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MUY IMPORTANTE

El DOCUMENTO DE IDONEIDAD TECNICA constituye, por definicion, una apreciacion 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, ningun 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 modificacién de las caracteristicas de los productos o el no respetar las condiciones de utilizacién, asi como las
observaciones de la Comisién de Expertos, invalida la presente evaluacién técnica.

C.D.U.: 614.844

Instalaciones de extincion al fuego
Fire protection facilities
Installations d’extinction au feu

DECISION NUM. 617/15
LA DIRECTORA 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 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,

- considerando el articulo 5.2, apartado 5, del Coédigo 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 la solicitud formulada por la Empresa AQUATHERM IBERICA, S.L., para la concesién de un
DOCUMENTO DE IDONEIDAD TECNICA n° 617/15 al Sistema de tubos y accesorios “aquatherm red
pipe” de PP-R Serie 5/ SDR 11, para instalaciones de extincién por Bocas de Incendio Equipadas
(BIES) en edificios,

- envirtud de los vigentes Estatutos de la Union Européenne pour I"’Agrément technique dans la construction
(U.E.Atc),

- teniendo en cuenta el Informe n° 20.520 del Instituto de Ciencias de la Construccién Eduardo Torroja
(IETcc), los informes n°® 2826T15 y n° 0063S15 del Laboratorio AFITI-LICOF, el informe LMP-0675/2008 del
Laboratorio CEIS asi como las observaciones formuladas por la Comisién de Expertos, en sesion celebrada
el dia 1 de julio de 2015,

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

DECIDE:

Conceder el DOCUMENTO DE IDONEIDAD TECNICA con el nimero 617/15 al Sistema de tubos y
accesorios “aquatherm red pipe” de PP-R Serie 5/ SDR 11, para instalaciones de extinciéon por Bocas
de Incendio Equipadas (BIEs) en edificios, considerando que,

La evaluacion técnica realizada permite concluir que este sistema es CONFORME en virtud del
REGLAMENTO DE INSTALACIONES DE PROTECCION CONTRA INCENDIOS (RIPCI) aprobado por Real
Decreto n°® 1.942/1993, y del mismo modo CONFORME CON EL REGLAMENTO DE SEGURIDAD CONTRA
INCENDIOS EN ESTABLECIMIENTOS INDUSTRIALES (RSCIEI) aprobado por Real Decreto n® 2.267/2004,
gue no impiden el uso de tuberias plasticas para instalaciones de extincion de incendios por bocas de incendio
equipadas BIEs, asi mismo, en virtud de las normas UNE-EN 671-1:2001 INSTALACIONES FIJAS DE
EXTINCION DE INCENDIOS. SISTEMAS EQUIPADOS CON MANGUERAS. PARTE 1 BOCAS DE
INCENDIO EQUIPADAS CON MANGUERAS SEMIRRIGIDAS, UNE-EN 671-2:2001 INSTALACIONES FIJAS
DE EXTINCION DE INCENDIOS. SISTEMAS EQUIPADOS CON MANGUERAS. PARTE 2 BOCAS DE
INCENDIO EQUIPADAS CON MANGUERAS PLANAS y UNE-EN 671-3:2009 INSTALACIONES FIJAS DE
EXTINCION DE INCENDIOS. SISTEMAS EQUIPADOS CON MANGUERAS. PARTE 3 MANTENIMIENTO DE



LAS BOCAS DE INCENDIO donde se establecen las especificaciones adecuadas validas en el lugar de uso
del sistema. Del mismo modo también es CONFORME CON EL CODIGO TECNICO DE LA EDIFICACION
siempre que se respete el contenido del presente documento en especial el apartado 11.1 Limitaciones de este
Informe Técnico, y en particular las siguientes consideraciones:

CONDICIONES DE GENERALES

El presente DOCUMENTO DE IDONEIDAD TECNICA evallGa exclusivamente el Sistema de Tuberias plasticas
de PP-R Serie 5/ SDR 11 para instalaciones por 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, acompafiarse del preceptivo proyecto técnico y llevarse a cabo mediante la direccién de
obra correspondiente.

CONDICIONES DE FABRICACION Y CONTROL

El fabricante deberd mantener el autocontrol que en la actualidad realiza sobre las materias primas, el proceso
de fabricacién 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

La aplicacion en obra del Sistema, debe realizarse bajo control y asistencia técnica del fabricante o
representante, por las empresas cualificadas reconocidas por éste bajo su supervision. Dichas empresas
garantizan que la utilizacién del Sistema se efectla en las condiciones y campos de aplicacién cubiertos por el
presente Documento respetando las observaciones de la Comisién de Expertos.

Se adoptaran todas las disposiciones relacionadas con la estabilidad de la instalacién con la aprobacién 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 TECNICA n° 617/15, 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 ldoneidad Técnica,

- que el fabricante realice un autocontrol sistematico de la produccién 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 deberd acompafiar
al DIT, para darle validez.

Este Documento deberd, por tanto, renovarse antes del 15 de Julio de 2020.

Madrid, 15 de Julio de 2015

LA DIRECTORA DEL INSTITUTO DE CIENCIAS
DE LA CONSTRUCCION EDUARDO TORROJA

Marta M2 Castellote Armero



1.

INFORME TECNICO
DESCRIPCION DEL SISTEMA

El Sistema de tubos y accesorios “aquatherm red
pipe” Serie 5 / SDR 11, es aplicable a Ila
conduccion de agua para instalaciones de
extinciéon de incendios por Bocas de Incendio
Equipadas (BIES) en edificios.

El sistema se compone de tubos de PP-R
(Polipropileno Random) con una capa intermedia
compuesta con fibra de vidrio, fabricada mediante
sistema de coextrusién y accesorios de PP-R,
para una presion de servicio de 12 bar.

Los diametros nominales (DN) de los tubos son:
32, 40, 50, 63, 75, 90, 110, 125 y 160 mm
(diametros exteriores). Los espesores “e” vienen
marcados por los conceptos: Serie [(DN-e)/2e] y

SDR (DN/e).

El material plastico utilizado en los tubos vy
accesorios, fusiolen® PP-R FS, que no sufre
corrosion, por lo tanto evita la posibilidad de
obstruccién de la lanza boquilla de la BIE.

La clasificacion de reaccion al fuego para
elementos lineales segin UNE-EN 13501-
1:2007+A1:2010, obtenida tras los ensayos es B-
s1,d0, segun Informe N° 2826T15, de AFITI-
LICOF, con el siguiente significado:

B Comportamiento al fuego: Propagacién de la
llama limitada, segun normas UNE-EN ISO
11925-2:2011 y UNE-EN 13823:2012.

sl Produccion de humo (Norma UNE-EN
13823:2012);
(SMOGRA < 30 m?/ s®y TSP 600s < 50 m?).

d0 No se producen gotas/particulas en llamas
dentro de un periodo de 600 s cuando se
ensayen de acuerdo con la Norma UNE-EN
13823:2012.

1.1 Campo de aplicacion

El sistema de tubos y accesorios esta disefiado
para instalaciones de extincion automatica de
incendios en edificios con Bocas de Incendio
Equipadas (BIEs) y la instalaciébn de rociadores
automaticos (DIT N° 618/15).

Su uso es apto para la proteccién contra incendios
de riesgos del tipo bajo (RB), y medio (RM), segun
Reglamento de Seguridad contra Incendios en los
Establecimientos Industriales RSCIEI, aprobado
por Real Decreto RD n° 2.267/2004 y Cédigo
Técnico Edificacion CTE aprobado por Real
Decreto RD numero 314/2006.

El Sistema, de acuerdo al Cédigo Técnico de
Edificacion, permite el uso para bocas de incendio

equipadas tipo normalizada 25 mm y 45 mm para
edificios, establecimientos y/o zonas:

e Hospitalario, en cualquier caso.

e Administrativo y Docente, cuya superficie total
construida sea mayor que 2.000 m>.

e Residencial, cuya superficie total construida
sea mayor que 1.000 m? o que estén previstos
para dar alojamiento a mas de 50 personas.

« Garaje o aparcamiento.

e Comercial, cuya superficie total construida sea
mayor a 500 m>.

e Recintos de densidad elevada, con una
ocupacion mayor de 500 personas.

Y segun Reglamento de Seguridad contra
incendios en los establecimientos industriales
RSCIEI aprobado por Real Decreto RD numero
2.267/2004, permite el uso para bocas de incendio
equipadas tipo normalizada 25 mm y 45 mm para
edificios, establecimientos y/o zonas con riesgo
Bajo RB y medio RM.

El Sistema debe ser valido, segin UNE-EN 671,
cualquiera que sea la naturaleza de la fuente de
abastecimiento, para tener la capacidad suficiente
para alimentar, simultaneamente durante 1 hora a
2 bocas de incendio de 25 mm o bien al menos a 2
0 mas de 45 mm incluyendo la de posicibn més
desfavorable.

Tabla |

BIE tipo normalizada 25 mm

Diametro del Caudal minimo
orificio de la Q en l/min ala presion P en
boquilla o MPa Coeficiente
diametro K
equivalente | P =0,2 P=04 P=0,6
(mm)
4 12 18 22 9
5 18 26 31 13
6 24 34 41 17
7 31 44 53 22
8 39 56 68 28
9 46 66 80 33
10 59 84 102 42
12 90 128 156 64
Tabla Il
BIE tipo normalizada 45 mm
Diametro del Caudal minimo
orificio de la Q en I/min a la presiéon P en
boquilla o MPa Coeficiente
diametro K
equivalente P=0,2 P=04 P=0,6
(mm)
9 66 92 112 46
10 78 110 135 55
11 93 131 162 68
12 100 140 171 72
13 120 170 208 85
NOTA: Q=k VP




2.

Es valido para su uso en instalaciones vistas,
tanto en zonas ocupables, pasillos y escaleras
protegidas, aparcamientos y recintos de riesgo
especial, asi como en espacios ocultos (patinillos,
falsos techos, etc.), de acuerdo con la clasificacién
obtenida de reaccion al fuego del sistema B-s1,d0.

COMPONENTES DEL SISTEMA

2.1 Material

El material empleado en la fabricacion del tubo y
los accesorios es resina de polipropileno
copolimero random (fusiolen® PP-R FS), dotada
de aditvos que dan al Sistema unas
caracteristicas de mejora de reaccion al fuego.

La procedencia detallada de las materias primas
utilizadas ha sido depositada en la Secretaria del
Instituto de Ciencias de la Construccion Eduardo
Torroja.

Las caracteristicas generales del material de los
tubos y accesorios son las siguientes:

Resistente a la corrosion: (Material plastico).
Conductividad térmica: = 0,15 W/m °K.

Densidad: = 0,9 g/cms3.

indice de fluidez (230 °C/2,16 kg):= 0,3 g /10 min.
Coeficiente de dilatacion lineal: = 0,035 mm / m °K.
Resistencia a la traccion:= 25 MPa.

Médulo de elasticidad:= 800 N / mm2.

2.2 Tubos Serie 5/ SDR 11

Tabla lll Dimensiones en milimetros

Diametro interior c
medio g
de la embocadura z o
S £
DN ) £
g g
Entrada Fondo = 3
min. - max. min. - max. ps I
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 74,3-74,9 73,1-73,7 1,0 59,4
90 89,3-89,9 87,9 — 88,5 1,0 71,6
110 109,4 - 110,0 107,7 —108,3 1,0 87,6
125 124,4 — 125,0 122,6 —123,2 1,0 99,6

Presentan una superficie interior y exterior lisa, de
color rojo en su interior y rojo con franjas verdes
en su exterior (Figura 1). Tienen una estructura
tricapa, interior y exterior de Polipropileno Random
(PP-R) y una capa intermedia con fibra de vidrio,
con un contenido de la misma del 18 + 3 %.

Los tubos se fabrican en la Serie 5 / SDR 11.
Siendo los didametros nominales, la ovalacién y
espesores de pared que se indican en la Tabla IV.

Los tubos se fabrican en tramos de 6 m.

Tabla IV Dimensiones en milimetros
Espesor Eizt;:)zor

DN gg;fstf:gia Ovala- de pared intermedia
exterior clon Min. | Tolerancia Min.| Max,
32 +0,3 04 | 29 +0,4 1,2 15
40 +0,4 05 | 3,7 +0,5 15 19
50 +0,5 06 | 46 +0,6 1,9 2,3
63 +0,6 0,7 58 +0,7 2,4 2,9
75 +0,7 08 | 68 +0,8 2,8 34
90 +0,9 1,0 | 82 +1,0 3,3 41
110 +0,9 1,0 | 10,0 +1,1 4,0 5,0
125 +1,2 13 | 114 +1,3 4,6 57
160 +1,5 13 | 146 +1,6 58 7,3

2.3 Accesorios

Los accesorios son de PP-R FS, monocapa, de
color rojo interior y exteriormente, coincidiendo su
diametro interior con el exterior de los tubos.

Los diametros nominales son los siguientes:

DN32, DN40, DN50, DN63, DN75, DN90, DN110,
DN125 y DN160 mm.

Los tipos basicos de accesorios son los siguientes:

Manguitos: DN 32 a DN 125

Reduccion: DN 32 /25 a DN 160/125
Codo 90°: DN 32 a DN 160

Codo 45°; DN 32 a DN 160

Te igual: DN 32 a DN 160

Te reducida: DN 32 x 20 x32 a DN160x90x160
Cruz igual: DN 32 y DN 40

Cruz reducida: DN 50/32 a DN 90/50

Tapoén: DN 32 a DN 160

DN 40/20 a DN 160/90
DN 32 a DN 160
DN 32 x3/4” a DN 110x4”

Derivacion en asiento:
Cuello para embridar:
Entronques roscados:
Entronques ranurados: DN 40/1” a DN 125/5”
Racores: RH DN 32x11/2” a DN 90x4”
Derivacion en asiento roscado;

DN 40/25x 2" a DN 125/32x1”
Racor recto: RM DN 32x11/2” a DN 75x3 %"
Vélvulas de esfera: DN 32 a DN 63

Las caracteristicas geométricas de los accesorios
se indican en la Tabla Ill.



2.4 Sistemas de unién

Los tubos y accesorios de diametros inferiores o
iguales a 125 mm se unen entre si mediante
termofusion por enchufe, el tubo entra en la
embocadura del accesorio destinada a tal fin. La
estanquidad se consigue por la unién molecular
entre las cadenas de polimeros de ambas partes,
tubo y accesorio. De este modo el sistema tubo y
accesorio pasa a constituir un Gnico elemento de
un material uniforme a lo largo del mismo. En el
caso del DN 160, la unién se realiza por soldadura
a tope.

El tubo y el accesorio se calientan con ayuda de las
herramientas previstas para ello y se unen a
continuacion.

Los tubos y accesorios no se deben unir mediante
adhesivos o por roscado del tubo de PP-R.

Para realizar la transicién del tubo “aquatherm red
pipe” a otro sistema, se utilizan generalmente
accesorios mixtos con inserciones de rosca
metdlica en la que se utiliza cinta de teflén, asi
como uniones embridadas o ranuradas.

FABRICACION DE LOS COMPONENTES DEL
SISTEMA

3.1 Lugar de fabricacion

La planta de produccion de la empresa
AQUATHERM GmbH en su factoria situada en
Attendorn (Alemania), fabrica distintos tipos de
sistemas de PP-R para distintas aplicaciones,
entre los que estan los tubos y accesorios
“aquatherm red pipe”.

Las inserciones metalicas de los accesorios se
fabrican en Attendorn (Alemania), en otras
dependencias préximas con una superficie
construida de 2.500 m?.

La superficie total de AQUATHERM GmbH es de
75.000 m2 construida. Los laboratorios de control
de calidad tienen una superficie de 1.200 mZ.

Segun indica el fabricante, la produccion total del
afio 2013 de tubo y accesorios, fue de 24.000
toneladas. En lo relacionado con los tubos y
accesorios  “aquatherm red pipe”  éstos
representan un 7 % de la produccion total (1.680
toneladas).

3.2 Proceso de fabricacion

El proceso de fabricacién de los tubos compuestos
multicapa de PP-R se realiza en una linea de
extrusion donde simultdneamente se
coextrusionan las tres capas.

Los accesorios se fabrican mediante un proceso
de moldeo o por inyeccion.

El sistema de calidad del proceso general de
fabricacion, cumple con la Norma ISO 9001:2008,
certificado n°® 01 100 5348 de la Entidad de
Certificacion TUV.

Los accesorios con inserciones metélicas son
fabricados mediante moldeo por inyeccion. Las
inserciones metalicas son situadas previamente en
el molde antes de la inyeccion del polimero,
consiguiendo de esta manera, la unién entre la
parte plastica y la insercion metalica.

El material metdlico utilizado para las inserciones
en la fabricacion de las uniones mixtas,
termofusiébn 'y roscado metadlico, es latdon
CuZn40Pb2 (CW617N).

. CONTROL DE CALIDAD

4.1 Materias primas

Las materias primas utilizadas, resina y productos
para facilitar el proceso de fabricacion, disponen
de calidad concertada con los suministradores.

El material polipropileno fusiolen® PP-R, 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 dafien el medioambiente.

Toda la mercancia que entra esta sometida al
control de recepcion, donde se comprueba si la
materia prima y los materiales auxiliares son aptos
para su elaboracién posterior.

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

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

Al comenzar, se envian al laboratorio los datos de
funcionamiento de los equipos de produccion,
méaquinas para el control de calidad, asi como
muestras de tubos y accesorios.

Se comprueba si el acabado superficial, las
tolerancias de los elementos ensayados y los
datos de funcionamiento de las méaquinas de
extrusibn y de moldeado por inyeccibn  se
corresponden con las especificaciones
establecidas para la produccion, obtenidas en
pruebas anteriores.

Solo cuando se consigue la calidad adecuada se
da via libre a la produccion. Dichas pruebas se
realizan diariamente y al comienzo de cada orden
de fabricacién, a fin de garantizar y asegurar la
calidad del Sistema.



4.2 Sistema

No es necesaria la realizacibon de ensayos
funcionales por tratarse de sistemas de circulacién
de agua fria, y sistemas con uniones por

4.4 Accesorios

Sobre los accesorios se efectlan los controles
listados en la Tabla VI con las frecuencias alli
detalladas.

termofusion o soldadura a tope.

4.3 Tubos

Sobre los tubos se efectian
indicados en la Tabla V con

detalladas.

Tabla VvV
Procedimiento operativo con la
Norma UNE-EN I1SO 15874-2:2013

los controles
las frecuencias

Ensayo

Frecuencia

Aspecto y color

Cada 4 horas por
linea de extrusion

Diametro exterior medio
UNE-EN 3126:2005

Cada 4 horas por
linea de extrusion

Espesor
UNE-EN 3126:2005

Cada 4 horas por
linea de extrusion

Opacidad
UNE-EN ISO 7686:2006

Una vez al afio por
compuesto, sobre el
de menor didmetro

Retraccion longitudinal
UNE-EN ISO 2505:2006

Minimo 2 veces por
semana sobre cada linea

Tabla VI: Procedimiento operativo con la
Norma UNE-EN 1SO15874-3:2013

Ensayo

Frecuencia

Aspecto y color

Cada 8 horas por
linea de inyeccién

Diametro interior
UNE-EN 3126:2005

Cada 8 horas por
linea de inyeccién

UNE-EN 3126:2005

Longitud de embocadura

Cada 8 horas por
linea de inyeccién

Ovalacion
UNE-EN 3126:2005

Cada 8 horas por
linea de inyeccion

Opacidad
UNE-EN ISO 7686:2006

Una vez al afio por
compuesto, sobre el
de menor didmetro

indice de fluidez
UNE-EN ISO 1133:2006

Cada tres lotes
De materia prima

Resistencia a la presion
interna20°C—-1h
UNE-EN 1167:2008

Por periodo de
fabricacién. Minimo
1 vez por semana

Resistencia a la presion
interna 95 °C — 1000 h
UNE-EN 1167:2008

Una vez cada
4 meses

5. MARCADO

Estabilidad térmica
mediante ensayo de
presion hidrostatica
UNE-EN 15874:2003

De forma continua sobre
alguna de las referencias
que se fabriquen

Resistencia al Impacto
UNE-EN 744:1996

Por periodo de
fabricacion. Minimo
2 veces por semana

indice de fluidez
UNE-EN ISO 1133:2006

Cada tres lotes de
materia prima

Resistencia a presion
interna 20 °C-22 h
UNE-EN 1167:2008

Una vez al afio por
referencia

Resistencia a presion
interna 95 °C-22 h
UNE-EN 1167:2008

Una vez por periodo
de fabricacion

Resistencia a presion
interna 95 °C-165 h
UNE-EN 1167:2008

Cada tres periodos de
fabricacion de la
misma referencia

Resistencia a presion
interna 95 °C-1000 h
UNE-EN 1167:2008

Un tubo por maquina.
Minimo una vez al afio

5.1 Tubos Serie5/SDR 11

Los tubos se identifican mediante el marcado de
los mismos longitudinalmente como minimo cada
metro de forma indeleble con las siguientes
indicaciones:

e logotipo de la marca comercial, con un tamafio
no inferior a 3 mm;

¢ identificacion del fabricante, marca comercial;

e lareferencia al material;

e indicacién del diametro exterior y espesor de
pared nominal;

e condiciones de servicio 12 bar/temperatura
normal ambiente 70 °C;
serie de tubo;
la palabra “opaco”;

e informacién del fabricante (codigo y fecha de
fabricacion);

e CTE-2006/RSCIEI - EN 12845:2006
APTO PARA RIESGOS RB-RM;

e DIT n°617/15.

5.2 Accesorios
Los accesorios se identifican mediante el marcado

de los mismos de forma indeleble con las
siguientes indicaciones:



la referencia al material;

marca comercial;

dimensiones;

informacion del fabricante (cédigo y fecha de
fabricacion).

. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE
6.1 Almacenamiento de los tubos

Los tubos se empaquetan en una bolsa de
polietileno de color rojo donde de forma impresa
se identifica el contenido mediante diametro
nominal.

6.2 Almacenamiento de accesorios

Los accesorios se entregan en bolsas de plastico
rojo impresas con la siguiente informacion:

e |ogotipo de la marca comercial, con un tamafo
no inferior a 3 mm;

e tipo de accesorio;

e dimensiones;

e |a palabra “opaco”;

e mes y afio de fabricacion, si no se ha marcado
sobre el accesorio;

e CTE-2006/RSCIEI-2006
APTO PARA RIESGOS RB-RM.

e DITn°617/15.

6.3 Manipulacién

Los tubos pueden cargarse y descargarse a
cualquier temperatura exterior. Tanto en el
almacenaje como en el transporte es conveniente
evitar doblar los tubos.

Cuando las temperaturas sean inferiores a 0 °C
existe la posibilidad de que los tubos sean
dafiados al recibir fuertes golpes. Se debe tratar
con cuidado el material cuando las temperaturas
sean bajas.

6.4 Suministro

Los tubos se suministran empaquetados en bolsas
de plastico de color rojo en lotes desde 1 a 25
unidades, dependiendo del diametro nominal del
tubo.

Los accesorios se suministran en bolsas de
plastico de color rojo, y en cajas de cartdon en
lotes desde 1 a 10 unidades, dependiendo del
diametro nominal del accesorio.

6.5 Forma de almacenamiento en obra

Para el almacenamiento en obra debe contar con
un lugar en el que los tubos siempre puedan estar
apoyados horizontalmente en toda su longitud. Los
rayos ultravioleta ejercen siempre alguna
influencia sobre los materiales plasticos polimeros.

Por ello, se ha de evitar un almacenamiento
prolongado, desprotegido y al aire libre. El tiempo
maximo de almacenaje al aire libre es 6 meses.

PROCEDIMIENTOS DE INSTALACION

La empresa AQUATHERM IBERICA S.L., dispone
de una Documentacion Técnica que se facilita al
instalador.

7.1 Procedimiento de soldadura: Termofusiéon

Montaje de las Matrices (Figura 2)

1. Ensamblar manualmente las matrices en frio en
la placa calefactora.

2. Las matrices para soldar deben estar libres de
impurezas y comprobada su limpieza antes del
montaje.

3. Montar las matrices para soldar de tal forma que
la superficie no sobrepase el borde de la placa
calefactora. Las matrices de soldar superiores a
DN 40 serdn acopladas siempre en la parte
trasera de la placa.

4. 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 (Figura 3)

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

2. La temperatura requerida para soldar es de
260 °C = 5 °C. Comprobar desde el comienzo la
temperatura del soldador. ElI control de la
temperatura superficial se efectlia con un aparato
de medida de contacto o alternativamente con una
tiza pirométrica.

3. Realizar la primera soldadura como minimo 5
minutos después de alcanzar la temperatura de
soldar.

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

5. Las matrices de soldar dafiadas o sucias seran
necesariamente sustituidas.

Preparacién para la fusion (Figura 3)

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



2. Marcar en el extremo del tubo, la profundidad
de soldadura con la galga apropiada suministrada
por la empresa AQUATHERM IBERICA, S.L.

3. 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 VII.

Tabla VI

— S o
S 3 [ g o) 0 2
s | Sz | g |8g s
g | 58 2 2 58 | E§
38| B3 £ Eo | §&
82 | af =S F& | Fo
mm mm seg seg® seg min
32 18,0 8 12 6 4
40 20,5 12 18 6 4
50 23,5 18 27 6 4
63 27,5 24 36 8 6
75 30,0 30 45 8 8
90 33,0 40 60 8 8
110 37,0 50 75 10 8
125 40,0 60 90 10 8

@ Tiempos de calentamiento a temperaturas de
ambiente por debajo de 5 °C.

*Para DN160 debe tenerse en cuenta lo indicado
en las instrucciones de manejo del aparato de
soldadura y la norma DVS 2207 Partell (Figura 7).

Acoplamiento y alineacién (Figura 3)

1) Después del tiempo de calentamiento indicado,
extraer rapidamente el tubo y el accesorio de la
matriz, sin girar, unir en linea recta hasta que la
profundidad de soldadura sefalada sea
cubierta por el anilo de polipropileno
procedente del proceso de fusion entre tubo y
accesorio.

2) Unir los elementos durante el tiempo de
soldadura indicado. Durante este tiempo puede
corregirse la unién. Tal correccién se limita
exclusivamente a alinear correctamente el tubo
y el accesorio. No girar los elementos o alinear
la conexién después del tiempo de soldadura.

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

Distancias entre soportes en tuberias horizontales

La Tabla VIII determina las distancias maximas
entre los soportes dependiendo del diametro
nominal.

Tabla VIII

Diametros Nominales

32 32 32 | 32 | 32 | 32 32 32

Distancia entre soportes horizontales (cm)

150 150 | 150 | 150 | 150 | 150 150 150

Distancias entre soportes en tuberias verticales

La Tabla IX determina las distancias méaximas
entre los soportes dependiendo del diametro
nominal.

Tabla IX

Diametros Nominales

32 32 32 | 32 | 32 | 32 32 32

Distancia entre soportes horizontales (cm)

180 180 | 180 | 180 | 180 | 180 180 180

Derivaciones en asiento (Figura 4)

1) En primer lugar, perforar el tubo con la broca-
fresa adecuada.

2) Las superficies de soldar deben estar limpias
y secas.

3) Introducir la matriz para el calentamiento de la
derivaciéon en asiento en la perforacién del
tubo hasta que toque completamente la pared
exterior del mismo. A continuacion 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 en general 30 segundos.

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

5) Fijar el asiento sobre el tubo durante 15 s.
Transcurrido un periodo de 10 min, la union
puede ser sometida a cualquier carga.

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

Reparacién de pequerias perforaciones

La reparacion de un tubo en el que se aprecia una
pequefia  perforacion se puede realizar,
introduciendo una varilla de PP-R una vez
calentada la varilla y el orificio produciéndose la
soldadura mediante fusion. El procedimiento a
seqguir para la reparacion se indica en la Figura 5.
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Procedimiento por soldadura a tope para un
diametro de tubo de 160 mm (Figura 6)

1) Proteger el entorno de trabajo de influencias
atmosféricas.

2) Controlar el funcionamiento de la maquina de
soldar y calentarla.

3) Cortar los tubos.

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

5) Mecanizar los frontales de los tubos con
ayuda del refrentador hasta que queden
planos y paralelos.

6) Retirar las virutas.

7) Comprobar el alineamiento de los
( desviacion max 1,46 mm).

8) Controlar la anchura del intersticio entre las
piezas a unir (max. 0,5 mm).

9) Comprobar la temperatura de

calefactora. (210 °C +/- 10 °C).

Comprobar, antes de cada proceso de

soldadura, si esté limpia la placa calefactora.

Después de introducir la placa calefactora, los
tubos se aprietan sobre la misma, bajo la
presion de ajuste definida, mediante tarado
del grupo hidraulico.

Después de alcanzar el tamafio, la altura de
1 mm del anillo de polipropileno, se reduce la
presion. Con este proceso comienza el
tiempo de calentamiento.

Terminado el tiempo de calentamiento, se
separa el carro, se extrae rgpidamente la
matriz de calentar y los tubos vuelven a
unirse.

Los tubos se unen con la presibn de
soldadura necesaria y se enfrian bajo presion.
Se puede sacar la uniéon soldada de la

fijacion. El proceso de soldadura ha
terminado.

tubos

la placa
10)

11)

12)

13)

14)

15)

7.2 Instalacion del Sistema

7.2.1 Personal cualificado

Para poder realizar la instalacion del sistema, los
Instaladores deben de estar autorizados e inscritos
en el libro de Registro de la Comunidad
Auténoma, tal como indica el Real Decreto RD
n°® 1.942/1993 que aprueba el Reglamento de
instalaciones de Proteccion Contra Incendios.
7.2.2 Instalaciones de tuberias vistas y tuberias
ocultas

La instalacion del Sistema tanto vista como oculta,
tendrd& en cuenta la distancia maxima de
separacion entre soportes horizontales, tal como
se indica en la Tabla VI, asi como la distancia
entre soportes en verticales, tal como se indica en
la Tabla VII.

9.

7.3 Prueba hidraulica de estanquidad

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

El Sistema debe estar hidraulicamente probado.
Esta prueba se realiza mediante el procedimiento
de ensayo descrito en la Norma UNE-EN
12108:2001 Sistemas de Canalizacion de
Materiales Plasticos, en el punto 10.2.3 del
procedimiento de ensayo B, que comprende las
siguientes etapas:

a) 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.

b) Aplicar de la presién hidrostatica de ensayo
seleccionada, igual a 1,5 veces la presion final
de disefio, durante los primeros 30 minutos.

c) Lectura de la presién al final de los 30 min.

d) Lectura de la presion después de otros 30
minutos, y realizacion de un control visual de
estanquidad. Si la presion se encuentra por
debajo de 0,6 bar, se deduce que el Sistema
no presenta fuga y se continua el ensayo sin
bombear nuevamente.

e) Realizacion del control visual de estanqueidad
y si, durante las siguientes 2 h, la caida de
presion es superior a 0,2 bar, esto es
indicativo de la existencia de alguna fuga.

f) Elresultado del ensayo debera registrarse.
DIMENSIONADO DE LA INSTALACION

El dimensionado de la instalacién se ha de realizar
conforme a lo establecido en las normas UNE-EN
671 Partes 1, 2 y 3 Instalaciones fijas de extincién
de incendios. Sistemas equipados con mangueras.
Bocas de incendio equipadas con mangueras
semirrigidas, planas y mantenimiento de las bocas
de incendio.

REFERENCIAS DE UTILIZACION

El fabricante suministra una lista de referencias de
utilizacion de donde se citan como mas
significativas las indicadas en la Tabla X.

e Tienda Bazar en Ciudad Real.
e Garage en Torrelavega (Cantabria).
e Talleres Varlo, A Corufia.

Sobre la totalidad de las mismas, se ha realizado,
ademas una encuesta entre los usuarios finales
del producto, que ha dado resultado satisfactorio.

También se han visitado, por un técnico del
Instituto de Ciencias de la Construccion Eduardo
Torroja, algunas de las referencias indicadas en la
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Tabla X, en fase de ejecuciéon con resultado
satisfactorio.

ENSAYOS
10.1 Materias primas

Disponen de un sistema de calidad concertado
con suministradores de resina y aditivos para
facilitar el proceso de fabricacion.

10.2 Producto terminado

Las caracteristicas del tubo, de los accesorios y
conjuntamente del Sistema han sido ensayadas de
acuerdo a los requisitos de los apartados 2 y 4 de
este Informe Técnico, en el laboratorio CEIS,

Los resultados de los ensayos realizados son los
indicados en las Tablas Xl y XII.

10.3 Caracteristicas geométricas

Se han evaluado en el IETcc, de acuerdo con la
Norma UNE-EN ISO 3126: 2005, con “resultados
positivos”, las  caracteristicas = geométricas
siguientes:

e Enlos tubos:

Espesor de pared;

Espesor de la capa intermedia;
Diametro exterior medio;
Ovalacion.

Laboratorio

AFITI-LICOF y en el Instituto de

Ciencias de la Construccion Eduardo Torroja

(IETcc).

Las muestras objeto de
indicadas por el

los ensayos fueron

enviadas directamente por el fabricante.

Instituto Eduardo Torroja vy

e Enlos accesorios:

- Espesor de pared del cuerpo;
- Espesor de la pared de la embocadura;
- Longitud de la embocadura;
- Diametro.

Tabla XI - Resistencia a presién interna de tubos, segun UNE-EN 1167:2008

Esfuerzo Temperatura Tiempo de Numero de
DN hidrostatico de ensayo ensayo probetas Laboratorio Resultado
(bar) °C (h)
Tubos: 50, 63, 75 32 20 1
Tubos: 50, 63, 75 8 95 165
Tubos: 50, 63, 75 7 95 1000 .
Codo 90° - DN: 63y T 50 32 20 1 3/DN IETce Positivo
Codo 90°- DN: 63y T 50 8 95 165
Codo 90°-DN: 50y T 75 7 95 1000
Tabla Xl - Caracteristicas fisicas y quimicas
Temperatura Numero
DN Ensayo de ensayo de Normas de Parametros Laboratorio | Resultado
oC probetas ensayo
. . UNE-EN ISO o Positivo
Tubo: DN 50 | Opacidad 20 3 7686:2006 >2% IETcc <02%
Tubos: 40, |Retraccion UNE-EN ISO o Positivo
50y 110 |longitudinal |**°*?2 3/DN 2505:2006 s2% IETce <2%
Compuesto | Indice de 3 UNE-EN ISO ]
de PP-R fluidez* 230 muestras | 1133:2006 Masa: 2,16 kg | IETce
e 3 . -
Indice de UNE-EN ISO | < 0,5 g/10 min Positivo
Tubo 40y 75 | g ez 230 g‘k‘les”ay 1133:2006 Masa216 kg | 'T1¢C <30 %
Codo 90° indice de | 50 S cias/ |UNEEN  1SO|<05ga0min | - Positivo
DN:40y 75 fluidez* DN 1133:2006 Masa: 2,16 kg <30%
Porcentaje Residuo de la
DN50y63 |de fibra 600/1000 3/DN ﬂ\'SEsBE,lNgw ISO| capa con fibra | IETce Positivo
de vidrio ) 17% -20 %
. Instalacion | UNE-EN 13823 e
Codo 90° Reaccion al L tubo UNE-EN 13501| Clasificacion |AFITI- Positivo
DN: 50y 75 fuego accegorio UNE-EN ISO B-s1-dO, LICOF
11925-2
Tubo  DNS0, Funcionamiento
Codo DN50, T Exposicion al Protocolo interno| del sistema de AFITI-
DNS0, fuep o) - 2 del laboratorio extincion fuego LICOF Positivo
Manguito 9 o oo dorgs (0063515)
DN50
*La diferencia maxima del indice de fluidez de tubo y accesorio con el compuesto debe ser < 30 %

11



11. EVALUACION DE APTITUD AL EMPLEO

De acuerdo a las normas UNE-EN 671 - Partes 1,
2 y 3 Instalaciones fijas de extincion de incendios.
Sistemas equipados con mangueras. Bocas de
incendio equipadas con mangueras semirrigidas,
planas y mantenimiento de las boca de incendio de
acuerdo con las especificaciones adecuadas
vélidas en el lugar de uso del sistema. Y en virtud
del REGLAMENTO DE INSTALACIONES DE
PROTECCION CONTRA INCENDIOS (RIPCI)
CONFORME CON EL REGLAMENTO DE
SEGURIDAD CONTRA INCENDIOS EN
ESTABLECIMIENTOS INDUSTRIALES (RSCIEI),
gue no impiden el uso de tuberias plasticas para
instalaciones de extincion de incendios por Bocas
de Incendio Equipadas (BIES).

11.1 Limitaciones

El Sistema solamente puede ser utilizado tanto
instalaciones vistas, ocultas, patinillos protegidos,
etc.

Solamente es aplicable al sistema de instalaciones
himedas.

El uso del sistema de tubos y accesorios
"aquatherm red pipe" Serie 5/ SDR 11 es apto
para la proteccion contra incendios de riesgos bajo
y medio en la alimentacién de bocas de incendio
25 mm y 45 mm segun Reglamento de Seguridad
contra incendios en los establecimientos
industriales RSCIEI aprobado por Real Decreto RD
namero 2.267/2004 y segun Cddigo Técnico de
Edificacion CTE aprobado por Real Decreto n°
314/2006.

Tal como se indica en el punto 1.1 Campo de
aplicacién del presente Documento, el Sistema
podra discurrir por lineas ascendentes siempre y
cuando discurran por espacios protegidos de la
radiacion solar, como patinillos de servicio,
convenientemente sectorizados; por lo tanto, no
debe emplearse al aire libre, salvo que se
encuentre debidamente protegido de dicha
radiacion.

Los tubos y accesorios no se deben unir mediante
adhesivos o roscado del tubo de PP-R.

El Sistema no debe usarse para suministro de
agua potable.

12. DURABILIDAD

12

El comportamiento del sistema de tubos vy
accesorios esta concebido para una vida util de
mas de 50 afios, extrapolados de sus
correspondientes curvas de referencia, sometido a
una presion de servicio de 12 bar y a una
temperatura del fluido de 20 °C, con un factor de
seguridad de 1,25.

13. CUMPLIMIENTO DE LA NORMATIVA VIGENTE

El sistema es conforme con el REGLAMENTO DE
INSTALACIONES DE PROTECCION CONTRA
INCENDIOS (RIPCI) aprobado por Real Decreto
RD nudmero 1.942/1993, y del mismo modo
CONFORME con EL REGLAMENTO DE
SEGURIDAD CONTRA INCENDIOS EN
ESTABLECIMIENTOS INDUSTRIALES (RSCIEI)
aprobado por Real Decreto RD n° 2.267/2004, que
no impiden el uso de tuberias plasticas para
instalaciones de extincion de incendios por Boca
de Incendio Equipada (BIEs), asi mismo en virtud
las normas UNE-EN 671 Partes 1, 2 y 3
Instalaciones fijas de extincion de incendios.
Sistemas equipados con mangueras. Bocas de
incendio equipadas con mangueras semirrigidas
planas y mantenimiento de las bocas de incendio.

En cumplimiento del Codigo Técnico de la
Edificacion (CTE) aprobado en Real Decreto RD n°
314/2006:

El Sistema es apto para su uso expuesto y oculto,
al cumplir con las condiciones de comportamiento
ante el fuego de los productos de construccién y
de los elementos constructivos tal como se indica
en la Tabla 4.1 Clases de reaccion al fuego de los
elementos constructivos del apartado 4 Reaccién
al fuego de los elementos constructivos,
decorativos y de mobiliario, del Documento Basico
de Seguridad en caso de Incendio: Propagacion
interior (DB-SI 1), donde se indica la clasificacion
europea necesaria para su utilizacién, establecidas
por Real Decreto RD numero 842/2013, de 31 de
octubre.

La clasificacion de reaccién al fuego se ha descrito
en el péarrafo 1 DESCRIPCION DEL SISTEMA
donde se pueden ver las Normas que se han
utilizado para ver el comportamiento del sistema
que se indican a continuacion:

UNE-EN 13501-1:2007+A1:2010, Norma UNE-EN
13823:2012 UNE-EN ISO 11925-2:2011, dando la
clasificacién B-s1-d0 (Informe AFITI n°® 2826T15)
valor que supera positivamente los limites
establecidos en el CTE, apartado 4, Tabla 4.1.



14. CONCLUSIONES

Considerando que los métodos de célculo
utilizados, estan suficientemente contrastados por
la experiencia, que el proceso de fabricacion es
autocontrolado, y ademas controlado
externamente, que se realizan ensayos del
producto acabado, y que existe supervision o
asistencia técnica por el fabricante, de la puesta en
obra que permite garantizar los productos, por todo
ello, se estima suficiente y se valora
favorablemente en este DIT, la idoneidad de
empleo del Sistema propuesto por el fabricante.

EL PONENTE:

José Maria Chillén
Jefe Lab. Instalaciones

Antonio Blazquez Morales

Dr. Arquitecto

Jefe de la Unidad de Evaluacién Técnica de
Productos Innovadores.

15. OBSERVACIONES DE LA COMISION DE

EXPERTOS @

Las principales observaciones de la Comision de
Expertos(z) , €n sesion celebrada en el Instituto de
Ciencias de la Construccion Eduardo Torroja,
fueron las siguientes:

Si bien el coeficiente de dilatacion lineal de la
tuberia es inferior a la de un PP-R, se hace
hincapié en la realizacibn de una correcta
instalacion, siguiendo los criterios indicados en la
norma UNE-ENV 12.108:2002.

Se aconseja la inclusién de un purgador de aire
automatico en el punto méas elevado de la
instalacion.

@ La Comision de Expertos de acuerdo con el Reglamento de
concesion del DIT (O.M. de 23/12/1988), tiene como funcién,
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 Comision, 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.

@ La Comision de Expertos estuvo integrada por
representantes de los siguiente Organismos y Entidades:

- ASETUB.

- AFITI-LICOF.

- DRAGADOS S.A.

- LABORATORIO DE INGENIEROS DEL EJERCITO.
(INTA).

- ESCUELA UNIVERSITARIA DE ARQUITECTURA
TECNICA DE MADRID (EUATM).

- UPM.

- Instituto de Ciencias de la Construccién Eduardo Torroja
(IETcc).
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FIGURAS

Capa reforzada
con fibra de vidrio

Figura 1

Placa de
calentamiento

Interruptor ' e — - — -
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calentar macho

Piloto de control de
temperatura (verde)

Matriz de
calentar hembra

Figura 2

Calentamiento de los elementos Acoplamiento y ... ... alineacion del tubo y accesorio

Figura 3




Figura 4

Calentar
Tapon de reparacion Cortar

Figura 5
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‘Separar bos ukos y iraer Ia paca calefactora

Figura 6

PARAMETROS DE SOLDADURA AQUATHERM
TEMPERATURA DE SOLDADURA 210°C £/10°C
Extracto de la DVS 2207 parte 11

Cuando se utilicen otras maquinas de soldar, se deben ajustar los valores de las presiones P1, P2
y P3.

Una reduccion del tiempo de enfriamiento de hasta un 50 %, por ejemplo, liberando la presion en la
Unioén y liberando las partes soldadas de la maquina de soldadura, esta permitida en las siguientes

condiciones:

¢ Sila soldadura se ejecuta bajo condiciones de taller.
e Sial liberar la maquina solo causa una ligera carga en la unién soldada.
e Las piezas soldadas tienen un espesor de pared = 15 mm.

Para realizar una carga mecanica en la union soldada es necesario respetar los tiempos indicados
de enfriamiento de la tabla.

Figura 7
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