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1 Objetoy alcance

Este Reglamento Particular describe, en cumplimiento del apartado 3.2 del Reglamento
General para la Certificaciéon de Productos y Servicios con Marca N, en adelante el
Reglamento General, el esquema de certificacién de Tubos de poli (cloruro de vinilo) no
plastificado para canalizaciones subterraneas, enterradas o no y empleadas para
saneamiento, complementando al Reglamento Particular de la Marca AENOR N para
materiales plasticos - requisitos comunes (RP 001.00). ElReglamento General prevalece en
todo caso sobre este Reglamento Particular.

La Marca N para Tubos de poli (cloruro de vinilo) no plastificado para canalizaciones
subterraneas, enterradas o no y empleadas para saneamiento, en adelante laMarca, esuna
marca de conformidad de estos productos con la norma UNE-EN 1401-1:2020+A1:2024 o
ISO 4435:2003.

2 Definiciones y particularidades

Clase: Se llama clase de tubos al conjunto de los mismos que tienen el mismo didmetro y
espesor nominal.

Area de aplicacién:
- "U” Utilizacién fuera de la estructura del edificio.

- “D" Utilizacién bajo y dentro de 1 m del edificio donde los tubos estan enterrados y
son conectados a los sistemas de evacuacién y saneamiento de las aguas
usadas del edificio.

- "UD" Utilizacién dentroy fuera de la estructura del edificio.
Tipo: Enfuncion del sistema de unién se establecen los siguientes tipos:
— Tipo 0: Tubos lisos
- Tipo 1: Tubos con embocadura para unién por encolado
- Tipo 2: Tubos con embocadura para unién con junta eldstica

Cuando los tubos se fabrican mediante un proceso de coextrusion, el fabricante se asequrard
de que el material que se utiliza para la extrusion de las distintas capas es de la misma
formulacién y procede del mismo lote de mezcla, no apreciandose a la vista del producto
terminado ninguna diferencia de color entre las capas.
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3 Toma de muestras y ensayos para la concesion y el
mantenimiento del certificado de la Marca N de producto

3.1 Ensayos arealizar en fabrica

Durante la visita de inspeccién inicial o de mantenimiento, AENOR realizara en fabrica los
ensayos indicados en la tabla 1.

AENOR verificara las caracteristicas generales y en particular, el color de los tubos PVC
SANEAMIENTO SIN PRESION, el color recomendado debe ser preferiblemente marrén-
naranja o gris claro, pero pueden ser utilizados otros colores.

3.2 Toma de muestras y ensayos a realizar en el laboratorio

AENOR seleccionaray referenciara las muestras para realizar en el laboratorio los ensayos
que seindican en tabla 1.
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CONCESION/ VALORACION
ENSAYOS .
CADA 5 ANOS RESULTADOS
Aspecto 10 tubos al azar 1
Didmetro exterior medio 1 tubo por clase 2
» ) . ) 1 tubo por didmetroy
Didmetro interior medio embocadura . 2
tipo de embocadura
ENSAYOS A Ovalacién 1 tubo por didmetro 2
REALIZAR POR :
EL INSPECTOR Espesor enlazonalisa 1 tubo por clase 3
1 tubo por didmetro
EN FABRICA Longitud de embocadura . P 2
Amin. y Cmax.
1 tubo por clase
Espesor en laembocadura ] 3
e2delye3
Longitud efectiva 10 tubos al azar 2
Resistencia al impacto (método de la esfera del .
. 15% clases, minimo 2 1
reloj) (Notal)
Resistencia al impacto (método de la escalera)
(solo aplicable de acuerdo con el apartado 7.1.2 1referenciaal azar 1
de lanorma “requisitos adicionales”)
Retraccién longitudinal (Nota 2) 15% clases, minimo 2 1
Grado Gelificacién Resistencia al
ENSAYOS A . ., o 5% clases, minimo 2 1
REALIZARENEL | diclorometano/Traccién uniaxial/DSC (Nota 3)
LABORATORIO Temperatura Vicat (Nota 2) lclaseal azar 1
Presién interna 60° 1000h (Nota 4) 1 clase cada 5 afios 1
) 1 didmetroinferior o
Ciclos de temperatura elevada (Solo para JE) . .
igual a 200 mm por tipo 1
(Nota5) .
dejunta
Estanquidad de las uniones con junta de . .
1 clase/por tipode junta 1

estanquidad elastomérica (Solo para JE) (Nota 5)

TABLA1

Nota 1. Ensayo realizado seguin la norma UNE-EN ISO 3127 con las siguientes especificaciones adicionales:

- Sepodrdinterrumpir el ensayo si en los primeros 25 golpes no se produce ningun fallo o si se alcanzan
8 roturas. En cualquier otro caso se continuard como minimo hasta completar 50 impactos.
En ambos casos todas las probetas iniciadas deben terminarse.

- Lavelocidad de caida del percutor del equipo de impacto debe estar verificada y/o medida. Todas las
masas Yy alturas especificadas en las normas de producto deben ser verificadas de forma que se
aplique una correccién especifica por maquina: o bien en la masa del percutor o bien en su alturade
caida. Estas correcciones deben calcularse al 95,5% de la velocidad de caida tedrica del percutor.
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- Elcriterio de interpretacién de resultados sera:
Siel TIR £ 10%; Ensayo conforme

Siel TIR > 10%; Ensayo no conforme
EI TIR se calcula con ayuda de la férmula siguiente con un nivel de confianza del 90%
TIR = (n° de roturas/ n° total de impactos) x 100 x 0,9

Nota 2: El resultado final de estos ensayos se deberd expresar con las mismas cifras significativas que
establece la norma de producto, y se aplicara la regla de redondeo al valor mds préximo como se indica:

Digito < 5, el nimero anterior no se modifica
Digito > 5, el nimero anterior se incrementa en una unidad

Nota 3: El fabricante puede elegir realizar el ensayo de traccién uniaxial, el de resistencia al diclorometano o
DSC, excepto para el caso de la norma ISO 4435:2003 que sélo permite realizar el ensayo de resistencia al
diclorometano.

El criterio de valoracién que se aplicara es que en caso de que el ensayo de grado de gelificacién que se elija por
parte del fabricante sea No Conforme se informa al fabricante por si quiere repetir sobre la contramuestray se
repite el mismo ensayo que ha resultado no conforme.

En caso de litigio debe utilizarse el método de DSC.

En el caso de que el ensayo que elija el fabricante sea el de traccién uniaxial, para alargamiento la media de las
probetas ensayadas deberd ser mayor o igual al requisito (80%). En caso de algun valor individual anémalo, se
repetird el ensayo con dos probetas mads, sobre la misma generatriz.

El resultado final de los ensayos de traccién se deberd expresar con las mismas cifras significativas que
establece lanormade productoy se aplicard laregla de redondeo al valor mas préximo como se indica en la Nota
2.

Nota 4: Todos los ensayos de resistencia a la presién interna se realizardn sobre tres probetas.
Nota 5: Enelcasode los ensayos de estanqueidad éstos se realizaran sobre una tnica probeta.

Como regla general se procurard ir ensayando toda la gama certificada a lo largo del tiempo de vigencia de la
concesion de la Marca.
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4 Controlinterno del fabricante

4.1 Materias primas de los tubos

- Materias primas: El fabricante que la utiliza deberd asegurarse que las mezclas y

compuestos que intervienen en la fabricaciéon de los tubos posean caracteristicas
adecuadas verificando que las especificaciones del material recibido en el Certificado
de Analisis cumplen con los requisitos de compra establecidos.

— Controles durante la fabricaciéon: Los ensayos y la frecuencia de los mismos figuran en

la tabla 2.

- Controles sobre el producto final: Los ensayos y la frecuencia de los mismos figuran

enla tabla 2.

ENSAYOS

FRECUENCIA

Aspecto

Cada 4 horas por linea de extrusién

Didmetro exterior medio

Cada 4 horas por linea de extrusién

Didmetrointerior medio de embocadura

Cada 4 horas por linea de extrusién

Espesorenlazonalisa

Cada 4 horas por linea de extrusion

Ovalacién

Cada 4 horas por linea de extrusion

Longitud de embocadura

Cada 4 horas por linea de extrusion

Longitud efectiva

Cada 4 horas por linea de extrusion

Espesor en laembocadura

Por periodo de fabricacién, al inicio del mismo

Resistencia al impacto (método de la esfera del reloj)
(Notal)

Por periodo de fabricacién, minimo una vez por
semana

Resistencia al impacto (método de la escalera) (solo
aplicable de acuerdo con el apartado 7.1.2 de lanorma
“requisitos adicionales”)

Por periodo de fabricacién, minimo una vez por
semana

Retraccién longitudinal (Nota 2)

Por periodo de fabricacién, min 1 vez por semana

Traccion uniaxial / Resistencia al diclorometano (Nota 3)

Por periodo de fabricacién, al inicio del mismo

Temperatura Vicat (Nota 2)

Unavez al afio

Resistencia a presion interna 60°C 1000 h (Nota 4)

Unavez al afio

Ciclos de temperatura elevada (Solo para JE) (Nota 5)

1vezal afio por tipo de junta. Con didametro inferior
oiguala 200 mm.

Estanquidad de las uniones con junta de estanquidad
elastomérica (JE) (Nota 5)

1vezal afio por tipo de junta

TABLA 2
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Nota 1: Ensayo realizado segun la norma UNE-EN ISO 3127 con las siguientes especificaciones adicionales:

- Sepodrdinterrumpir el ensayo si en los primeros 25 golpes no se produce ningun fallo o si se alcanzan
8 roturas. En cualquier otro caso se continuard como minimo hasta completar 50 impactos.
En ambos casos todas las probetas iniciadas deben terminarse.

- Lavelocidad de caida del percutor del equipo de impacto debe estar verificada y/o medida. Todas las
masas y alturas especificadas en las normas de producto deben ser verificadas de forma que se aplique
una correccién especifica por maquina: o bien en la masa del percutor o bien en su altura de caida.

- Estascorrecciones deben calcularse como minimo al 95 % de la velocidad de caida tedrica del
percutor.

Ejemplo:
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- Elcriterio de interpretacién de resultados sera:
Siel TIR £ 10%; Ensayo conforme

Siel TIR > 10%; Ensayo no conforme
EI TIR se calcula con ayuda de la férmula siguiente con un nivel de confianza del 90%
TIR = (n° de roturas/ n° total de impactos) x 100 x 0,9
Nota2: El resultado final de estos ensayos se deberd expresar con las mismas cifras significativas que
establece lanorma de producto, y se aplicard la regla de redondeo al valor mds préximo como se indica:
Digito < 5, el nimero anterior no se modifica

Digito > 5, el nimero anterior se incrementa en una unidad

Nota 3: El fabricante debe elegir el método de ensayo apropiado para el control de produccién en fabrica,
teniendo en cuenta la legislacién nacional o las politicas de sequridad y salud internas. Excepto para el caso de
lanorma IS0 4435:2003 que sélo permite realizar el ensayo de resistencia al diclorometano.

El ensayo DSC no estd destinado a utilizarse para el control de produccién en fabrica.

En el caso de que el ensayo que elija el fabricante sea el de traccién uniaxial, para alargamiento la media de las
probetas ensayadas deberd ser mayor o igual al requisito (80%). En caso de algun valor individual anémalo, se
repetira el ensayo con dos probetas mas, sobre la misma generatriz.

El resultado final de los ensayos de traccién se deberd expresar con las mismas cifras significativas que
establece lanormade producto, y se aplicaralaregla de redondeo al valor mas préximo como seindica en la Nota
2.

Nota4: Todos losensayosde resistenciaalapresiéninterna de 1000h se permitird realizarlos sobre una tnica
probeta teniendo en cuenta la duracion del mismo y que el ensayo es de control de proceso y no de liberacion
del producto
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Nota5: Enelcasodelosensayosde estanqueidad éstos se realizardn sobre una Unica probeta.

Como regla general se procurard ir ensayando toda la gama certificada a lo largo del tiempo de vigencia de la
concesién de laMarca.
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5 Marcado de los productos certificados

El marcado sobre todos los tipos de tubos se realizard como minimo cada metro, incluyendo
lo siguiente:

— Referenciaa AENOR;

— Logotipo de la Marca N, con un tamafio no inferiora5 mm;

— Numero de certificado o de contrato firmado con AENOR: 001/XXX;
— Marca comercial;

— Indicacién del didametro exterior nominal x espesor de pared;

— Indicaciénde PVC;

— Informacién del fabricante (periodo de fabricacién, afio, linea de extrusion, en cifras o
en codigo);

— Rigidez anular nominal;
— Referenciaalanorma UNE-EN 1401;

— Prestacién clima frio: Simbolo cristal de hielo (Unicamente para los tubos que después
de ensayados estén de acuerdo con el punto 7.1.2).
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Anexo C

Cuestionario Descriptivo de los tubos

CLIENTE:

EMPRESA FABRICANTE:
LUGAR DE FABRICACION:
PRODUCTO:

NORMA:

MARCA(S) COMERCIAL(ES):

FECHA:
GAMA PARA LA QUE SOLICITA LA MARCA
SN DIAMETROS AREA DE APLICACION TIPO
(U 6 UD) 0,1,2)

Para cualquier modificacion de la gama de fabricacién, el cliente enviara por duplicado a la
Secretaria del Comité este cuestionario descriptivo actualizado.

FIRMA'Y SELLO DEL FABRICANTE
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