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MUY IMPORTANTE

El DOCUMENTO DE IDONEIDAD TECNICA constituye, por definicién, una apreciacién técnica favorable por parte del Instituto de
Ciencias de la Construcciéon Eduardo Torroja, de la aptitud de empleo en construccién de materiales, sistemas y procedimientos no
tradicionales destinados a un uso determinado y especifico. No tiene, por si mismo, ningin efecto administrativo, ni representa
autorizacion de uso, ni garantia.

Antes de utilizar el material, sistema o procedimiento al que se refiere, es preciso el conocimiento integro del Documento, por lo que
éste debera ser suministrado, por el titular del mismo, en su totalidad.

La modificacion de las caracteristicas de los productos o el no respetar las condiciones de utilizaciéon, asi como las
observaciones de la Comision de Expertos, invalida la presente evaluacion técnica.

C.D.U.: 614.844
Fire protection facilities
Installations d’extinction du feu

DECISION NUM. 644/19

EL DIRECTOR DEL INSTITUTO DE CIENCIAS DE LA CONSTRUCCION EDUARDO TORROJA,

- en virtud del Decreto n® 3.652/1963, de 26 de diciembre, de la Presidencia del Gobierno, por el que se
faculta al Instituto de Ciencias de la Construccion Eduardo Torroja, para extender el DOCUMENTO DE
IDONEIDAD TECNICA de los materiales, sistemas y procedimientos no tradicionales de construccion
utilizados en la edificacion y obras publicas, y de la Orden n° 1.265/1988, de 23 de diciembre, del Ministerio
de Relaciones con las Cortes y de la Secretaria del Gobierno, por la que se regula su concesion,

- en virtud de la Resolucion de la Direccién General de Industria, Energia y Minas, por la que se valida el
procedimiento presentado por el Instituto Eduardo Torroja de Ciencias de la Construccién-CSIC, para su
actuaciéon como organismo habilitado para la EVALUACION TECNICA DE LA IDONEIDAD conforme a lo
contemplado en el articulo 5.3 del Reglamento de Instalaciones de Proteccidon Contra Incendios, aprobado
por el Real Decreto n® 513/2017,

- considerando el articulo 5.2, apartado 5, del Cddigo Técnico de la Edificacion (en adelante CTE), sobre
conformidad con el CTE de los productos, equipos y sistemas innovadores, que establece que un sistema
constructivo es conforme con el CTE si dispone de una evaluacion técnica favorable de su idoneidad para el
uso previsto,

- considerando el articulo 5.3, del Reglamento de Instalaciones de Proteccion Contra Incendios (en adelante,
el RIPCI), sobre acreditacion del cumplimiento con el mismo de los requisitos de seguridad de los productos
(equipos, sistemas o componentes) de proteccion de incendios no tradicionales o innovadores mediante una
evaluacion técnica favorable de su idoneidad para el uso previsto,

- considerando la solicitud formulada por la Empresa ITALSAN, S.L. para la concesién de un DOCUMENTO
DE IDONEIDAD TECNICA al Sistema de tubos y accesorios “NIRON RED” de PP-RCT para la
alimentacion de agua de sistemas de bocas de incendio equipadas (BIEs),

- en virtud de los vigentes Estatutos de la Union Européenne pour '’Agrément technique dans la construction
(U.E.At.c.),

- teniendo en cuenta el Informe n° 21.697 del Instituto de Ciencias de la Construccion Eduardo Torroja
(IETcc); los informes n° 346995, n® 353162, n° 354675 y n° 357521 del Instituto Giordano; el informe LMP-
0675/2008 del Laboratorio CEIS; los informes n® 1107105-001, n°® 1107105-004, n° 1107105-005, n°
1107105-006, n° 1107105-007, n° 1107105-009, n° 1107105-0010, n°® 1107105-011, n° 1107105-012, n°
1107105-013 y n° 1107105-014 del TTR Institute; el informe n° 0091S18 del Laboratorio AFITI asi como las
observaciones formuladas por la Comisién de Expertos, en sesién celebrada el dia 25 de abril de 2019,

- de acuerdo con la propuesta de la referida Comisién de Expertos,

DECIDE:

Conceder el DOCUMENTO DE IDONEIDAD TECNICA con el numero 644/19 al Sistema de tubos y
accesorios “NIRON RED” de PP-RCT para la alimentacion de agua de sistemas de bocas de incendio
equipadas (BIEs), considerando que,

La evaluacion técnica realizada permite concluir que este sistema es CONFORME con EL REGLAMENTO DE
INSTALACIONES DE PROTECCION CONTRA INCENDIOS, permitiendo el uso del sistema en instalaciones
de extincidon automatica por bocas de incendio equipadas (BIEs) donde EL REGLAMENTO DE SEGURIDAD
CONTRA INCENDIOS EN ESTABLECIMIENTOS INDUSTRIALES (en adelante, RSCIEI), aprobado por Real
Decreto n° 2267/2004, y el CODIGO TECNICO DE LA EDIFICACION, siempre que se respete el contenido del
presente documento y en particular las siguientes condiciones:




CONDICIONES GENERALES

El presente DOCUMENTO DE IDONEIDAD TECNICA evalla exclusivamente el Sistema de Tuberias y
accesorios plasticos de PP-RCT, para la alimentacion de agua de sistemas bocas de incendio equipadas
(BIEs) propuesto por el peticionario y tal y como queda descrito en el presente documento, debiendo para cada
caso de acuerdo con la Normativa vigente, acompanarse del preceptivo proyecto técnico y llevarse a cabo
mediante la direccion de obra correspondiente.

En cada caso, el beneficiario de este DIT, a la vista del proyecto técnico, proporcionara la asistencia técnica
suficiente que permita el célculo y definicion del sistema para la ejecucién de la obra, incluyendo toda la
informacion necesaria de cada uno de los componentes.

CONDICIONES DE FABRICACION Y CONTROL

El fabricante debera mantener el autocontrol que en la actualidad realiza sobre las materias primas, el proceso
de fabricacion y el del producto terminado, conforme a las indicaciones que se dan en el apartado 4 de este
Informe Técnico.

CONDICIONES DE PUESTA EN OBRA

El sistema no contribuye a la estabilidad de la construccién.

La puesta en obra del Sistema debe ser realizada por el beneficiario del DIT o por empresas especializadas y
cualificadas, reconocidas por éste, bajo su control y asistencia técnica. Dichas empresas garantizaran que la
puesta en obra del Sistema se efectia en las condiciones y campos de aplicacién cubiertos por el presente
Documento, respetando las observaciones formuladas por la Comisién de Expertos. Una copia del listado
actualizado de empresas instaladoras reconocidas por el beneficiario estara disponible en el IETcc. De acuerdo
con lo anterior, el presente documento ampara exclusivamente aquellas obras que hayan sido realizadas
por empresas reconocidas en el ambito de este DIT.

Se adoptaran todas las disposiciones relacionadas con la estabilidad de la instalacion con la aprobacion del
Director de Obra, y en general, se tendran en cuenta las disposiciones contenidas en los reglamentos vigentes
de Seguridad y Salud Laboral, asi como lo especificado en el Plan de Seguridad y Salud de la Obra.

VALIDEZ

El presente Documento de Idoneidad Técnica niumero 644/19, es valido durante un periodo de cinco afios a
condicion de:

- que el fabricante no modifique ninguna de las caracteristicas del producto indicadas en el presente
Documento de Idoneidad Técnica,

- que el fabricante realice un autocontrol sistematico de la produccion tal y como se indica en el Informe
Técnico,

- que anualmente se realice un seguimiento de acuerdo con el Documento que constate el cumplimiento de
las condiciones anteriores.

Con el resultado favorable del seguimiento, el IETcc emitira anualmente un certificado que debera acompanar
al DIT, para darle validez.

Este Documento deberd, por tanto, renovarse antes del 1 de julio de 2024

EL DIRECTOR DEL INSTITUTO DE CIENCIAS
DE LA CONSTRUCCION EDUARDO TORROJA

Firmado digitalmente por
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DNI 52507605P
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INFORME TECNICO
OBJETO

Los tubos y accesorios "NIRON RED", son
elementos de uso en redes de tuberia humeda para
la alimentacion de agua de sistemas de bocas de
incendio equipadas (BIEs) en edificios, con presion
de servicio maxima 15 bar.

El sistema se compone de tubos y accesorios de
PP-RCT' para ser utilizados en instalaciones
contraincendios, tal y como contempla la norma
UNE 235007,

El material plastico utilizado "Hostalen PP XN112"
hace al sistema resistente a la corrosién; y sus
aditivos le confieren una reaccién al fuego B-s1, d0,
seguin EN 13501-1°.

Los diametros nominales de los tubos relativos a la
dimension exterior (DN/OD) son DN20, DN25,
DN32, DN40, DN50, DN63, DN75, DN90, DN110,
DN125, DN160 y DN200. Véase tabla Il.

Los diametros nominales de los accesorios se
corresponden con los de los tubos para los que han
sido disefiados. Véanse tablas Il y V.

DESCRIPCION DEL SISTEMA

El sistema "NIRON RED" esta disefiado para su
uso en las redes de tuberias para la alimentacion
de agua de sistemas de bocas de incendio
equipadas con las siguientes consideraciones:

e Los requisitos de disefio, instalacion,
mantenimiento e inspeccién de la instalacion de
proteccion contra incendios mediante BIEs ha
de ser conforme a la normativa vy
reglamentacion de aplicacion (RIPCI, CTE vy
RSCIEI) salvo las excepciones que de manera
expresa se recojan en este documento. Dichas
excepciones en ningun caso suponen un
detrimento en la seguridad de la instalacién ni
del recinto al que protegen.

e El sistema es valido para instalaciones de
tuberia humeda, cargada permanentemente
con agua a presion.

e ElI rango de temperaturas ambiente de
utilizacion del sistema es de (-15 a 95) °C.

o El sistema es valido para instalaciones vistas y
ocultas.

e El sistema es apto para instalaciones aéreas y
enterradas.

1 PP-RCT: polipropileno-copolimero Random con cristalinidad
modificada.

2 UNE 23500:2018, "Sistemas de abastecimiento de agua
contra incendios"

3 UNE-EN 13501-1:2007+A1:2010, "Clasificacion en funcion del
comportamiento frente al fuego de los productos de construccion
y elementos para la edificacion. Parte 1: Clasificacién a partir de
datos obtenidos en ensayos de reaccion al fuego
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e EIl sistema es valido para edificios calificados
de riesgo ligero o de riesgo ordinario tal y como

se definen en la EN 128454.

NOTA: el sistema ha sido evaluado, adicionalmente, para su uso
en instalaciones de proteccién contraincendios mediante
rociadores automaticos. Véase DIT n°® 643/19.

MATERIALES Y COMPONENTES
3.1. Material

El material empleado en la fabricacion del tubo y
los accesorios es resina de polipropileno-
copolimero random con cristalinidad modificada de
referencia "Hostalen PP XN112" y aditivos para la
mejora de su reaccion al fuego.

Las caracteristicas generales de este material son:

Tabla I: Caracteristicas generales

Resistencia a la corrosion si (material plastico)
Conductividad térmica 0,24 W/m °K
Densidad 0,9 g/cm3.

indice de fluidez (230 °C/2,16 kg) | 0,2 g /10 min
Coeficiente de dilatacion lineal 0,175 mm/ m°K
Resistencia a la traccion 24 MPa

Maédulo de elasticidad 800 N/ mm?

Las partes metalicas de los accesorios son de laton
CuZn40Pb2 (CW617N) o CuZn39Pb3 (CW614N).

3.2. Tubos

Los tubos tienen una estructura monocapa de PP-
RCT.

Los tubos son de color rojo en su totalidad.
Presentan un acabado superficial interior y exterior
liso.

Se fabrican en la Serie® 5 / SDR® 11, en los
diametros y espesores que se indican en la tabla Il.

4 UNE-EN 12845:2016, "Sistemas fijos de lucha contra
incendios. Sistemas de rociadores automaticos. Disefio,
instalaciéon y mantenimiento.

Aunque el sistema en este DIT esta destinado a su uso en redes
de alimentacion de agua para BIEs, se ha considerado
adecuado tomar esta clasificacion de los riesgos para establecer
el campo de aplicacion.

5 Serie (DN-e)/2e

6 SDR DN/e




Tabla II: Dimensiones principales
(segtin UNE-EN ISO 15874-2, para la clase de dimension A)
(dimensiones en mm)

Tabla IV: Dimensiones de embocadura relativas a la longitud de
accesorios de unioén por termofusion
(seglin UNE-EN ISO 15874-3%
(dimensiones en mm)

Diametro interior medio de la ® 5 o
DN embocadura E E § E

mll’EantfargZx. ml"r:Lo[] (rjr?éx. g g ~E
20 19,2-19,5 19,0-19,3 0,4 15,2
25 24,2-245 23,9-24,3 ; 19,4
32 31,1-31,5 30,9- 31,3 0,5 25,0
40 39,0 - 39,4 38,8-39,2 0,5 31,4
50 48,9-49,4 48,7 — 49,2 0,6 39,4
63 61,9 -62,5 61,6 — 62,1 0,6 49,8
75 73,7-74,2 73,4-73,9 1,0 59,4
90 88,6- 89,2 88,2-8,8 1,0 71,6
110 108,4 — 109,0 108 — 108,6 1,0 87,6
125 122,7 -123,9 122,3-123,5 1,2 99,7

DN T;Iafar;aer;?(i)a Espesor de pared
exterior Min. Tolerancia

20 +0,3 19 403
25 +0,3 23 04
32 +0,3 2.9 104
40 +0,4 3,7 105
50 +0,5 46 106
63 +0,6 5,8 w07
75 +0,7 6,8 108
90 +0,9 8,2 10
110 +0,9 10,0 oy
125 +1,2 11,4 13
160 +1,5 14,6 +16
200 +1,8 18.2 120

Los tubos se fabrican en tramos de 6 m para
transportar en trailer o en tramos de 5,8 m para su
transporte en contenedores.

3.3. Accesorios

Los accesorios presentan un acabado superficial
interior liso y tienen una estructura monocapa de
PP-RCT. Los accesorios son de color rojo en su

totalidad e incorporan piezas de latén.

Las tablas lll, IV y V presentan los tipos basicos de
disponibles 'y sus

accesorios
principales:

Tabla llI: Tipos basicos de accesorios

Tabla V: Dimensiones de embocadura para accesorios de union
por electrofusiéon
(segtin UNE-EN ISO 15874-3°)
(dimensiones en mm)

dimensiones

Accesorio

DN disponible

Manguitos:

DN 20 a DN 200

Manguitos eléctricos:

DN 20 a DN 200

DN intel::ilc{;].:n rﬁ%?ﬁmo noml_izglg%l‘:'gima ng::it?:gg:
medio de la de la zona de .

zona de fusién fusion min-max
20 20,1 10 20-37
25 25,1 10 20 - 40
32 32,1 10 20 - 44
40 40,1 10 20 - 49
50 50,1 10 20-55
63 63,2 11 23-63
75 75,2 12 25-70
90 90,2 13 28-79
110 110,3 15 32-85
125 125,3 16 35-90
160 160,4 20 42-101
200 200,4 23 50-112

Reduccion: DN 25 /20 a DN 200/160

Codo 90°: DN 20 a DN 160

Codo 45°: DN 20 a DN 160

Te igual: DN 20 a DN 160

Te reducida: DN 25x20x25 a DN 200x160x200
Tapén: DN 20 a DN 200

Derivacion en asiento:

DN 40/20 a DN 200/63

Portabridas:

DN 20 a DN 200

Entronques roscados RM:

DN 20 x1/2” a DN 110x4”

Entronques roscados RH:

DN 20x1/2” a DN 110x4”

Derivacion en asiento
roscado:

DN 40x’2” a DN 200x1”

Racor loco: RM

DN 20x3/4” a DN 63x2 V2"

Valvulas de esfera:

DN 20 a DN 50

7 UNE-EN SO 15874-2:2013 y UNE-EN ISO 15874-
2:2013/A1:2018, "Sistemas de canalizacién en materiales
plasticos para instalaciones es de agua caliente y fria.

Polipropileno (PP). Parte 2: tubos".

Los diametros interiores de los accesorios
coinciden nominalmente con los diametros
exteriores de los tubos a los que se acoplan.

3.4. Sistemas de unién

Todas las uniones son permanentemente estancas
al agua. La unién tubo/accesorio se realiza
Unicamente por fusién térmica siguiendo las
instrucciones indicadas en este documento.

Las uniones por fusidon térmica realizan Ila
estanquidad mediante la fusion conjunta de los
tubos y/o accesorios por medio de un util calentado
(accesorios para soldar la embocadura) o por el

8 UNE-EN ISO 15874-3:2013/A1:2018, "Sistemas de
canalizacién en materiales plasticos para instalaciones es de
agua caliente y fria. Polipropileno (PP). Parte 2: accesorios".
9 UNE-EN ISO 15874-3:2013/A1:2018, "Sistemas de
canalizacién en materiales plasticos para instalaciones es de
agua caliente y fria. Polipropileno (PP). Parte 2: accesorios".



calor generado por una corriente eléctrica que
atraviesa una resistencia adecuada incorporada en
la masa del accesorio (accesorios eletrosoldables).

Con este sistema el sistema tuberia/accesorio pasa
a constituir un unico elemento de un material
uniforme a lo largo del mismo.

La fusién conjunta de los tubos/accesorios con Uutil
calentado se realiza mediante unidén socket en
tubos y accesorios DN125 o inferiores; y mediante
union a testa en tubos y accesorios DN160 y
DN200. Ademas, se podra unir mediante
electrofusion con el manguito eléctrico desde DN20
hasta DN200.

Para la transicion de tubo NIRON RED a otro
sistema se utilizan accesorios mixtos con
inserciones de rosca metdlica en la que se utiliza
cinta de teflon para mejor sellado, asi como
uniones embridadas o ranuradas.

FABRICACION
4.1.Fabricante y lugar de fabricacion

La fabricacion de tubos y accesorios del sistema es
realizada por NUPI INDUSTRIE ITALIANE S.p.A,
en ltalia, en sus plantas de Bolonia (tubos) y
Varese (accesorios).

La superficie total de las plantas de fabricacion de
NUPI es de 45 000 m’ construidos. En dichas
instalaciones se fabrica, ademas, otro tipo de tubos
y accesorios de material plastico para sistemas de
canalizacion. Segun la informacion facilitada, dicha
fabricacion fue de 17 900 toneladas en el afio 2017.
Asi mismo, los laboratorios de control de calidad de
NUPI tienen una superficie de 900 m?.

Las inserciones metalicas de los accesorios son
fabricadas por MMV, Minuteria Meccanica
Valsesiana en ltalia (Tosi).

4.2.Proceso de fabricacion

Los tubos se fabrican por extrusion y los accesorios
por moldeo e inyeccién. Cuando el accesorio
dispone de insercion metalica, dicha pieza se situa
en el molde antes de la inyeccion del polimero.

CONTROL DE CALIDAD

El sistema de calidad del proceso general de
fabricacion dispone de certificado KIWA Cermet
Italia SpA (n° 13040A), de cumplimiento con la
norma UNE-EN 1SO 9001

5.1. Materias primas e inicio de la produccién
Las materias primas utilizadas, resina y productos

para facilitar el proceso de fabricacion, disponen de
calidad concertada con los suministradores.

10 UNE-EN ISO 9001:2015, "Sistemas de gestion de la calidad.
Requisitos"
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Toda la mercancia que entra estd sometida al
control de recepcién, donde se comprueba si la
materia prima y los materiales auxiliares son aptos
para su elaboracion posterior.

La mercancia que no es comprobada o que no
supera la prueba, no es almacenada ni utilizada en
el proceso de produccidon o montaje.

Antes de iniciar la produccion y durante ésta, se
llevan a cabo ensayos previstos en el plan de
calidad.

Antes de iniciar la fabricacién, se controlan los
datos de funcionamiento de los equipos de
producciéon, asi como muestras de tubos vy
accesorios.

Antes de iniciar la produccién, se comprueba si el
acabado superficial, las tolerancias de los
elementos fabricados y los datos de funcionamiento
de las maquinas de extrusién y de moldeado por
inyeccion se corresponden con las especificaciones
establecidas para la produccién, obtenidas en
pruebas anteriores.

Sélo cuando se consigue la calidad adecuada se
da via libre a la produccién. Dichas pruebas se
realizan diariamente y al comienzo de cada orden
de fabricacion, a fin de garantizar y asegurar la
calidad del sistema.

5.2.Tubos

Sobre los tubos se efectian los controles internos
indicados en la tabla VI, con las frecuencias ahi
detalladas.

Tabla VI: Control de caracteristicas mecanicas, fisicas y
quimicas segun UNE-EN ISO 15874-2

Ensayo Frecuencia

Cada 4 horas por linea de

Aspecto y color s
p y extrusion

Diametro exterior medio Cada 4 horas por linea de
UNE-EN 1SO 3126" extrusion

Espesor de pared Cada 4 horas por linea de
UNE-EN ISO 3126 extrusion

Minimo 2 veces / semana
sobre cada linea

Retraccion longitudinal
UNE-EN ISO 2505"

De forma continua sobre
alguna de las referencias
que se fabriquen

Estabilidad térmica mediante
ensayo de p. hidrostatica
UNE-EN ISO 15874-5"

11 UNE-EN ISO 3126:2005 y UNE-EN ISO 3126:2005 Erratum
2007, "Sistemas de canalizacion en materiales plasticos.
Componentes de materiales plasticos. Determinacion de las
dimensiones".

12 UNE-EN ISO 2505:2006, "Tubos de material termoplastico.
Retraccién longitudinal. Métodos de ensayo y parametros".

13 UNE-EN ISO 15874-5:2013 y UNE-EN [SO 15874-
5:2013/A1:2018, "Sistemas de canalizacion en materiales
plasticos para instalaciones es de agua caliente y fria.
Polipropileno (PP). Parte 5: aptitud al uso del sistema".




Ensayo Frecuencia

Resistencia al Impacto

X Por periodo de fabricacion.
I1SO 9854-1

Minimo, 2 veces / semana

A tubo sin aditivar. Cada
diez descargas de materia
prima

indice de fluidez (compuesto)
UNE-EN ISO 1133"

Resistencia a presion interna 20 | Una vez al afio por
°C-22 h UNE-EN ISO 1167"° referencia

Resistencia a presion interna 95 | Una vez por periodo de
°C-22 h UNE-EN ISO 1167 fabricacion

Resistencia a presién interna 95 | Cada tres periodos de
°C-165 h UNE-EN ISO 1167 fabricacion de misma ref.

Resistencia a presion interna 95 | Un tubo por maquina.
°C-1000 h UNE-EN ISO 1167 Minimo una vez al afio

El tubo sin aditivar (sometido a los mismos
procesos y controles que el tubo objeto de este
documento) dispone de certificacion  de
conformidad a norma UNE-EN ISO 15874-2 emitida
por AENOR (certificado n°® 001/006524).

5.3.Accesorios
Sobre los accesorios se efectian los controles
internos indicados en la tabla VII, con las

frecuencias ahi detalladas.

Tabla VII: Control de caracteristicas mecanicas, fisicas y
quimicas segun UNE-EN ISO 15874-3

Ensayo Frecuencia

Cada 8 horas por

Aspecto y color - . i
P y linea de inyeccion

Diametro interior
UNE-EN ISO 3126

Cada 8 horas por
linea de inyeccion

Longitud de embocadura
UNE-EN ISO 3126

Cada 8 horas por
linea de inyeccion

Ovalacién Cada 8 horas por
UNE-EN ISO 3126 linea de inyeccion

Resistencia a la presion interna Por periodo de fabricacion.
20 °C -1 h, UNE-EN ISO 1167 Minimo 1 vez / semana

Resistencia a la presion interna
95 °C-1000 h
UNE-EN ISO 1167

Una vez cada 4 meses

Los accesorios sin aditivar (sometidos a los mismos
procesos y controles que los accesorios objeto de

14 1SO 9854-2:1994, "Thermoplastics pipes for the transport of
fluids -- Determination of pendulum impact strength by the
Charpy method -- Part 2: Test conditions for pipes of various
materials"

15 UNE-EN ISO 1133-1:2012, " Plasticos. Determinacién del
indice de fluidez de materiales termoplasticos, en masa (MFR) y
en volumen (MVR). Parte 1: Método normalizado" y UNE-EN
ISO 1133-2:2012, " Plasticos. Determinaciéon del indice de
fluidez de materiales termoplasticos, en masa (MFR) y en
volumen (MVR). Parte 2: Método para los materiales sensibles
al historial de tiempo-temperatura y/o a la humedad"

16 UNE-EN ISO 1167-1:2006, " Tubos, accesorios y uniones en
materiales termoplasticos para la conduccion de fluidos.
Determinacion de la resistencia a la presion interna. Parte 1:
Método general" y UNE-EN ISO 1167-2:2006, " Tubos,
accesorios y uniones en materiales termoplasticos para la
conducciéon de fluidos. Determinacién de la resistencia a la
presion interna. Parte 2: Preparacion de las probetas de las
tuberias”

este documento) disponen de certificacion de
conformidad a norma UNE-EN ISO 15874-3 emitida
por AENOR (certificados n° 001/006524,
n° 001/006528, n° 001/006578, n° 001/006599).

5.4.Sistema

La aptitud al uso de las uniones y del sistema de
canalizacion sin aditivar (sometidos a los mismos
procesos y controles que el sistema objeto de este
documento), cumple los requisitos de la norma
UNE-EN ISO 15874-5, segun certificados
n° 001/006529 emitido por AENOR.

ETIQUETADO Y EMBALAJE
6.1.Tubos

Los elementos del marcado se imprimen
directamente en el tubo, longitudinalmente, al
menos una vez por metro de manera legible e
indeleble, con un tamano no inferior a 3 mm.

El marcado minimo requerido es el siguiente:

Marca comercial y/o nombre del fabricante.

Referencia al material.

Diametro exterior nominal y espesor nominal.

Condiciones de servicio: 15 bar, temperatura

normal ambiente 20 °C.

Serie de tubo.

e Informacion de fabricante: cdédigo y fecha de
fabricacion.

e DIT n°644/19

6.2. Accesorios

Los elementos del marcado se imprimen
directamente en el accesorio o, si no es posible,
sobre el embalaje, con un tamafo no inferior a 3
mm.

El marcado minimo requerido es el siguiente:

Marca comercial y/o nombre del fabricante.
Referencia al material.

Cadigo de accesorio.

Dimensiones.

Informacién de fabricante: cédigo y fecha de
fabricacion.

e DIT n° 644/19

SUMINISTRO, ALMACENAMIENTO,
TRANSPORTE Y MANIPULACION

7.1.Generalidades

Las tuberias y los accesorios se deben proteger,
manipular y almacenar cuidadosamente para evitar
que se dafien y para prevenir la contaminacion por
suciedad, materiales de construccién y otras
materias extrafias.

Los tubos con algun tratamiento en el extremo,
como un accesorio, deben apilarse o mantenerse



de forma que los extremos queden libres de carga
y dafos.

Durante el almacenamiento, transporte vy
manipulacion deben utilizarse en la medida de lo
posible, los embalajes de origen.

Durante el almacenamiento, transporte vy
manipulacion es conveniente evitar doblar los
tubos.

7.2.Suministro

Los tubos se suministran empaquetados en bolsas
de polietileno de color negro en lotes desde 1 a 25
unidades, dependiendo del diametro nominal del
tubo. Se reconoce el contenido por la etiqueta
identificativa que se fija a la bolsa.

Los accesorios se suministran en bolsas de
plastico, y/o en cajas de carton en lotes desde 1 a
200 unidades, dependiendo del diametro nominal
del accesorio.

7.3. Almacenamiento

Para el almacenamiento en obra debe contar con
un lugar en el que los tubos siempre puedan estar
apoyados horizontalmente en toda su longitud.

El almacenamiento elegido no debe causar ningun
cambio en las dimensiones el tubo y el area de
almacenamiento ha de ser tal, que no provoque
dafo en la superficie del tubo.

Los accesorios deben almacenarse en sus
embalajes originales.

Durante el almacenamiento debe evitarse la
exposiciéon directa a la luz del sol puesto que una
exposiciéon prolongada podria conducir a su
deterioro.

7.4. Transporte

Para el transporte de los tubos deben utilizarse
vehiculos o contenedores con suelo plano. El suelo
ha de estar libre de clavos u otros resaltes, Los
tubos rectos deben soportarse uniformemente en
toda su longitud.

Los tubos deben cargarse en los vehiculos de
forma que no queden tramos salientes en toda su
longitud.

7.5. Manipulacidon

La carga y descarga de tubos ha de realizarse con
cuidado para evitar dafios.

Los tubos pueden cargarse y descargarse a
cualquier temperatura exterior.

Cuando las temperaturas sean inferiores a 0 °C

existe la posibilidad de que los tubos sean dafiados
al recibir fuertes golpes. Por tanto, se debe tratar
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con cuidado el material cuando las temperaturas
sean bajas. Se recomienda en estos casos, sanear
las puntas en las tuberias, mediante un corte de 5
cm, a fin de evitar micro fisuras derivadas de
golpes o mala manipulacién durante el transporte o
la obra.

Cuando se utilicen medios mecanicos de
manipulacion, las técnicas empleadas deben
asegurar que no producen dafios en los tubos. Las
eslingas de metal, ganchos y cadenas empleadas
en la manipulacion no deben entrar en contacto con
el tubo.

DISENO DE LA INSTALACION

Los requisitos de disefio de instalaciones de
proteccion contra incendios mediante BIEs han de
ser conformes a lo indicado en la normativa y
reglamentacién que le sea de aplicacion (RIPCI,
CTE, RSCIEI), con las limitaciones y campo de
aplicacién indicados en este documento.

Ademas de lo anterior, se aplicara a la red de
distribucion de agua de la BIE, los mismos
requisitos que se indican para el trazado de las
tuberias de la red general de distribucién para
servicio contra incendios, en la norma UNE-EN
23500, apartado 7.4.

PROCEDIMIENTO DE INSTALACION

El suministrador facilita junto al producto las
instrucciones de instalacion.

9.1. Preparacion del tubo

Los tubos pueden cortarse a la longitud deseada
por medio de utiles recomendados por el
suministrador. Los tubos deben cortarse
perpendicularmente a su eje, sin rebabas; y el
extremo del tubo no debe presentar fisuras, grietas
u otro dano antes de proceder a la union.

Todos los tubos y accesorios han de estar limpios
interiormente y exentos de particulas de arena,
suciedad, limaduras, virutas, etc.

Durante la instalacion, todas las entradas y salidas
de las canalizaciones parcial o totalmente
acabadas deben taponarse. Cuando se haya
terminado la instalacion, debe realizarse una
limpieza con agua a presion para eliminar restos.

9.2.Unién socket por termofusion
DN 125 o inferior (Ver figura 1).

Montaje de las matrices

1. Ensamblar manualmente las matrices en frio
en el polifusor. Las matrices para soldar deben
estar libres de impurezas y comprobada su
limpieza antes del montaje.



2.

Montar las matrices para soldar de tal forma
que la superficie no sobrepase el borde del
polifusor.

Conectar el soldador y comprobar si esta
encendido el interruptor luminoso.
Dependiendo de la temperatura ambiente, el
tiempo de calentamiento de la placa de soldar
oscila entre 10 y 30 minutos.

Fase de calentamiento

4.

Apretar cuidadosamente las matrices de soldar
contra la placa con la llave adecuada. Procurar
que las piezas queden completamente
ajustadas a la placa de calentamiento. No
utilizar tenazas u otras herramientas no
apropiadas, para no dafar la capa protectora
de las matrices.

La temperatura requerida para soldar es de
260 °C £ 10 °C. Comprobar desde el comienzo
la temperatura del soldador. El control de la
temperatura superficial se efectia con un
aparato de medida de contacto o
alternativamente con una tiza pirométrica.
Realizar la primera soldadura como minimo 5
minutos después de alcanzar la temperatura de
soldar.

Controlar la temperatura de trabajo después de
cada cambio de matriz.

Las matrices de soldar dafiadas o sucias seran
necesariamente sustituidas

Preparacion para la fusion

9.

10.

11.

Cortar el tubo en angulo recto con respecto al
eje del mismo. Solo utilizar cortadores de
tubo o también tenazas de cortar apropiadas.
Limpiar el tubo y quitar las rebabas.

Marcar en el extremo del tubo, la profundidad
de soldadura con Ila galga apropiada
suministrada por la empresa ITALSAN, S.L.
Introducir el extremo del tubo en la matriz, sin
girar, hasta la linea que marca la profundidad
de soldadura. Al mismo tiempo, introducir el
accesorio, sin girar, hasta el tope de la
matriz.

El tiempo de calentamiento se cuenta a partir del
momento en que llegue a la profundidad de
soldadura en el tubo y accesorio y es el indicado en
la Tabla VIII.

Tabla VIII: Tiempo de soldadura

D 3 ) o
S o g 5§ R St
28 | 23 | 288 | g8 | 2t
£ | 33 | &s | &3 | &s
Q 09_ 2] = s F @ S
mm mm segundos | segundos min
20 14 5 4 2
25 15 7 4 3
32 17 8 6 4
40 18 12 6 4
50 20 18 6 4
63 26 24 8 6
75 29 30 8 8
90 32 40 8 8
110 35 50 10 8
125 40 60 10 8

Acoplamiento y alineacién

12. Después del tiempo de calentamiento

13.

14.

indicado, extraer rapidamente el tubo y el
accesorio de la matriz, sin girar, unir en linea
recta hasta que la profundidad de soldadura
sefialada sea cubierta por el anillo de
polipropileno procedente del proceso de
fusion entre tubo y accesorio.

Unir los elementos durante el tiempo de
soldadura indicado. Durante este tiempo
puede corregirse la union. Tal correccion se
limita exclusivamente a alinear correctamente
el tubo y el accesorio. No girar los elementos
o alinear la conexion después del tiempo de
soldadura.

Tras el tiempo de enfriamiento la junta
fusionada esta preparada para su uso.

9.3.Unidn a testa por termofusién

DN 160 y DN200 (Ver figura 2. Parametros
segun figura 3).

Se sigue el siguiente procedimiento:

1.

Proteger el entorno de trabajo de influencias
atmosféricas.

Controlar el funcionamiento de la maquina de
soldar y calentarla.

Cortar los tubos.

Los tubos se alinean y se fijan con ayuda de
mordazas de sujecion.

Mecanizar los frontales de los tubos con ayuda
del refrentador hasta que queden planos vy
paralelos.

Retirar las virutas.

Se controla el paralelismo, confrontando los
extremos de los tubos a soldar (tolerancia
maxima 0,3 mm).

Controlar la desalineacion, con una tolerancia
maxima del 10% del espesor del tubo.
Comprobar la temperatura de la
calefactora. (210 °C + 10 °C).

placa



10. Comprobar, antes de cada proceso de
soldadura, si esta limpia la placa calefactora.

11. Después de introducir la placa calefactora, los
tubos se aprietan sobre la misma, bajo la
presion de ajuste definida P1, de modo que
los cordones alcancen la dimension prevista por
la norma utilizada.

12. Durante el calentamiento, reducir la presion al
valor maximo P2 durante el tiempo T2. En este
proceso se debe mantener siempre el contacto
entre los tubos y la placa calefactora.

13. Pasado el tiempo de calentamiento T2,
separar los tubos de la placa, retirar la placa y
unir rapidamente los extremos del tubo en un
tiempo maximo T3.

14. Aumentar progresivamente la presion desde
cero hasta presiéon requerida P1 durante un
tiempo maximo T4.

15. Mantener la union a presion P1 durante el
tiempo T5.

16. Dejar enfriar la soldadura en la misma posicion
y una vez finalizado el tiempo de enfriamiento
aflojar las abrazaderas para proceder a retirar la
maquina. El proceso de soldadura ha terminado.

9.4. Procedimiento de electrofusion (Ver figura 4).
Se sigue el siguiente procedimiento:

1. Cortar el tubo perpendicularmente con un
cortatubos adecuado. El corte debe ser
perfectamente perpendicular con el objetivo de
asegurar la perfecta distribucion de zonas frias
y calientes durante el proceso de electrofusion.

2. Marcar la longitud de soldadura con un lapiz.
La longitud corresponde a la profundidad del
accesorio hasta el tope.

3. Decapar/rascar uniformemente la superficie del
tubo con el rascador tangencial giratorio para
eliminar totalmente la capa superficial de 6xido
provocada por la catalizacion de impurezas
atmosféricas y obtener una superficie lisa.
Queda excluido en el decapado/rascado el uso
de elementos abrasivos para el tubo y la
utilizacion de radial, discos, sierra, papel de lija
o cualquier herramienta no apropiada para ello.
La operacion de decapado/rascado es de vital
importancia, ya que la soldadura se produce
mediante la transmision de calor del accesorio
al tubo.

4. Limpiar la parte terminal del tubo rascado y la
interna del accesorio con un pafio limpio. No
utilizar tejidos de fibra sintética, papel, trapos
sucios ni sustancias similares a detergentes.
En caso de utilizaciéon de algun producto para
limpieza, solo se permite el uso de isopropanol.

5. Introducir el extremo de tuberia limpia en el
interior del accesorio electrosoldable hasta la
linea sefalada y bloquear los tubos en el
alineador, evitando asi que queden resistencias
al aire libre. La alineacion es fundamental para
evitar que exista escape de material fundente
al exterior y asegurar que las resistencias del
accesorio no se pongan en contacto
provocando cortocircuito.
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6. Conectar los dos terminales de la soldadura
eléctrica a los conectores del accesorio.
Encender la maquina y seguir las indicaciones
de la plantilla interactiva. Al terminar, dejar
enfriar la pieza electrosoldada sin moverla
durante el tiempo indicado en el cédigo de
barras (cooling time). Los accesorios
electrosoldables NIRON tienen una etiqueta
autoadhesiva con un cédigo de barras de 24
caracteres, legible con la maquina universal de
lapiz optico E9001E que indica el valor de la
tensién de soldadura en voltios, el tiempo de
soldadura en segundos y el tiempo de
enfriamiento en segundos. Los datos de la
electrosoldadura quedan memorizados en la
maquina y se pueden imprimir o transferir al
ordenador.

9.5. Derivaciones en asiento (Ver figura 5).

En sustitucion del empleo del accesorio te
reducida, el sistema prevé la utilizaciéon de
derivacion en asiento:

1. En primer lugar, perforar el tubo con la broca-
fresa adecuada. Para injerto de DN25: corona
DN23 mm. Para injerto de DN32: corona DN30
mm.

2. Las superficies a soldar deben estar limpias y
secas.

3. Introducir la matriz para el calentamiento de la
derivacion en asiento en la perforacion del tubo
hasta que toque completamente la pared
exterior del mismo. A continuacién, insertar el
asiento en la matriz calefactora hasta que la
superficie del asiento alcance la curvatura de la
herramienta. El tiempo de calentamiento de los
elementos es de 7 s para DN 25 y 8 s para
DN32.

4. Una vez retirado el equipo de soldar, introducir
rapidamente la derivacion en la perforacién del
tubo previamente calentado; presionar sin girar
sobre la superficie exterior precalentada del
tubo.

5. Fijar el asiento sobre el tubo durante 30 s.

6. Transcurrido un periodo de 10 min, la unién
puede ser sometida a cualquier carga.

7. Hay que tener cuidado de utilizar el diametro
oportuno de la derivacién en asiento con el
correspondiente diametro nominal del tubo.

9.6.Reparacion de pequeinas perforaciones
(Ver figura 6).

La reparacion de un tubo en el que se aprecia una
pequefia  perforacion se puede realizar,
introduciendo una varilla de PP-RCT una vez
calentada la varilla y el orificio produciéndose la
soldadura mediante fusion.



9.7.Instalacion del sistema
9.7.1. Personal cualificado

La instalaciéon de estos sistemas han de ser
realizados por empresas instaladoras habilitadas
segun lo establecido en el RIPCI.

9.7.2. Instalaciones vistas u ocultas (no empotradas)

En instalaciones aéreas horizontales y verticales,
los soportes de los tubos deben permitir una
fijacion permanente. Las distancias maxima
recomendadas por ITALSAN entre los soportes
(tanto abrazaderas como puntos de anclaje) en
tramos horizontales son las que se muestran en la
tabla IX. Estos valores se han obtenido de lo
indicado en el anexo B de la EN 806-4'" y en el
capitulo 6 de la CEN/TR 12108°.

Tabla IX: Distancia maxima recomendada entre abrazaderas
guia en tramos horizontales

Diametro (mm) Longitud (mm)
20 800
25 850
32 1000
40 1100
50 1250
63 1400
75 1500
90 1650
110 1900
125 2100
160 2500
200 2800

NOTA: En tramos verticales, estas distancias han de
multiplicarse por 1,3.

Las partes de la estructura donde se sujetan las
fijaciones deben tener la resistencia adecuada.

9.7.3. Instalaciones empotradas en hormigén
Todo el proceso de instalacion del sistema asi
como la prueba hidraulica de estanquidad
indicada mas adelante debe realizarse antes de
proceder al vertido del hormigén.

Proceso de hormigonado

Antes del vertido, fijar la instalacion
(abrazaderas o elementos de sujecion) cada
1,5 m o cada 2 m de tal modo que no puedan
combarse o que floten los tubos durante el
hormigonado. Hay que asegurarse de que el

17 UNE-EN 806-4:2010, "Especificaciones para instalaciones de
conduccion de agua destinada al consumo humano en el interior
de edificios"

18 UNE-CEN/TR 12108 IN:2015, "Sistemas de canalizacién en
materiales plasticos. Practica recomendada para la instalacion
en el interior de la estructura de los edificios de sistemas de
canalizacion a presion de agua caliente y fria destinada al
consumo humano"

sistema quede empotrado completamente sin que
se formen huecos.

Cuando los tubos se instalen protegidos, debe
asegurarse que el liquido de hormigén no penetra
entre el tubo y la proteccién y cuando los tubos se
instalen desnudos, deben instalarse a una
profundidad aceptable por debajo de la superficie
teniendo en cuenta la dilatacién térmica.

Conservacion de la presion de la tuberia durante
el hormigonado

Durante el hormigonado, la tuberia debe mantener
la presion de servicio admisible, para que, en caso
de fuga, se pueda detectar el lugar donde se ha
producido. Después del hormigonado debe
mantenerse la presion en la red.

Se tienen que utilizar manémetros que permitan
leer perfectamente una variaciéon de la presion de
0,1 bar. El manédmetro debe colocarse en el punto
mas bajo de la instalacién de tuberias.

Influencia del hormigén en los componentes
utilizados

Los tubos y accesorios son resistentes a la
corrosion. Las piezas metalicas son de latén
(CuzZn40Pb2 y CuzZn39Pb3), aleacion que ofrece
buena resistencia frente al hormigén.

El hormigdén utilizado no debera ser agresivo a
ningun elemento del sistema, si este se empotra
desnudo.

9.7.4. Tuberias pasantes

Las tuberias que pasan por huecos no deben
comprometer la integridad de la estructura ni estar
sometidas a fuerzas externas; y deben estar libres
para dilatarse o contraerse. Si atraviesan muros o
suelos deben estar encamisadas.

Las penetraciones de muros, suelos o barreras
cortafuegos no deben afectar a la integridad de la
estructura ni a sus prestaciones de resistencia al
fuego, instalandose segun lo indicado en la
reglamentacion de aplicacion.

9.7.5. Prevencion de bolsas de aire

Las tuberias se deben instalar de modo que se
impida la formacién de bolsas de aire.

9.7.6. Recomendaciones constructivas

En sistemas enterrados se han de tomar
precauciones para impedir danos mecanicos, por
ejemplo, por el paso de vehiculos.

En sistemas vistos se han de tomar precauciones
para evitar dafios mecanicos.

Cuando la distribucion discurra por lineas verticales
deben estar integradas en espacios protegidos,
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como patinillos de servicio, convenientemente

sectorizados.

El sistema se ha de instalar de manera que sea
facilmente accesible para reparaciones vy
modificaciones. Evitando, en la medida de lo
posible, empotrarlo en suelos o techos de hormigén
0 su instalacion en espacios ocultos.

9.8. Prueba hidraulica de estanquidad

Antes de la puesta en servicio, todo el sistema se
ha de probar hidrostaticamente a una presion de
1,5 veces la presién de disefio de la instalacion.
Cualquier fallo descubierto se debe corregir y la
prueba ha de repetirse. Se debe tener cuidado de
no someter ninguna componente de la instalacién a
una presion superior a la recomendada por el
suministrador.

Si durante el proceso se detecta fuga, esta puede
repararse mediante diversos procedimientos, en
funcién del tipo de fuga, utilizando por ejemplo
uniones desmontables, o] manguitos
electrosoldables. Para una informacion mas
detallada se puede consultar la Documentacion
Técnica de la empresa ITALSAN, S.L.

La prueba de hidraulica se realiza mediante el
método de ensayo A, descrito en la norma UNE-
CEN/TR 12108, que comprende las siguientes
etapas:

1. Apertura del sistema de purga.

Purga del sistema con agua para expulsar
todo el aire que pueda evacuarse por este
medio. Parada del caudal y cierre del sistema
de purga.

3. Aplicacion de la presion hidrostatica de
ensayo (1,5 veces la presion de disefo) por
bombeo de acuerdo a grafico, durante los
primeros 30 minutos. Durante este tiempo
debe inspeccionarse para la deteccién de
fugas. Al finalizar esta etapa, lectura de la
presion.

1,5 x presidn de disefio

Presién de ensayo

nln min 12.;1
Tiempo

4. Reduccién de la presion a 0,5 veces la presion
de disefo segun el grafico anterior.

5. Cierre del grifo de purga. Si se estabiliza a una
presion constante, superior a 0,5 veces la
presién de disefo, es indicativo de que el
sistema de canalizacién es bueno. Supervision

-
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de la evolucion durante 90 minutos.
Realizacion de un control visual para localizar
las posibles fugas. Si durante este periodo la
presion tiene una tendencia a bajar, esto es
significativo de que existe una fuga en el
sistema.

6. Elresultado del ensayo debera registrarse.

10. PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO

1.

Ademas de lo especificado en la UNE-EN 671-3" y
en el RIPCI en lo relativo al mantenimiento de
instalaciones de proteccion contra incendios
mediante BIEs, ha de tenerse en cuenta lo indicado
a continuacion:

En caso de que durante las operaciones de
mantenimiento se detecten desperfectos, se
procedera a la sustitucion/reparacion de tubos y
accesorios afectados. Se disponen diversos
procedimientos, en funcion del desperfecto,
utilizando por ejemplo uniones desmontables, o
manguitos electrosoldables. Para una informacion
mas detallada se puede consultar la
Documentacion Técnica de la empresa ITALSAN,
S.L.

En caso de producirse un incendio, la parte del
sistema ubicada en el area en la que se produjo el
siniestro debe comprobarse para detectar dafos
producidos por el calor o cualquier otra causa y
sustituirse o repararse si es necesario, siguiendo lo
indicado anteriormente.

REFERENCIAS DE UTILIZACION

En el momento de publicacién de este documento
no se dispone de ninguna referencia de utilizacion.
No obstante, el producto sin aditivar (referencia
"NIRON MONOCAPA SDR11) comenzé a
fabricarse hace mas de 20 afos. Se aportan como
referencias algunas obras recientes en la tabla X.

Tabla X: Referencias de utilizacién de sistema NIRON

MONOCAPA SDR11
Obra Localizacion
Ciudad de la Justicia Barcelona
Edificio Patentes y Marcas Madrid
Campo de futbol RCD Espanyol Barcelona
Auditorio Lugo
Hotel Marriot Lima (Peru)

Hotel Bahia del Duque Santa Cruz de Tenerife

Ciudad Hospitalaria de Panama Panama

Centro convenciones Oran Oran (Argelia)

Academia Rafa Nadal by Movistar Manacor

19 UNE-EN 671-3, "Instalaciones fijas de lucha contra incendios.
Sistemas equipados con mangueras. Parte 3: mantenimiento de
las bocas de incendio equipadas con mangueras semirrigidas y
planas"
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ENSAYOS
12.1. Materias primas

Ensayos internos

Los ensayos y controles realizados sobre las
materias primas son los que lleva a cabo el
fabricante (o su proveedor) como parte del control
de la calidad de las mismas.

Ensayos externos

Adicionalmente se han llevado a cabo ensayos en
el Instituto de Ciencias de la Construccion Eduardo
Torroja (IETcc). Ver tabla X. (Las muestras
sometidas a ensayo fueron las indicadas por el
IETcc).

12.2. Producto acabado

Ensayos internos

Los ensayos y controles realizados sobre producto
acabado como parte del control de la calidad de los
mismos son los ya indicados en el apartado 4.

Ensayos externos

Adicionalmente se han llevado a cabo ensayos en
el laboratorio CEIS (Espafa), el Instituto Giordano
(Italia), el TTR Institute (ltalia), el Laboratorio de
ensayos de fuego AFITI (Espana) y IETcc
(Espana). Ver tablas XI, XII, XIll y XIV. (Las
muestras sometidas a ensayo fueron las indicadas
por el IETcc). Los resultados obtenidos se indican a
continuacion:

Tabla XI: Resistencia a la presion interna

DN n® probetas Esfuerzo hidrostatico Temp.o ensayo Tiempo ensayo Laboratorio Resultado
(bar) C (h)
Tubos 6,7 95 1005 . .
DN 63, DN110 3 por cada DN 6.4 20 105 TTR Institute Positivo
i i3 6,7 95 1005
gf\lczzono conexion 3 por cada DN TTR Institute Positivo
26,4 20 1,05
Codo 90° 6,7 95 1005
DN40, DN50, DN63, 3 por cada DN TTR Institute Positivo
DN 75 26,4 20 1,05
Accesorio “T” 6,7 95 1005
DN 32, DN40, DN50, 3 por cada DN TTR Institute Positivo
DN63 26,4 20 1,05
Tabla XlI: caracteristicas fisicas y quimicas
Temp. ne
DN Ensayo ensayo Método de ensayo Parametros Laboratorio | Resultado
oC probetas
Tubo . 20 o ™
DN 20 Opacidad 20 3 UNE-EN ISO 7686 >2% CEIS Positivo
Tubo Retraccion 135+2 | 3/DN UNE-EN ISO 2505 2% IETce Positivo
DN 40, DN50, DN110 longitudinal - -
Granza indice de fluidez 230 3 UNE-EN ISO 1133 0,18 <MRF £0,5 IETcc Positivo
Tabla XllI: Prestaciones ante el fuego y las altas temperaturas
DN Ensayo Método de ensayo Prestacion determinada Laboratorio Resultado
Tubo: Reaccion al UNI-EN 13823 reaccién al fuedo Instituto B-s1-d0
DN32, DN63 , DN110 fuego UNI-EN ISO 11925-2% 9 Giordano
Tubo, manguito y "T": Reaccion al UNI-EN 13823 reaccion al fuedo Instituto B-s1-d0
DN40 fuego UNI-EN I1SO 11925-2 9 Giordano
Ulem a"C('?eSOFIOS Exposicion al Funcionamiento del sistema de Laboratorio I
(codo y "T") f Protocolo Interno incion fi iad AFITI Positivo
DN 50 uego extincion fuego con rociadores
Tubo: Presion de Protocolo Interno Presion de rotura antes y tras la Laboratorio Positivo
DN 50 rotura exposicién al fuego AFITI

20 UNE-EN ISO 7686:2006, "Tubos y accesorios de materiales plasticos. Determinacion de la opacidad".

21 Equivalente a la UNE-EN 13823:2012+A1:2016, "Ensayos de reacciéon al fuego de productos de construccion.
construccion, excluyendo revestimientos de suelos, expuestos al ataque térmico provocado por un unico objeto ardiendo”.
22 Equivalente a la UNE-EN ISO 11925-2:2011, "Ensayos de reaccion al fuego de los materiales de construccién. Inflamabilidad de los
productos de construccioén cuando se someten a la accion directa de la llama. Parte 2: Ensayo con una fuente de llama unica".

Productos de
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Tabla XIV: Caracteristicas geométricas

DN Ensayo Método de ensayo Parametros Laboratorio Resultado
Tubo: espesor de pared tolerancias
. diametro exterior medio UNE-EN ISO 3126 normalizadas y del IETcc Positivo
DN20, DN110 > :
ovalaciéon fabricante
A - espesor de pared del cuerpo .
ceesorios: espesor de pared de embocadura tolerancias
(codo 90y T) pe UNE-EN ISO 3126 normalizadas y del IETcc Positivo
longitud de la embocadura :
DN32, DN40 - ST fabricante
diametro interior

13. EVALUACION DE LA APTITUD AL EMPLEO

13.1. Cumplimiento de la reglamentacion
nacional

13.1.1. Seguridad estructural

El sistema no interviene en la estabilidad
estructural del edificio.

Cuando el sistema atraviese elementos
estructurales ha de tenerse en cuenta lo ya
indicado en el apartado 8 de "Procedimiento de
instalacién" de este documento, asi como las
limitaciones de uso relacionadas.

13.1.2. Seguridad en caso de incendio

La respuesta del material al fuego, en términos de
su contribucién al desarrollo del mismo con su
propia combustion, se cuantifica mediante las
euroclases de reaccion al fuego (Real Decreto
842/2013, de 31 de octubre, por el que se aprueba
"La clasificacion de los productos de construccion y
de los elementos constructivos en funcién de sus
propiedades de reaccion y de resistencia frente al
fuego”).

Los tubos y accesorios NIRON RED tienen una
r%?ccién al fuego B-s1, d0, segun UNE-EN 13501-
17

B Contribucion muy limitada al fuego
s1 Produccién baja de humos
d0 Sin caida de gotas/particulas.

En lo relacionado con la resistencia al fuego,
entendida como la capacidad del sistema de
continuar cumpliendo su funcién en caso de
incendio, donde sea inevitable que el sistema
atraviese una zona no protegida por rociadores,
sera necesaria su proteccion mediante elementos
que garanticen una resistencia al fuego El 60%,
seguin UNE-EN 13501-2%°

23 UNE-EN 13501.1:2007+A1:2010, " Clasificacién en funcion
del comportamiento frente al fuego de los productos de
construccion y elementos para la edificacion. Parte 1:
Clasificacion a partir de datos obtenidos en ensayos de reaccion
al fuego"

24 El (Integridad y aislamiento térmico) 60 (tiempo en minutos
durante el que se conservan las prestaciones de resistencia al
fuego)

25 UNE-EN 13501-2:2009A1:2010, "Clasificacion en funcién del
comportamiento frente al fuego de los productos de construcciéon
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Esas condiciones se cumpliran en todos los casos,
salvo que las caracteristicas de los locales
permitan acreditar que la instalaciéon pueda no ir
protegida cuando su tiempo equivalente de
exposicion al fuego, determinado conforme a lo
establecido en el Apartado 2 del Anejo S| B del
CTE, es superior al tiempo previsto para su puesta
en servicio (activacion) en caso de incendio.

13.1.3. Seguridad de utilizacién y accesibilidad

El uso del sistema no presenta riesgo de que los
usuarios sufran dafos; ni compromete el acceso y
la utilizacion no discriminatoria, independiente y
segura de los mismos a las personas con
discapacidad.

En cuanto a la seguridad de utilizacién del sistema
en si mismo, téngase en cuenta las condiciones de
instalacién y las limitaciones de uso relacionadas.

13.1.4. Ahorro de energia

El uso del sistema no compromete, por si mismo,
las medidas adoptadas en el edificio para dar
cumplimiento a las exigencias de ahorro de energia
que se le exijan.

13.1.5. Proteccién contra el ruido

No se han evaluado las caracteristicas acusticas ni
los riesgos que el ruido pueda producir a los
usuarios como consecuencia del uso del sistema
objeto de este documento.

13.1.6. Salubridad

El material polipropileno "Hostalen PP XN112", no
es contaminante y es reciclable, se puede moler,
fundir y recuperar. Por lo tanto, ni en su
manipulacién ni en sus residuos se originan
materiales que dafen el medioambiente.

El sistema garantiza su estanquidad mediante las
pruebas hidraulicas previas a la puesta en marcha
y los mantenimientos periddicos.

13.2. Durabilidad

Las tuberias y accesorios NIRON RED estan

y elementos para la edificacion. Parte 2: Clasificacion a partir de
datos obtenidos de los ensayos de resistencia al fuego excluidas
las instalaciones de ventilacion”.
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concebidos para una vida utli de 50 anos
(extrapolados de sus correspondientes curvas de
referencia), sometido a presion de servicio de 15,3
bar con un agua a temperatura 20 °C y factor de
seguridad 1,5.

Deben considerarse los riesgos de corrosion por
contacto con el agua de las partes metdlicas (laton)
de los accesorios.

Otros riesgos relacionados con la durabilidad ya
han sido considerados anteriormente en este
documento.

13.3. Limitaciones de uso

e Dado que el sistema esta ideado para su uso
en el interior de los edificios; el sistema debe
protegerse de la radiacion solar y ha de
tomarse en consideracion el efecto de la
temperatura, en el caso de exposicion exterior.

o El sistema no es apto para instalaciones de
tuberia seca.

e La tuberia humeda debe instalarse unicamente
en propiedades donde no hay posibilidad de
dafos a la instalacion por heladas (salvo que
se encuentre protegidas a tal efecto), y donde
la temperatura ambiente no exceda los 95 °C.

e Las partes del sistema susceptibles de heladas
pueden protegerse unicamente con liquido
anticongelante.

e El sistema no es apto para uso con liquidos
anticongelantes frente a los que no se haya
evaluado su compatibilidad.

o El sistema no es apto para uso en ambientes
corrosivos frente a los que no se haya
evaluado su comportamiento.

e El sistema no es apto para la conduccién de
agua con agentes quimicos agresivos frente a
los que no se haya evaluado su
comportamiento.

e El sistema no es apto para edificios calificados
de riesgo extra, tal y como se definen en la EN
12845.

e El sistema no es apto para la alimentacion de
BIEs de alta presion.

e La presién maxima de servicio es de 15 bar.

CONCLUSIONES
Considerando:

e que en el proceso de fabricacion se realiza un
control de calidad que comprende un sistema
de autocontrol por el cual el fabricante
comprueba la idoneidad de las materias
primas, proceso de fabricacion y producto final;

e que la fabricacion de los elementos se realiza
en empresas que aseguran la calidad requerida
y la homogeneidad de los mismos;

e que el proceso de fabricacion y puesta en obra
esta suficientemente contrastado por Ia
practica;

e Jlos resultados obtenidos en los ensayos y las
visitas a fabrica y a obras realizadas;

15.

se estima favorablemente, con las observaciones
de la Comisién de Expertos de este DIT, la
idoneidad de empleo del sistema propuesto por el
fabricante.

OBSERVACIONES DE LA COMISION DE
EXPERTOS™

Las princiyales observaciones de la Comisién de
Expertos”’, en sesion celebrada en el Instituto de
Ciencias de la Construccion Eduardo Torroja,
fueron las siguientes

1. El montaje mural de la BIE no debe causar
esfuerzos adicionales sobre la red de tuberias
que la alimenta.

2. El sistema permite sustituir en la instalacion
contraincendios los habituales elementos de
acero o cobre, tal y como contempla la norma
UNE 23500.

3. En sistemas empotrados en los que haya gran
cantidad de hormigdn sobre los mismos, ha de
tomarse en consideracion el efecto de la
presion del hormigén.

4. EIl sistema es apto para funcionamiento con
agua fria, entendiendo ésta como agua fria a
agua circulante hasta 25° C aproximadamente.
En instalaciones en las que el agua pueda

estar largos periodos de tiempo a mas
temperatura, hay que calcular
convenientemente su vida util, consulte con el
fabricante.

5. Se aconseja la inclusion de un purgador de aire
automatico en el punto mas elevado de la
instalacion.

26 La Comision de Expertos de acuerdo con el Reglamento de
concesion del DIT (O.M. de 23/12/1988), tiene como funcion,
asesorar sobre el plan de ensayos y el procedimiento a seguir
para la evaluacion técnica propuestos por el IETcc.

Los comentarios y observaciones realizadas por los miembros
de la Comisién, no suponen en si mismos aval técnico o
recomendacion de uso preferente del sistema evaluado.

La responsabilidad de la Comision de Expertos no alcanza los
siguientes aspectos:

a.Propiedad intelectual o derechos de patente del producto o
sistema.

b.Derechos de comercializacion del producto o sistema.

c.Obras ejecutadas o en ejecucion en las cuales el producto o
sistema se haya instalado, utilizado o mantenido, ni tampoco
sobre su disefio, métodos de construccion ni capacitacion de
operarios intervinientes

27 La Comision de Expertos estuvo integrada
representantes de los siguientes Organismos y Entidades:

por

— AFITL.

— Laboratorio de ingenieros del ejército (INTA).

— Escuela Universitaria de Arquitectura Técnica de Madrid
(EUATM).

— Universidad Politécnica de Madrid (UPM).

— FCC Construccion.

— Instituto de Ciencias de la Construccion
(IETcc).

Eduardo Torroja
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FIGURAS

Figura 1. Soldadura con termofusién (unién socket)

Figura 2. Termofusién: soldadura a testa




Prezion

Figura 3. Gréfica presion soldadura a testa
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Figura 4. Soldadura con electrofusiéon
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Figura 5. Derivacion en asiento (injerto)




