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1 Scopo

Le presenti istruzioni tecniche descrivono le attivita da eseguire sulle tubazioni.

2 Generalita

Per garantire un esercizio sicuro e senza problemi dell'impianto, trattare tutte le tubazioni attenendosi alle
specifiche seguenti.

A PERICOLO

Fluidi in uscita

| sistemi di tubazione dell'impianto sono sotto pressione e/o contengono fluidi molto caldi e
pericolosi. Tubature posate in modo difettoso costituiscono un pericolo per I'uomo e la
macchina.

A AVVERTENZA

Impurita del sistema

La sporcizia di tubazioni non pulite pud compromettere I'esercizio dell'impianto e causare
danni.
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3 Prova di resistenza a pressione e tenuta
Effettuare i controlli sulle tubazioni mediante prove idonee e rispettando le specifiche e le prescrizioni di
tenuta e resistenza a pressione in vigore sul luogo.

L'esecuzione conforme delle prove e la corretta interpretazione dei risultati spettano esclusivamente a
personale istruito e certificato.

3.1 Prova di perdite mediante immissione di gas e generazione di sovrappressione
La tenuta della tubatura pu0 essere testata mediante I'immissione di gas e la generazione di
sovrappressione.

A tale scopo occorre chiudere tutte le aperture con particolari dispositivi. Infine si immette il gas, si genera
sovrappressione e si chiude completamente il sistema. La pressione deve essere monitorata per un certo
lasso di tempo. Qualora si riscontrasse un calo di pressione e la differenza di pressione superasse i valori
limite prestabiliti, localizzare e bloccare la perdita.

3.2 Localizzazione della perdita mediante schiumogeno

Per localizzare le perdite, applicare uno schiumogeno idoneo a spray o pennello sulle zone a rischio.
Mantenere sotto pressione il sistema durante la prova.

Trascorso il tempo di stabilizzazione (alcuni minuti), nella zona della perdita si forma della schiuma. La
velocita di formazione della schiuma dipende dall'entita della perdita. Rispettare un tempo di prova di
almeno 3 minuti.

La crescita di un fungo di schiuma da un determinato punto deve essere interpretata come perdita.

4 Saldatura

Gli interventi di saldatura possono essere eseguiti esclusivamente da personale addestrato e nel rispetto
delle specifiche e prescrizioni in vigore.

5 Pulizia

Le tubazioni devono essere completamente prive, sia all'interno che all'esterno, di colorazione da
ossidazione, getti di saldatura, scaglie di ossido, residui di scorie, ferro estraneo e simili.
Le estremita dei tubi devono essere prive di bava.

All'esame visivo senza ingrandimento, le superfici devono risultare prive di olio, grasso, sporco, e prive di
scaglie di ossido, ruggine, stratificazioni e simili impurita, in misura tale che tracce residue siano
eventualmente ancora riconoscibili dalla presenza di ombreggiature leggere, a macchia o striate. Tultti i
residui rimanenti devono risultare completamente aderenti.

5.1 Pulizia di tubi di acciaio non inossidabile

Le tubazioni devono essere pulite da sporcizia residua e residui di fluidi di prova sull'intera superficie
interna dei tubi.

Per pulire la superficie dei cordoni di saldatura si possono utilizzare spazzole, mole o getti (sabbia al
quarzo priva di ferro o sfere di vetro).

Per la spazzolatura utilizzare esclusivamente spazzole di acciaio inossidabile.

5.2 Pulizia di tubi di acciaio inossidabile

Le tubazioni devono essere pulite da sporcizia residua e residui di fluidi di prova sull'intera superficie
interna dei tubi.
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Per pulire la superficie dei cordoni di saldatura si possono utilizzare spazzole, anelli raschiatori, mordenti
o getti (sabbia al quarzo priva di ferro o sfere di vetro).

Per la spazzolatura utilizzare esclusivamente spazzole di acciaio inossidabile.
Dopo la mordenzatura, effettuare un accurato risciacquo con acqua.
Smaltire regolarmente mordenti e acqua impura!

6 Protezione da corrosione

Le tubazioni pulite devono essere protette mediante trattamenti anticorrosione idonei, quali verniciatura.

Mano di fondo

Zone: interno e esterno
Tipo: zinco Wetterwart AL 600 +
Spessore strato: 40 — 70 ym

Verniciatura

Zona: esterno
Tipo: vernice protettiva Alposil LTW/Ditta Feycolor

Dopo la pulizia e la verniciatura, chiudere completamente le estremita delle tubazioni ed altre aperture.
Non & ammesso lo stoccaggio all'aperto.

7 Conservazione dei tubi puliti

Dopo la pulizia conservare i tubi con sostanze idonee.
ad esempio tubo dell'olio - olio motore, tubi dell'acqua di raffreddamento - refrigerante.
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