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1 Objeto

Este Reglamento Particular describe, en cumplimiento del apartado 3.2 del
Reglamento General para la Certificacion de Productos y Servicios Marca AENOR, en
adelante el Reglamento General, el sistema particular de certificacion de sistemas
de canalizacién en materiales plasticos para instalaciones de agua caliente y fria.
Polietileno resistente a la temperatura (PE-RT), complementando al Reglamento
Particular de la Marca AENOR para materiales plasticos - requisitos comunes (RP
01.00). ElI Reglamento General citado prevalece en todo caso sobre este
Reglamento Particular.

La Marca AENOR para sistemas de canalizacidon en materiales plasticos para
instalaciones de agua caliente y fria Polietileno resistente a la temperatura (PE-RT),
en adelante la Marca, es una marca de conformidad de estos productos con la
norma UNE-ISO 22391-1:2010, UNE-ISO 22391-2:2010, UNE-ISO 22391-3:2010,
UNE-ISO 22391-5:2010 o SANS 22391-1:2008, SANS 22391-2:2008, SANS 22391-
3:2008, SANS 22391-5:2008.

2 Definiciones y particularidades

Mediante la aplicacion de este Reglamento, es posible obtener el certificado AENOR
para los siguientes productos:

- Tubos PERT, de conformidad con lo establecido en la parte 2 de la norma
aplicable.

- Accesorios PERT o de otros materiales plasticos de conformidad con lo
establecido en la parte 3 y 5 de la nhorma aplicable.

- Sistemas de canalizacion PERT, de conformidad con lo establecido en la parte
de la norma aplicable, formado por tubos y accesorios de PERT o tubos PERT
y accesorios de otros materiales plasticos o metalicos.

Quedan excluidos del alcance de la certificacién los tubos, accesorios y sistemas de
PE-RT Tipo II conforme a las normas SANS 22391-1:2008, SANS 22391-2:2008,
SANS 22391-3:2008 y SANS 22391-5:2008.

Para poder disponer de un sistema de canalizacion certificado es necesario que
tanto los tubos como los accesorios que lo forman dispongan del certificado AENOR
de producto, con la excepcion de aquellos sistemas en que los accesorios sean de
cuerpo metalico, donde sera posible certificar el sistema pero no los accesorios.

Los peticionarios del certificado presentaran una solicitud independiente para cada
producto.
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Referencia: Se llama referencia de tubos al conjunto de los mismos que tienen el
mismo didmetro y espesor nominal, y en el caso de accesorios al conjunto de los
mismos que tienen las mismas dimensiones nominales y forma.

Materia prima: Se entiende por materia prima el mismo material con
especificaciones técnicas fundamentales iguales.

Ademas de la documentacién general especificada en el RP 01.00, se debera enviar
junto con la solicitud la siguiente documentacion adicional:

Accesorios

Para accesorios metalicos: Indicacion de las materias primas utilizadas, tratamiento
(estafiado, niquelado, etc.), aleacién(es), juntas utilizadas y material de las juntas,
asi como los planos de los accesorios.

Para accesorios plasticos: Indicacion de las materias primas utilizadas, juntas
utilizadas y material de las juntas, asi como los planos de los accesorios

Sistema

Instrucciones para el correcto montaje del sistema y herramienta a utilizar
indicando el tipo de mordaza

Dada la duracién del ensayo, no se considera necesario que el ensayo de
estabilidad térmica mediante ensayo de presion hidrostatica haya finalizado para
conceder el certificado.

Si los accesorios utilizados para el sistema de canalizacion no son certificables por
ser metalicos, serd necesario llevar a cabo una auditoria del sistema de la calidad
de conformidad con la UNE EN ISO 9001 en las instalaciones del fabricante de los
accesorios, asi como la posterior inspeccion de producto. En caso de accesorios
metalicos, se seleccionaran muestras de cada uno de los accesorios que se vayan a
comercializar como parte del sistema con el fin comprobar en el laboratorio el
cumplimiento dimensional exigido en la nhorma UNE-EN 1254-3.

CALIDAD DEL AGUA PARA EL CONSUMO HUMANO

Con respecto a los potenciales efectos adversos sobre la calidad del agua para el
consumo humano causados por los productos cubiertos por la norma UNE-ISO
22391, los peticionarios/licenciatarios de la marca licenciatario facilitaran a los
Servicios Técnicos de AENOR durante la visita de inspeccién las evidencias que
posea de que su producto cumple con el RD 140/2003.

Se indica en el articulo 14 de dicho documento que “Los productos que estén en
contacto con el agua de consumo humano, por ellos mismos o por las practicas de
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instalacion que se utilicen, no transmitirdn al agua de consumo humano sustancias
o propiedades que contaminen o0 empeoren su calidad y supongan un
incumplimiento de los requisitos especificados en el anexo I o un riesgo para la
salud de la poblacién abastecida”.

Para ello debera aportarse evidencias, de dar cumplimiento al RD 140/2003 a
través de ensayos de migracién conforme a la norma UNE- EN 12873 realizados
cada 5 afos y/o certificados emitidos por organismos competentes.

3 Toma de muestras y ensayos para la
concesion y el mantenimiento del certificado
AENOR de producto

3.1 Ensayos a realizar en fabrica (Ver RP 01.00)

Durante la visita de inspeccién inicial o de mantenimiento, los Servicios de AENOR
realizaran en fabrica los ensayos indicados en las tablas 1 (tubos) por tipo de
material y o 2 (accesorios y sistemas), segun proceda.

3.2 Toma de muestras y ensayos a realizar en el
laboratorio (Ver RP 01.00)

Los Servicios de AENOR referenciaran y precintaran las muestras necesarias para
realizar en el laboratorio los ensayos que se indican en las tablas 1 (tubos) o 2
(accesorios y sistemas), segun proceda.

El fabricante enviara las muestras seleccionadas a los laboratorios indicados por los
Servicios de AENOR vy, en el caso de que el laboratorio lo demande porque lo
considere necesario, el peticionario o el licenciatario del certificado enviara a
personal técnico competente para realizar las soldaduras o montajes requeridos
para la realizacion de los ensayos.

Requisitos dimensionales de los accesorios

En el caso de accesorios metalicos: La comprobacion de las exigencias
dimensionales seran en base a la norma UNE EN 1254,

Requisitos de materiales para los accesorios metalicos

Acero inoxidable: Las partes de acero inoxidable deben fabricarse a partir de aceros
incluidos en la norma UNE-EN 10088-1 y cumplir con los requisitos de esta norma y
de la norma UNE-EN 10027-7.
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Aluminio: Las partes de aluminio deben fabricarse a partir de aluminios incluidos en
la norma UNE-EN 573-3

Cobre o aleaciones de cobre: Los accesorios de latén deben cumplir con los
requisitos de la norma UNE EN 1254-3.

Las partes de latdn deben cumplir y fabricarse a partir de aleaciones incluidas en
las normas:

- Accesorios para mecanizar: UNE-EN 12164 Barras para mecanizado
- Accesorios para estampacion: UNE-EN 12165 Semiproductos para forja

- Accesorios fabricados a partir de barras huecas: UNE-EN 12168 Barras huecas
para mecanizado

- Lingotes y piezas fundidas: UNE EN 1982
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. VALORACION
ENSAYOS CONCESION / SEGUIMIENTO RESULTADOS
ENSAYOS A Aspecto 10 tubos al azar 1
REALIZAR POR EL L, . . . .
Diametro exterior medio 1 tubo por referencia. minimo 10 tubos 2
INSPECTOR EN
FABRICA Espesor de pared 1 tubo por referencia. minimo 10 tubos 3
Opacidad, (si la declara el fabricante) 1 referencia, eligiendo la de menor espesor 1
Retraccion longitudinal 20% referencias/minimo 2 1
Indice de fluidez (compuesto + tubo) 1 referencia 1
Tiempo de induccion a la oxidacion
* Método de Ensayo seglin UNE EN 728 1 referencia 1
Especificacion > 20 min.
ENSAYOS A
RELIZAR EN EL Resistencia a la presién interna 20°C 1 h 20% referencias/minimo 2 1
LABORATORIO
Resistencia a la presion interna 95°C 22 h 20% referencias/minimo 2 1
Resistencia a la presion interna 95°C 165 h 20% referencias/minimo 2 1
Resistencia a la presion interna 95°C 1000 h 1 referencia al azar 1
Estabilidad térmica mediante ensayo de presion
hidrostatica (Sélo concesidn, cada cinco afos y 1 referencia 1
cambio de formulacién)
TABLA 1 (TUBOS)
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ACCESORIOS METALICOS (*)

. VALORACION
ENSAYOS CONCESION/SEGUIMIENTO RESULTADOS
ENSAYOS A
REALIZAR POR EL | Seccion minima y espesor minimo de pared (para 1 accesorio por didmetro 1
INSPECTOR EN accesorios metalicos) P
FABRICA
Composicidon quimica del cuerpo del accesorio y del . ..
. 5% referencias, minimo 2 1
ENSAYOS A casquillo
REALIZAR EN EL Ensavos dimensionales de todas las partes de las que 15 accesorios minimo (en funcidn de las maquinas que intervengan en el proceso
LABORATORIO Y } P q de fabricacion por cada referencia se establece un % mas segln criterio de los 1
consta el accesorio - .
Servicios Técnicos de AENOR)
ACCESORIOS PLASTICOS
VALORACION
ENSAYOS CONCESION / SEGUIMIENTO RESULTADOS
ENSAYOS A Aspecto 1 accesorio por didmetro 1
REALIZAR POR EL | Ovalacién 1 accesorio por didametro 3
INSPECTOR EN Longitud de embocadura 1 accesorio por didmetro 2
FABRICA Diametro interior medio de la embocadura 1 accesorio por didametro 2
Opacidad (si la declara el fabricante) 1 referencia eligiendo la de menor espesor 1
Resistencia a la presién interna 20°C 1 h 5% referencias por tipo de unién 1
- - o o o
Resistencia presion interna 95°C 1000 h (o a 80°C 1000 h 2% referencias por tipo de unién 1
para la clase 4)
ENSAYOS A Indice de fluidez (accesorio + compuesto)(1) 1 referencia 1
REALIZAR EN EL REQUISITOS FUNCIONALES
LABORATORIO Curvado (2) 50% de los didmetros 1
Resistencia al desgarro (23°C y 80, 90 6 95°C 1h) (2) 50% de los didametros 1
Ciclos de Temperatura (2) 1 didmetro 1
Ciclos de Presion (2) 50% de los diametros 1
Vacio (2) 50% de los diametros 1
TABLA 2 (ACCESORIOS Y SISTEMA)
RP 001.67 rev. 7 8/16 2018-02-06




AENOR

NOTA (1) Cuando el fabricante del tubo o accesorio de PE-RT sea el que pigmente la materia prima, no
estard obligado a realizar este ensayo.

NOTA (2) La realizacién de estos ensayos funcionales se realizard para aquellos tipos de union de
accesorios que sean aplicables.

Como norma general, para los sistemas formados por accesorios cuyo sistema de unidon sea mecanica,
habra que realizar todos los ensayos aplicables definidos en la tabla 2.

En caso de que la unién sea por termofusion o electrofusién Unicamente sera necesario realizar el
ensayo de ciclos de temperatura.

4 Control interno del fabricante

4.1 Caracteristicas objeto de control
Las caracteristicas objeto de control se refieren a:

- Materias primas: El fabricante debera asegurarse que las mezclas de materias
primas y compuestos que intervienen en la fabricacién posean las
caracteristicas adecuadas para dar cumplimiento con los requisitos de la
norma. Asimismo, deberd verificar que las especificaciones del material
recibido en el Certificado de Analisis cumplen con los requisitos de compra
establecidos.

Este requisito aplica a todas las materias primas utilizadas tanto en los tubos como
en todas las partes de las que consta el accesorio: cuerpo del accesorio, anillo,
junta, casquillo, tratamiento exterior en su caso...etc.

- Dimensiones de los accesorios: el fabricante deberda comprobar
periddicamente, mediante tomas de muestras estadisticas, que las
dimensiones de los accesorios cumplen con los planos y tolerancias
establecidas, asi como con la norma UNE EN 1254-3 para los accesorios a los
que aplique esta norma (accesorios de cobre y aleaciones de cobre).

Este requisito aplica a todas las partes de las que consta el accesorio: cuerpo del
accesorio, junta, casquillo.

- Juntas: el fabricante debera disponer en todo momento de los certificados del
proveedor de las juntas y comprobar en cada entrega que estos coinciden con
sus especificaciones de pedido y con las normas de aplicacion UNE-EN 681-1 y
UN EN 681-2.

Controles durante la fabricacion: Los ensayos y la frecuencia de los mismos
figuran en las tablas 3 o 4, segun proceda.

- Controles sobre el producto final: Los ensayos y la frecuencia de los mismos
figuran en las tablas 3 o 4, segun proceda.
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ENSAYOS FRECUENCIA
Aspecto Cada 4 horas por linea de extrusion
Diametro exterior medio Cada 4 horas por linea de extrusion
Espesor de pared Cada 4 horas por linea de extrusion
Opacidad(Solo si el fabricante la declara) Una vez al afio por materia prima, sobre el de menor espesor
Retraccion longitudinal Por cada linea, minimo 2 veces por semana
Estabilidad térmica mediante ensayo de presién hidrostética A la concesién y siempre que haya cambio de formulacién
Indice de fluidez (compuesto + tubo) Cada 3 lotes de materia prima

Tiempo de inducciéon a la oxidacion

* Método de Ensayo segiin UNE EN 728 Minimo 2 veces al afio, por proveedor de materia prima sobre el tubo y la materia prima

Especificaciéon > 20 min.

Resistencia a presion interna 20°C 1 h 1 vez al afio por referencia
Resistencia a presién interna 95°C 22 h Una vez cada dos semanas por linea
Resistencia a presidn interna 95°C 165 h Una vez cada dos semanas por linea
Resistencia a presién interna 95°C 1000 h Un tubo por maquina, minimo 1 vez al afio

TABLA 3 (TUBOS)
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ACCESORIOS METALICOS

ENSAYOS

FRECUENCIA

Aspecto

Segun procedimiento interno del fabricante

Comprobacién dimensional

Segun procedimiento interno del fabricante

Composicién quimica, si el fabricante del accesorio fabrica la materia prima

(1)

Un accesorio por cada lote de materia prima

Composicién quimica, si el fabricante del accesorio no fabrica la materia
prima (1)

Certificado de materia prima en cada lote de entrega

Seccidon minima y espesor minimo de pared (para accesorios metalicos)

Segun procedimiento interno del fabricante

ACCESORIOS PLASTICOS

ENSAYOS

FRECUENCIA

Aspecto

Cada 8 horas por maquina y cavidad

Didmetro interior de embocadura

Por periodo de fabricacion. Minimo cada 24 horas

Longitud de embocadura

Por periodo de fabricacion. Minimo cada 24 horas

Ovalacion

Cada 8 horas por maquina y cavidad

Opacidad(Solo si el fabricante la declara)

Una vez al afio por materia prima, sobre el de menor espesor

Indice de fluidez

Cada tres lotes de materia prima

Resistencia presion interna 20°C 1h

1 vez al afio por referencia

Resistencia a presion interna 95°C 1000 h (o a 80°C 1000H para la clase 4)

Una vez cada 4 meses

REQUISITOS FUNCIONALES

Curvado (2)

Una vez al afio

Vacio (2)

Una vez al afio

Resistencia al desgarro (23°Cy 80, 90 6 95°C 1 h)(2)

Una vez al afio

Ciclos de Temperatura (2)

Una vez al afio

Ciclos de Presion (2)

Una vez al afio

TABLA 4 (ACCESORIOS Y SISTEMA)
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NOTA (1) Si el fabricante del accesorio fabrica también la materia prima debera realizarse el ensayo de
composicidn quimica. En caso contrario se puede solicitar al proveedor de materia prima el certificado de
calidad por cada lote que entregue. El fabricante de accesorio se responsabilizara de verificar que todos
los resultados del ensayo de composicion quimica indicados en el certificado de calidad son correctos y
se ajustan a sus especificaciones de pedido. Este requisito aplica a todas las partes de las que consta el
accesorio.

NOTA (2) La realizacién de estos ensayos funcionales se realizard para aquellos tipos de union de
accesorios que sean aplicables. Como norma general,

Para los sistemas formados por accesorios cuyo sistema de unidn sea mecanica, habra que realizar todos
los ensayos aplicables definidos en la tabla 4.

En caso de que la unidn sea por termofusion o electrofusién Unicamente sera necesario realizar el
ensayo de ciclos de temperatura

5 Marcado de los productos certificados

El marcado sobre los tubos se realizard cada metro e incluird como minimo lo
siguiente:

- Referencia a la palabra AENOR;

- logotipo de la Marca, con un tamafio no inferior a 3 mm;
- numero de contrato firmado con AENOR: 001/XXX;

- la referencia a la norma aplicable;

- identificacion del fabricante, marca comercial;

- la referencia al material,

- indicacion del diametro exterior y espesor de pared nominal en milimetros;
- clase de dimensién del tubo

- material

- clase de aplicacion combinada con la presidn de disefo;
- opacidad (si la declara el fabricante);

- informacion del fabricante (periodo, afio y mes de produccion, nombre o cédigo
designando el lugar de la produccion si el fabricante fabrica en distintos
lugares).
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El marcado sobre cada accesorio incluird como minimo lo siguiente:
- didametro nominal;
- identificacion del material (s6lo para accesorios para unién por fusién);

- informacién proporcionada por el fabricante (periodo de produccién, afio y mes
y nombre o cédigo del lugar de produccion si el fabricante produce en
diferentes sitios).

Sobre el embalaje de los accesorios, se marcara como minimo:
- Referencia a la palabra AENOR;

- logotipo de la Marca, con un tamafo no inferior a 3 mm);

- numero de contrato firmado con AENOR: 001/XXX;

- nombre del fabricante y/o marca comercial;

- la referencia a la nhorma aplicable;

- espesor(es) de pared nominal(es) del (de los) tubo(s) correspondiente(s). (Sdlo
para accesorios mecanicos para unién por compresion o embutidos);

- clase(s) de aplicacién y presion(es) de disefio;

- indicar la palabra “opaco”. (Sélo si el fabricante ha declarado esta
caracteristica).
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Anexo C-1

Cuestionario Descriptivo para tubos

EMPRESA PETICIONARIA:
EMPRESA FABRICANTE:
LUGAR DE FABRICACION:
PRODUCTO:

NORMA:

MARCA(S) COMERCIAL(ES):
FECHA:

MATERIAL (TIPO):

GAMA PARA LA QUE SOLICITA LA MARCA

CLASEDE | PRESIONDE | LDECIARA
E " OPACIDAD
SERIE DIAMETROS APLICACION DISENO SINO

Para cualquier modificacién de la gama de fabricacion, el licenciatario enviarad por
duplicado a la Secretaria del Comité este cuestionario descriptivo actualizado.

FIRMA Y SELLO DEL FABRICANTE
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Anexo C-2

Cuestionario Descriptivo para accesorios

EMPRESA PETICIONARIA:

EMPRESA FABRICANTE:

LUGAR DE FABRICACION:

PRODUCTO:
MATERIAL:
TIPO DE UNION:

Mecénica []

Encolado [

NORMA:

Termofusién [

MARCA(S) COMERCIAL(ES):

FECHA:

DECLARA OPACIDAD:

SN

RELLENAR UN FORMULARIO (ANEXO C-2) POR TIPO DE ACCESORIO

Electrofusion [] Inserciones incorporadas [ ]

NO []

FIGURA

MATERIAL /
ALEACION

REFERENCIA
INTERNA DEL
FABRICANTE

DIAMETROS

CLASE DE
APLICACION

PRESION
DE DISENO

Para cualquier modificacién de la gama de fabricacion, el licenciatario enviarad por
duplicado a la Secretaria del Comité este cuestionario descriptivo actualizado.

RP 001.67 rev. 7

15/16

FIRMA Y SELLO DEL FABRICANTE

2018-02-06




AENOR

Anexo C-3

Cuestionario Descriptivo para sistemas
de tubos y accesorios

EMPRESA PETICIONARIA:

EMPRESA FABRICANTE DE LOS TUBOS:

EMPRESA FABRICANTE DE LOS ACCESORIOS:

PRODUCTO: SISTEMAS DE CANALIZACION PARA INSTALACIONES EN PE-RT
TIPO DE UNION:

NORMA:

MARCA(S) COMERCIAL(ES):

FECHA:

Para cualquier modificacion de los datos indicados, el licenciatario enviara por
duplicado a la Secretaria del Comité este cuestionario descriptivo actualizado.

FIRMA Y SELLO DEL FABRICANTE
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