trebuie inliturat cu
precizie.

Cocficientul de cficienta al sudurii "f" trebuie sa fic > 0,9, calculat pt
media de probe, excluzind valorile maxima si minima,

unde, f= Rtub/Rsud;

Rtub = presiunca la care rezista o epruveti fara sudura;
Rsud = presiunca la care rezisti o epruveti cu suduri.

Ruptura probei cu sudura trebuie sa aiba loc dupi slabirea materialului
de baza.

Rupturile ce apar in zona de sudurd, inainte de a se ajunge la slabirca
materialului, nu sunt acceptate.

Se va urmari figura 1:
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Fig. 1: Amplasarea rupturii acceptabile

b) pentru clectrofuziune si polifuziune:

Scopul accestei probe este de a reliefa tipul rupturii (ductila, fragila,
mixta) pe esantionul sudat la tractiunc cu viteza constanta.

® Aparatura de incercare:

- masina pentru proba de tractiune, capabild sd mentind viteza constanta
de 5 mm/min si sa inregistreze intreg ciclul de proba;

- un sistem corespunzator de ancorare a probei;

- un micrometru de precizie de 0,05 mm pentru a masura latimea si

grosimea probei.
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® Pregitirea probei:
- forma i dimensiunile probei (in mm) sunt date in figura 2:

20 {0
Fig. 2:
: Forma si
2 o dimensiunile
_ epruveltel
1
90

- in mod special trebuic garantata distanta intre axele gaurilor si a
diametrului de 25 mm al acestora;

- cordonul sudurii nu se va inlatura;

- proba se va conditiona la o temperatura de 23°C £ 2°C pentru un timp
de 6 h, iar proba nu trebuic incercata inainte cu 24 h de la sudura.

® Procedura de incercarc:

Pentru fiecarc proba verificarea are urmitoarele etape:

-verificarea dimensionald a epruvetei;

-pozitionarca pe magina de tractiune cu sistemul de ancoraj prevazut in
asa fcl incat directia de actionare sa fie perpendiculara pe sectiunea de sudurd:

-aplicarca tractiunii cu viteza constantd de 5 mm/min;

- inregistrarca evolutiei fortei de tractiune pand la ruperea totald a
epruvcetei;

- verificarea tipului de rupturd, functic de forta de tractiune maximi
aplicata.

® [nterpretarea rezultatelor:

Pentru fiecarc proba in parte trebuie si fie clar estimat tipul de ruptura
(ductila, fragila, mixtd) si trebuie inregistratd valoarca fortei de epuizare
obtinuta.

Forta de epuizare este obtinutd din raportarea maximului fortei aplicate,
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la scctiunca transversald de sudurd, masurata din centul epruvetei [latimea
sudurii (25 mm) * grosimea sudurii (egala cu grosimea tevii)].

Forta de epuizare evidentiata nu trebuie sé fie mai mica de 0,95 din forta
minima de slabire a materialului tevii, datd de normele nationale in vigoare.

3.2.3. Proba de rezistenta la incovoiere:

Accasta verificare se aplica in cazul imbindrilor prin sudura cap la cap.
® Aparatura de incercarc:

- dorn cu diametrul de 8 mm:

- suporti pentru sustinerea probei.

® Prcgatirca probei:

Sunt necesare pentru ficcarc incercare, 4 probe transversale avand

sudura centrald, distribuita uniform pe circumferinta.
Dimensiunile probelor si pozitia aparaturii sunt indicate in tabelul 2:

| —

Wi

® [nterpretarea rezultatelor:
Pentru fiecare probi, unghiul minim de incovoiere nu trebuie sa fie mai

mic decat se indicd in figura 4 si nu trebuie sa prezinte rupturi in sudura de

{
1

Fig. 3: Proba de rezistentd la incovoiere

Tabel 2
Grosime (mm) Proba Distanta intre Dimensiunea
] suporturi [mm] | dornului [mm]
Latime | Lungime
[mm] | [mm]
3<s<5 20 150 80 4
5<s<10 20 200 90 8
10<s<15 30 200 100 12,5
15<s<20 40 250 120 16

Pentru grosimi mai mari de 20 mm, sunt utilizate patru probe de
incovoiere laterald, de grosime 10 mm, largimea fiind asemenea grosimii sudurii
si lungimea fiind de 200 mm.

® Procedura de incercare:

Distanta intre suporti va fi d¢ 90 mm.

Unghiul minim de incovoiere sa nu fie sub 120°C si in suduri si nu fie
prezente rupturi cu lungimea mai mare de 3 mm.

Pentru toate probele la incovoiere, viteza de efectuare a probei sa fie de

50 mm/min.
Proba de rezistenta la incovoiere se realizeaza conform celor ilustrate in

figura 3.
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lungimi de peste 3 mm.
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3.2.4. Probu de rezistenta la soc:

Scopul acestei probe este de a simula solicitarile ce apar in timpul
utilizarii conductelor din polietilenda sudate prin electrofuziune, pentru
transportul gazelor.

O presa cu franghie pentru coborare/ridicare montata pe tubul principal
se instaleazd pe esantionul de proba la soc, central pe acesta, lisand masa
respectiva sa cada liber.

Punctul de cadere libera trebuie bine respectat, conform figurii 5;

masa
lovire
@ Fig. 5:
- Aparatura de incercare
pentru proba de rezistenta
la soc

® Aparatura de incercare:

Dispozitiv de proba pentru caderea libera a unei greutati care se
constituie ca principald piesa a aparatului conform figurii 6:

- rama principala fixatd in pozitie verticala,

- roata de ghidaj, care trebuie sa aiba 1750 g, va avea punctul de impact
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in formi de semisfera cu raza de 25 mm; suprafata semisferei trebuie sd fie lisd
(lucioasa, neteda);

- dispozitivul de fixare al unei bucati de proba consti intr-o placi
orizontala si un cilindru vertical, avand diametrul extern corespunzitor celui
intern al tubului de proba;

- mecanismul de resort este dispus astfel incat indltimea minima la care
se situeaza varful de impact al greutatii sa poata fi ajustata la 2+0,1 m deasupra
punctului de lovire al epruvetei.
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Fig.6: Dispozitiv de
fixare a epruvetei
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- Pregitirea probei:

- epruveta consta intr-o bucatd de conducta sudata prin electrofuziune,
conform instructiunilor fabricantului;

- lungimea intre extremitatile tubului trebuie s corespunda cu diametrul
exterior al acestuia;

- epruveta se va dispune astfel incit punctul de impact al greutatii sa
cada in mijlocul capsulei de inchidere al presei; daci pentru acest tip constructiv
nu existd o capsula atunci punctul de impact va fi in treimea superioara a presei;

- se vor preleva 5 esantioane de diametru minim, maxim si mediu din
gama de fabricatic;

-epruveta se va conditiona la o temperatura de 23°C + 2°C pentru un
timp de 6 h, iar proba nu trebuie incercata inainte cu 24 h de la sudura.

* Procedura de incercare: '

-se fac trei incercdri la rezistenta la soc, consecutive, la interval de 2
min;

-proba se va roti succesiv cu 180° si se va supune la alte trei Incercari;

-proba se va realiza la o temperatura de 23°C £ 2°C.
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s Interpretarea rezultatelor;

Se considerd incercarea reusitd dacd nu apar fisuri sau rupturi in
cpruvetd,

In cazul aparitiei acestor defecte in cel putin o cpruveta, sc reface
incercarea pe un nou lot de trei egantioane. Numai daca la aceasta repetare toate
esantioanele trec proba, incercarea poate fi considerata reusita.

3.2.5. Proba de rezistenta lu strivire

Scopul acestei probe este de areliefa executarea corecta a sudurii testand
teava prin strangere intr-o presa in apropierea zonei de imbinare, realizata prin
sudura prin electrofuziunc.

» Aparatura de incercare:

-presa hidraulicd cu dinamometru de putere adecvati (extremitatea scalei
100 kN), capabila sa mentind constanta viteza de strivire;

-sistem de prindere care intervine cand extremitatile menghiner sunt la
o distanta de peste doud ori mai mare decat grosimea tubului.

® Pregatirea probei:

-racordurile in epruveta trebuie sa fic montate in mijlocul sudurii cu o
bucatd de tub proeminent din imbinarea electrosudata pe circa 150 mm de
fiecare parte;

-esantionul se obtine taind o portiune de tub sectionata in planul axial
al tubului;

-in cazul unui manson taietura este perpendiculara pe planul definit de
axa tubului si de capetele electrice ale mansonului dupa cum arata figura 7;

Fig. 7: Exemplu de epruveta in cazul unui manson

-in cazul unei prese de strangere tdietura este perpendiculara pe planul
definit de axa tubului si paralela cu axa corpului presei, conform figurii 8.
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Fig. 8: Exemplu de epruveti in cazul unei prese de strangere

*Procedura de incercare:

-esantionul se va dispune astfel incat forta de strivire sa fie aplicata pe
un plan perpendicular pe axa tubului;

-esantionul va fi pozitionat in menghina ca in figura 9;

Racord electrosudabil
P

— Fig. 9:
b e e v e e e s Pozitionarea
\ esantionului in
Yo s {;; [ § menghina
p ':/ o
Menghina Jub

-viteza de proba va fi constanta de 100 mm/min (£ 10 mm/min);

-temperatura de probid va fi de 23°C (£ 2°C);

-incercarea trebuie realizata pe ambii clesti laterali;

-din momentul aplicarii cfortului se parcurge incercarea pana la
atingerea unet striviri egale cu dublul grosimii tubului, conform figurii 10;
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-strivirca asfel realizatd se va mentine 10 min.

a) inainte de strivire b) dupa strivire

Fig. 10: Modul de executarea a probei de rezistenta la strivire

* Interpretarea rezultatelor:
Proba este considerata reusiti dac nu apar distantiri intre tub si racord.

3.2.6. Proba de rezistenid la presiune interna

Se aplica imbinrilor sudate si cu fitinguri mecanice.

Scopul acestei probe este de a determina dacd sudura realizata in
conducta din polictilend rezista la presiuni interioare cel putin egale cu 1,5 x Pn.

* Aparatura de incercare:

-dispozitiv de presiune adecvat, legat la epruveta, capabil sa mentin cel
putin I h, o presiune minima a apei egald cu 1,5 x Pn, cu o precizie de + 2%, ca
cel din figura 10;

-manometru, legat la dipozitiv, pentru controlul presiunii de incercare.

* Pregatirca probei:

Epruveta consta in una sau mai multe imbiniri formate prin asamblarea
unui fiting cu un tronson de teava de calitatea §i marimea pentru care a fost
proicctat fitingul. Fiecare tronson de teavi trebuie s aiba o lungime de cel putin
300 mm.
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Fig. 11: Dispozitiv pentru proba de rezistenta la presiune interna

Un capit al epruvetei se leaga la sursa de presiune, iar celilalt capat se
etangeaza astfel incat, atunci cand se aplica presiunea de incercare, tensiunile
longitudinale datorate presiunii apei asupra extremitatilor obturate sa fie
suportate de peretii tevii.

* Procedura de incercare:

Se umple epruveta cu api la temperatura de 20°C + 2°C. Se fixeaza
epruveta in dipozitiv. Se asteaptd 1 h pentru a permite uniformizarea
temperaturii.
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Se asigurd cd exteriorul epruvetei este complet uscat. Se aplca presiunca
progresiv, astfel incat sa se atingd presiunca de incercare in 30 s.

Sc aplica presiunea specifica de incercare si se mentine aceasta valoare
constantd cel putin 1 h. In timpul incercirii se verifica epruveta pentru
depistarca oricarui semn de pierdere de etanseitate. Daci teava se sparge in mai
putin de | h, incercarea se repeta.

Tipul de incercare, adica: " apa-in-apa ", " ap-in-aer ", " apa-in-lichid

* Interpretarea rezultatelor:

Proba este considerata reusita daca nu apar rupturi ale epruvetei in locul
de sudura.

3.2.7. Proba de rezistentd la presiune internd pentru transportul de guz

Se aplica imbindrilor sudate si cu fitinguri mecanice.

Scopul acestei probe este de a determina diminudrile de rezistenta
mecanicd care apar in racorduri, in timpul utilizérii, datorita aparitiei in forma
lichida a constituentilor gazului prin efectul de condensare.

* Aparatura de incercare:

-aparat pentru aplicarca unei presiuni continue mentinute cu o precizie
de 2% si cu asigurarca unei ape termostate la 80°C + 1°C.

= Pregatirea probei:

-epruveta consta intr-o bucati de conducta sudata prin electrofuziune cu
racord avand aceleasi dimensiuni;

-s¢ vor incerca cite trei epruvete in acelasi timp;

-se utilizeazid un amestec de N-decano si trimetil-benzen care simulcazi
ipoteza cea mai severa de prezenta a eventualilor condensi in gaz dupi contactul
prelungit al epruvetelor cu respectivul amestec.

* Procedura de incercare:

Presiunea de probi se determini cu formula:

P = 20/S [bar], unde:  P= presiunea de probi;
S= seria racordului (12,5 sau 5).

Sc umple epruveta cu amestecul 1:1 N-decano si trimetil-benzen, care
trebuie lasata sa actioneze un timp de 1500 h la temperatura de 20°C + 2°C.

Se leaga epruvetele mentinute pline cu amestecul de hidrocarburi, la
sistemul de apd sub presiune §i se scufunda in incinta termostati la 80°C + 1°C.

Se poate realiza incercarca la o presiune P= 150/S [bar], cu epruvetele
mentinute pline cu amestecul de hidrocarburi, la sistemul de apa sub presiune
scufundate in incinta termostaté la 20°C + 1 °C.

* Interpretarca rezultatelor:

Proba este consideratd reugita daca nu apar rupturi ale epruvetci.
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ANEXA
LISTA PRINCIPALELOR REGLEMENTARI TEHNICE IN VIGOARE

A. Normative romanesti

1. 1. 6./.99 Normativ pentru proiectarea si executarea sistemelor
de alimentare cu gaze naturale utilizand conducte,
fitinguri i armaturi din mase plastice.

B. Standarde romanesti si striine.

1. UNI 10520 Suduri in materiale plastice. Sudura cap la cap. Sudura
intre tuburi i racorduri din polietilend pentru
transportul de gaz combustibil, apa sau alte fluide sub
presiune.

2. UNI 10521 Suduri in materiale plastice. Sudura prin
electrofuziune. Sudura intre tuburi si racorduri din
polietilend pentru transportul de gaz combustibil, apa
sau alte fluide sub presiune.

3. UNI 4437 Tuburi din polietilena pentru conducte de distributie a
gazului combustibil. Specificatii.
4. UNI 8850 Racorduri din polietilena sudabile prin electrofuziune

pentru conducte ce transporta combustibili gazosi.
Tipuri, dimensiuni, cerinte de calitate.

5. SR ISO 3458 Asamblari intre tevi si fitinguri din PE. Verificarea
etangeitatii la presiune interioari.

6. SR ISO 3459 Tevi din polietilend sub presiune. Asambldri cu
fitinguri mecanice. Incercarea de etangeitate la
depresiune interioara §i conditii impuse.

7. SR ISO 3503 Asamblari intre tevi si fitinguri din PE sub presiune.
Verificarea etanseitatii la presiune interioard cand sunt
supuse curburii.

8. SR ISO 3501 [mbindri intre tevi si fitinguri din PE. Verificarea
rezistentei la efort.

9. SR ISO 4437 Instalatii din PE pentru distributie gaze. Specificatii.

10. SR ISO/TC 138 Instalatii din PE pentru alimentarea cu gaze naturale.
Metode de verificare.
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