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Preambulo

O presente documento (versdo portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003) foi elaborado pelo Comité
Técnico CEN/TC 155 “Sistemas de tubagens e condutas de plastico”, cujo secretariado ¢ assegurado pelo
NEN, em colaboragdo com o Comité Técnico ISO/TC 138 “Plastics pipes, fittings and valves for the
transport of fluids.”

Esta Norma (versao portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003) pode ser usada para apoiar a elaboragdo de
documentos nacionais de certificagdo por terceira Parte para produtos de acordo com as partes aplicaveis da
EN ISO 15875.

Esta Norma (versao portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003) constitui uma Parte duma Norma de Sistema
para sistemas de tubagens de plastico dum determinado material para uma aplicagdo especifica. Existem
algumas Normas de Sistema.

As Normas de Sistema s8o baseadas nos resultados do trabalho realizado pelo ISO/TC 138 “Plastics pipes,
fittings and valves for the transport of fluids”, que ¢ um Comité Técnico da Organizacdo Internacional de
Normalizacdo (ISO).

Sdo apoiadas por diferentes normas sobre métodos de ensaio as quais sdo feitas referéncias nas Normas de
Sistema.

As Normas de Sistema estdo harmonizadas com as normas gerais relativas aos requisitos funcionais e com as
praticas de instalagdo recomendadas.

A EN ISO 15874, sob o titulo geral “Sistemas de tubagens de plastico para instalagdes de 4gua quente e fria
— Polipropileno (PP), consiste nas seguintes Partes':

- Parte 1: Generalidades;

- Parte 2: Tubos;

- Parte 3: Acessorios;

- Parte 5: Aptidao ao uso do sistema;

- Parte 7: Guia para a verificacdo da conformidade (a presente Norma).

Esta Norma (versdo portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003) inclui Bibliografia.

A data da publicacdo desta Norma (versdo portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003), as Normas de
Sistema para sistemas de tubagens noutros materiais plasticos utilizados para a mesma aplicagdo sdo as
seguintes:

EN ISO 15875, Plastics piping systems for hot and cold water installations — Cross-linked polyethylene
(PE-X) (ISO 15875:2003)

EN ISO 15876,  Plastics piping systems for hot and cold water installations — Polybutylene
(PB) (ISO 15876:2003)

! Esta Norma de Sistema ndo inclui a Parte 4: Equipamento auxiliar, nem a Parte 6: Guia para a instalagio. Para o
equipamento auxiliar podem aplicar-se normas distintas. No caso de guia para a instalacdo ¢ feita referéncia a
documentos distintos.

NOTA: Um guia para a instalacdo de sistemas de tubagens de plastico fabricados em diferentes materiais e destinados a
instalagées de dgua quente e fiia é dado pelo ENV 12108 1.
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EN ISO 15877,  Plastics piping systems for hot and cold water installations — Chlorinated poly(vinyl
chloride) (PVC-C) (ISO 15877:2003)

De acordo com o Regulamento Interno do CEN/CENELEC sdo obrigados a anunciar o CEN
ISO/TS 15874-7:2003 os Organismos Nacionais de Normalizagdo dos seguintes paises: Alemanha, Austria,
Bélgica, Dinamarca, Eslovaquia, Espanha, Finlandia, Franca, Grécia, Hungria, Irlanda, Islandia, Italia,
Luxemburgo, Malta, Noruega, Paises Baixos, Portugal, Reino Unido, Reptiblica Checa, Suécia e Suiga.
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Introducéo

A Norma de Sistema especifica os requisitos de um sistema de tubagem de polietileno reticulado (PE-X),
destinado a instalagdes de dgua quente e fria.

No que respeita a potenciais efeitos negativos na qualidade da agua destinada a consumo humano, causados
pelo produto coberto pela EN ISO 15874:

- Esta Norma (versdo portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003) n3o fornece informacdo sobre as
possiveis restri¢des de utilizacdo do produto em cada um dos Estados-Membros da UE ou EFTA;

- Devera registar-se, que enquanto se aguarda a adopg¢do de um critério de verificagdo Europeu,
permanecem em vigor, os regulamentos nacionais existentes relativos a utilizagdo e/ou caracteristicas
deste produto.

Os requisitos ¢ os métodos de ensaio para o material e componentes estdo especificados nas Partes 1 a 3 da
EN ISO 15874. As caracteristicas de aptiddo ao uso (principalmente das unides) estdo tratadas na Parte 5.

Esta Norma (versdo portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003) constitui um guia para a verificagdo da
conformidade de materiais, componentes, unides ¢ montagens ¢ destina-se a ser utilizada pelos organismos
de certificagdo, inspecgdo, laboratorios de ensaio e fabricantes.
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1 Objectivo e campo de aplicagao

Esta Norma (versdo portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003) constitui um guia para verificagdo da
conformidade, a incluir no plano de qualidade do fabricante, no &mbito do seu sistema de qualidade.

A presente Norma (versdo portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003) inclui:

a) os requisitos para materiais, componentes, unides e montagens dados na(s) Parte(s) aplicaveis da
EN ISO 15874:2003;

b) os requisitos relativos ao sistema de qualidade do fabricante;
NOTA 1: Recomenda-se que o sistema de qualidade esteja conforme a EN ISO 9001:2000 .

¢) as defini¢des e procedimentos a aplicar no caso de certificagdo por terceira Parte.

NOTA 2: No caso de certificagdo por terceira Parte, recomenda-se que o organismo de certificagdo esteja acreditado de acordo
com a EN 45011 % ou EN 4501214 conforme aplicavel.

Em conjunto com as outras Partes da EN ISO 15874:2003 (veja-se Preambulo), esta Norma (versdo
portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003) aplica-se a sistemas de tubagens de polipropileno (PP),
destinados a instalagdes de agua quente e fria, no interior de edificios, para o transporte de agua para
consumo humano ou ndo (sistemas domésticos) e para sistemas de aquecimento, a pressdes e temperaturas
de projecto correspondentes a classe de aplicagdo (veja-se Quadro 1 da EN ISO 15874-1:2003).

2 Referéncias normativas

Esta Norma (versdo portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003) incorpora por referéncias datadas ou nao
datadas, disposi¢des de outras publicacdes. Estas referéncias normativas sdo citadas nos locais apropriados
do texto e as publicagdes estdo a seguir enumeradas. Para as referéncias datadas, as emendas ou revisoes
posteriores de uma qualquer destas publicagdes ndo se aplicam a esta Norma a menos que nela sejam
incorporadas por emenda ou revisao. Para as referéncias nao datadas ¢ valida a tltima edig¢do da publicagdo a
qual ¢ feita referéncia (incluindo emendas).

EN ISO 15874-1:2003, = Plastics piping systems for hot and cold water installations — Polypropylene (PP) —
Part 1: General

EN ISO 15874-2:2003,  Plastics piping systems for hot and cold water installations — Polypropylene (PP) —
Part 2: Pipes

EN ISO 15874-3:2003, Plastics piping systems for hot and cold water installations — Polypropylene (PP) —
Part 3: Fittings

EN ISO 15874-5:2003, Plastics piping systems for hot and cold water installations — Polypropylene (PP) —
Part 5: Fitness for purpose of the system

ISO 2859-1:1999, Sampling procedures for inspection by attributes — Part 1: Sampling plans indexed
by acceptable quality level (AQL) for lot-by-lot inspection

ISO 3951:1989, Sampling procedures and charts for inspection by variables for percent
nonconforming

3 Definicdes, simbolos e abreviaturas

Para os fins da presente Norma (versao portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003), aplicam-se as
defini¢Ges, simbolos e abreviaturas dadas na Parte 1 e Parte 3 da EN ISO 15874:2003, juntamente com as
que se seguem.
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3.1 Definigdes

3.1.1 organismo de certificacdo
Entidade imparcial, governamental ou ndo, com as competéncias e responsabilidades necessarias para
efectuar a verificagdo da conformidade de acordo com regras especificas de procedimento e gestao.

3.1.2 organismo de inspeccéo

Entidade ou empresa imparcial, reconhecida por um organismo de certificacdo para as competéncias
necessarias a verificagdo e/ou a realizacdo dos ensaios iniciais tipo, dos ensaios de auditoria e inspec¢do do
controlo da producdo do fabricante de acordo com a Norma Europeia relevante.

3.1.3 laboratorio de ensaio
Laboratorio que efectua medigdes, ensaios, calibragdes ou determina de qualquer outra maneira as
caracteristicas de aptidao ao uso dos materiais e dos produtos.

3.1.4 sistema da qualidade
Estrutura organizacional, responsabilidades, procedimentos, processos € recursos necessarios para a
implementagdo da gestdo da qualidade (veja-se a EN ISO 9000:2000 ).

3.1.5 plano de qualidade
Documento que fixa as praticas especificas da qualidade, os recursos e a sequéncia das actividades relevantes
para um determinado produto ou gama de produtos.

3.1.6 ensaios-tipo (TT)
Ensaios realizados para comprovar que o material, o composto, a unido ou a montagem estdo aptos a
satisfazer os requisitos dados na norma aplicavel.

3.1.7 ensaio preliminar tipo (PTT)
Ensaio-tipo realizado pelo fabricante, ou por sua conta.

3.1.8 ensaio inicial tipo (ITT)
Ensaio-tipo realizado pelo organismo de certificagdo ou por sua conta, com o objectivo de certificacéo.

3.1.9 ensaio para libertacdo do produto (BRT)
Ensaio realizado pelo fabricante sobre um lote de producdo de componentes, que tem que ser completo e
satisfatorio antes de ser libertado.

3.1.10 ensaio de verificagdo do processo (PVT)

Ensaio realizado pelo fabricante, aos materiais, componentes, unides ou montagens, a intervalos especificos
para confirmar que o processo continua capaz de produzir componentes conformes os requisitos indicados na
norma aplicavel.

NOTA: Estes ensaios ndo sdo requeridos para a libertagdo de lotes de componentes, sdo realizados para avaliar o processo de
fabrico.
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3.1.11 ensaio de auditoria (AT)

Ensaio realizado por um organismo de certificacdo, ou por sua conta, para confirmar que o material,
componente, unido ou montagem, continuam conformes os requisitos enunciados na norma aplicavel e
fornecem informagdo para verificar a eficacia do sistema de qualidade.

3.1.12 ensaio indirecto (IT)
Ensaio realizado pelo fabricante, diferente do especificado para uma determinada caracteristica, tendo
verificado a sua correlagdo com o ensaio especificado.

3.1.13 ensaio presencial (WT)

Ensaio aceite por um organismo de certificagdo como ensaio inicial tipo e/ou ensaio de auditoria, que ¢
realizado pelo fabricante, ou por sua conta, ¢ supervisionado por um representante do organismo de
certificacdo, qualificado para realizar o ensaio.

3.1.14 lote de material ou de composto
Quantidade perfeitamente identidicavel dum material ou dum determinado composto.

3.1.15 lote de producéo
Quantidade perfeitamente identidicavel de unidades, fabricadas consecutiva ou continuamente sob as
mesmas condigdes, utilizando o mesmo material ou composto de acordo com a mesma especificagao.

3.1.16 lote de amostragem
Subdivisdo de um lote de produg¢ao, perfeitamente identificavel, destinado a inspecg¢ao.

3.1.17 amostra
Uma ou varias unidades de produto provenientes de um lote de producdo ou de um lote de amostragem,
seleccionadas aleatoriamente sem ter em conta na respectiva qualidade.

NOTA: O numero de unidades de produto numa amostra determina o tamanho da amostra.

3.1.18 nivel de qualidade aceitavel
Quando se considera uma série continua de lotes de amostragem ou de produgdo, o nivel de qualidade, no
quadro dum controlo por amostragem, ¢ o limite duma média satisfatoria do processo de fabrico [veja-se
ISO 2859-1:1999 e 1SO 3951:1989].

NOTA: 4 indica¢do dum AQL ndo implica que o fabricante tenha o direito, em conhecimento de causa, de fornecer qualquer
unidade de produto ndo conforme.

3.1.19 nivel de inspeccéo
Relagdo entre o tamanho do lote de amostragem ou de producao e o tamanho da amostra [veja-se
ISO 2859-1:1999].

3.1.20 grupo
Conjunto de componentes similares, a partir dos quais sao seleccionadas as amostras para os ensaios.
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3.2 Abreviaturas

NOTA 1: Para evitar ma interpretagdo, as abreviaturas permanecem iguais nas diferentes linguas. Pela mesma razdo, os termos
correspondentes sdo dados em trés linguas (pt: Portugués, en: Inglés, fr: Francés).

NOTA 2: Na lingua francesa a abreviatura AQL “Ninel de qualidade aceitavel” é NQA, contudo para os fins desta Norma (versdo
portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003) é utilizada a mesma abreviatura para as trés linguas (AQL).

AQL pt: nivel de qualidade aceitavel
en: acceptable quality level

fr: niveau de qualité acceptable

AT  pt: ensaio de auditoria
en: audit test

fr: essai d’audit

BRT pt: ensaio para a libertagdo do produto
en: batch release test

fr: essai de libération de campagne de fabrication

IT pt: ensaio indirecto
en: indirect test

fr: essai indirect

ITT pt: ensaio inicial tipo
en: initial type test

fr: essai de type initial

PTT pt: ensaio preliminar tipo
en: preliminary type testing

fr: essai de type préliminaire

PVT pt: ensaio de verificagdo de processo
en: process verification test

fr: essai de vérification du procédé de fabrication

TT  pt: ensaio-tipo
en: type test
fr: essai de type

WT  pt: ensaio presencial
en: witness testing

fr: essai témoin
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4 Requisitos
4.1 Generalidades

4.1.1 Os materiais, componentes, unides ¢ montagens devem estar conformes os requisitos dados nas Partes
1 a3 e Parte 5 da EN ISO 15874:2003, conforme aplicavel.

4.1.2 Os componentes e/ou as montagens devem ser produzidos pelo fabricante de acordo com um sistema
da qualidade que inclui um plano da qualidade.

4.2 Ensaios e inspeccao

4.2.1 Grupos

Para os fins desta Norma (versdo portuguesa do CEN ISO/TS 15874-7:2003) aplicam-se os grupos que se
seguem.

4.2.1.1 Grupos de pressao

Grupo de pressdes de projecto, do qual uma pressdo de projecto individual, pp, deve ser seleccionada para
ensaios.

Os dois grupos de pressdo devem ser designados como se indica no Quadro 1.

Quadro 1 — Grupos de pressio

Grupo de pressao Pressao de projecto, pp
bar
1 4; 6
2 8; 10

4.2.1.2 Grupos dimensionais

Grupo de diametros nominais de tubos e acessorios, do qual um didmetro nominal individual, d,, deve ser
seleccionado para ensaios.

Os dois grupos dimensionais devem ser designados como se indica no Quadro 2.

Quadro 2 — Grupos dimensionais

Grupo dimensional Diametro nominal, d,
mm
1 10 <d,<63

2 63 <d,< 160
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4.2.1.3 Grupos de acessorios

Grupo de acessorios com um projecto semelhante, do qual um acessoério individual pode ser seleccionado
para ensaios.

Os quatro grupos de acessorios podem ser designados como se indica no Quadro 3.

Quadro 3 — Grupos de acessorios

Grupo de acessorio Tipo de acessorio

1 Curvas

Cotovelos, t€s

Redugdes, unides simples, tampdes

E-N VS )

Unides, adaptadores flangeados, pecas
de adaptadores e/ou partes destas de
material plastico

4.2.2 Ensaios-tipo (TT)

4.2.2.1 Generalidades

Os ensaios-tipo devem demonstrar que os produtos estdo conformes com todos os requisitos para as
caracteristicas referidas nos Quadros 5 a 7, conforme aplicavel.

Adicionalmente, devem ser realizados os ensaios-tipo adequados cada vez que houver uma alteracdo na
concepgdo, no material e/ou no processo de fabrico, para além dos ajustamentos de rotina no processo de
fabrico, e/ou extensdes da gama de produgdo.

Com o objectivo de definir uma alteragao de material, aplica-se o Quadro 4. As caracteristicas e os valores
de X (veja-se Quadro 4) devem ser especificadas pelo fabricante no seu plano de qualidade.

Se qualquer caracteristica for modificada ou se o nivel exceder as tolerancias admitidas, esta variacdo da
formulacao constitui uma alteragdo do material e as caracteristicas relevantes dadas na coluna M1 ou coluna
M2 do Quadro 5 e do Quadro 6, conforme aplicavel devem ser de novo submetidas a ensaio. Uma mudanca
de fornecedor do material ou do estabilizante ndo constitui necessariamente uma alteracdo do material ou
composto. No caso de certificagdo por terceira Parte a repeticdo dos ensaios deve ser acordada entre o
organismo de certificagdo e o fabricante.

Quadro 4 — Condicdes relativas a alteragdo do material

Tipo de alteracdo do material Caracteristicas, valor X e tolerancias

- Mudanga de polimero (M1) - Mudanga de fornecedor;
- Alteragdo da polimerizagao;

- Mudanga das propriedades quimicas dos comonémeros;

- Modificacao do conjunto de aditivos (por - Quantidade de um aditivo individual superior a X + 30 %;
exemplo, pigmentos, antioxidantes) (M2)

- Propriedades quimicas ou natureza do aditivo
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Com o fim de definir uma modificagdo na concep¢ao, sio relevantes as seguintes caracteristicas:
— dimensoes;
— geometria do componente;

— sistema de montagem.

Devem estar especificadas no plano de qualidade do fabricante, pelo menos, a geometria, as dimensdes e as
respectivas  tolerancias, adicionalmente os requisitos indicados mna(s) Parte(s) relevantel(s) da
EN ISO 15874:2003.

Se uma ou mais destas caracteristicas exceder as especificacdes definidas, as caracteristicas relevantes dadas
nos Quadros 5 a 7, conforme aplicavel, devem ser de novo submetidas a ensaio. Se estiver envolvida a
certificagdo por terceira Parte, a repeti¢do dos ensaios deve ser acordada entre o organismo de certificagdo e
o fabricante.
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Quadro 5 — Caracteristicas dos tubos que requerem ensaios-tipo (TT)
Caracteristica Referéncia a Parte, Ensaio Procedimento de
secc¢do e quadro da inicial/altera¢do/extensdo * amostragem
EN ISO 15874:2003 I M1 M2 E
Efeito na qualidade da Parte 1 - 5.2 + + + — | Conforme legislacao
agua para consumo nacional
humano
Propriedades de Parte 2 —4.2 + + +°¢ — | Uma avaliagdo por
resisténcia a tensao material
hidrostatica do material
b
Aspecto Parte 2 — 5.1 + + + + | Um provete por d,, por
grupo de pressao

Opacidade Parte 2 - 5.2 + + + — | Um provete com a menor

espessura de parede da
gama produzida

Dimensoes Parte 2 — Quadros 4 a + + + + | Um provete por d,, por
8 grupo de pressao
Resisténcia a pressio Parte 2 — Quadro 9 + + + + | Trés provetes por d,, por
interior grupo dimensional
Deformacgao Parte 2 — Quadro 10 + + + + | Trés provetes por d,, por
longitudinal a quente grupo dimensional
Indice de fluidez em Parte 2 — Quadro 10 + + + + | Um provete por d,, por
massa (MFR) grupo dimensional
Estabilidade térmica Parte 2 — Quadro 10 + + + — | Um provete por material
Resisténcia ao impacto | Parte 2 — Quadro 10 + + + + | Um provete por e,, por
grupo dimensional
Marcagéo Parte 2 — Seccdo 10 + — - + | Um provete por d,, por

grupo de pressao

S | : ensaio inicial tipo no caso de sistema novo;

M1 : alteragdo de polimero;

M2 : alteragdo do conjunto de aditivos;

E : extensdo da gama;

+ : ensaio a realizar.
® Se o fornecedor do material tiver avaliado as propriedades de resisténcia 4 tensio hidrostatica especificadas na
EN ISO 15874-2:2003, o fabricante dos tubos tem apenas que verificar a conformidade com as curvas de referéncia expectaveis
relativas & resisténcia hidrostatica dadas nas Figuras 1, 2 ou 3 da EN ISO 15874-2:2003 ensaiando trés provetes a dois niveis de
tensdo diferentes a 95 °C. O nivel de tensdo inferior deve dar os tempos de rotura de aproximadamente 2500 h. Todos os pontos de
rotura devem ficar situados sobre ou acima da curva de referéncia das Figuras 1, 2 ou 3 da EN ISO 15874-2:2003.
¢ Para verificar o efeito duma modificagdo do conjunto de aditivos (M2) nas propriedades de resisténcia a tensdo hidrostética
especificadas na EN ISO 15874-2:2003, devem ser ensaiados trés provetes a dois niveis diferentes de tensdo a 95 °C. O nivel de
tensdo inferior deve dar os tempos de rotura de aproximadamente 2500 h. Todos os pontos de rotura devem ficar situados sobre ou
acima da curva de referéncia das Figuras 1, 2 ou 3 da EN ISO 15874-2:2003 para o material apropriado.
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Quadro 6 — Caracteristicas dos acessorios que requerem ensaios-tipo (TT)

Caracteristica

Referéncia a Parte,
seccdo e quadro da
EN ISO 15874:2003

Ensaio inicial/
alteragdo/extensio *

Procedimento de amostragem

D | Ml | M2

Efeito na qualidade da | Parte 1 — 5.2 - + + Conforme legislacdo nacional

agua para consumo

humano

Propriedades de Parte 3 — 4.1 -]+ + ¢ Uma avaliacdo por material

resisténcia a tensao

hidrostatica do

material °

Estabilidade térmica | Parte 3 —4.1.2.2 -+ + Um provete por material *

Aspecto Parte 3 - 5.1 - | + + Um provete por d,, por grupo de
acessorios

Opacidade Parte 3 —5.2 -+ + Um provete com a menor
espessura de parede da gama
produzida

Dimensoes Parte 3 — Secgdo 6 + | + + Um provete por d,, por grupo de

acessorios

Resisténcia a pressdo
interior

Parte 3 — Sec¢do 7

Um provete por grupo
dimensional, por grupo de
acessorios para a pressao de
projecto respectiva e classe de
aplicacdo adequada

Indice de fluidez em

Parte 3 — 8

Um provete por d,, por grupo

massa MFR dimensional, por grupo de
acessorios
Marcacgao Parte 3 — Secgdo 11 - | - - Um provete por d,, por grupo de
acessorios
a0 : ensaio inicial tipo no caso de sistema novo;
D : alteragdo no projecto;

M1 :alteragdo de polimero;

M2 : alteragdo do conjunto de aditivos;

E : extensdo da gama;

+ : ensaio a realizar.
® Se o fornecedor do material tiver avaliado as propriedades de resisténcia 4 tensdo hidrostatica especificadas na
EN ISO 15874-2:2003, o fabricante dos tubos tem apenas que verificar a conformidade com as curvas de referéncia expectaveis
relativas a resisténcia hidrostatica dadas na Figura 1 da EN ISO 15874-2:2003 ensaiando trés provetes a dois niveis de tensdo
diferentes a 95 °C. O nivel de tensdo inferior deve dar os tempos de rotura de aproximadamente 2500 h. Todos os pontos de rotura
devem ficar situados sobre ou acima da curva de referéncia da Figura 1 da EN ISO 15874-2:2003.
¢ Para verificar o efeito duma modificagdo do conjunto de aditivos (M2) nas propriedades de resisténcia a tensdo hidrostética
especificadas na EN ISO 15874-2:2003, devem ser ensaiados trés provetes a dois niveis diferentes de tensdo a 95 °C. O nivel de
tensdo inferior deve dar os tempos de rotura de aproximadamente 2500 h. Todos os pontos de rotura devem ficar situados sobre ou
acima da curva de referéncia da Figura 1 da EN ISO 15874-2:2003 para o material apropriado.
¢ Apenas se o material do acessorio for diferente do material do tubo.




NP 4440

2005
p- 16 de 21
Quadro 7 — Caracteristicas de aptiddo ao uso do sistema que requerem ensaios-tipo (TT)
Caracteristica Referéncia a Parte, Ensaio inicial/ Procedimento de amostragem
sec¢do e quadro da alteragdo/extensdo *
EN ISO 15874:2003 I D E
Resisténcia a Parte 5 —-4.2 + + + Uma avalia¢do por grupo
pressdo interior dimensional e sistema de unido para
a pressdo de projecto relevante e
classe de aplicacdo adequada
Estanquidade sob Parte 5 — 4.3 + + + Uma avaliagdo por grupo
pressdo interior e dimensional e sistema de unido para
deformagao a pressao de projecto relevante e
classe de aplicacdo adequada
Resisténcia ao Parte 5 — 4.4 + + + Uma avaliacao por grupo
arrancamento dimensional e sistema de unido para
a pressdo de projecto relevante e
classe de aplicagdo adequada
Resisténcia aos Parte 5 — 4.5 + + + Uma avaliagdo por grupo
ciclos térmicos dimensional e sistema de unido para
a pressao de projecto relevante e
classe de aplicacdo adequada
Resisténcia aos Parte 5-4.6 + + + Uma avaliacdo por grupo
ciclos de pressdo dimensional e sistema de unido para
a pressdo de projecto relevante
Estanquidade sob Parte 5 —4.7 + + + Uma avaliacdo por grupo
vacuo dimensional e sistema de unido por
grupo de pressdo
| : ensaio inicial tipo no caso de sistema novo;
D : alteragdo no projecto;
E : extensdo da gama;
+ : ensaio a realizar.

4.2.2.2 Ensaios preliminares tipo (PTT)

O fabricante deve demonstrar que os produtos satisfazem todos os requisitos das caracteristicas dadas nos
Quadros 5 a 7, conforme aplicavel.

4.2.2.3 Ensaio iniciais tipo (ITT)

No caso de certificacdo por terceira Parte, o organismo de certificagdo deve avaliar a conformidade dum
produto com todos os requisitos para as caracteristicas dadas nos Quadros 5 a 7, conforme aplicavel.

A verifica¢do deve ser executada por validagdo ou ensaios, seguindo o procedimento de amostragem dado
nos Quadros 5 a 7, conforme aplicavel, e agrupando de acordo com a secgdo 4.2.1, num laboratdrio de ensaio
reconhecido ou por ensaios presenciais.

Os resultados dos ensaios preliminares tipo, incluindo os das caracteristicas a longo prazo, fornecidos pelo
fabricante e rastreaveis ao material ¢ ao processo, validados pelo organismo de certificacdo, devem ser
tomados em consideracao para os ensaios iniciais tipo.
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4.2.3 Ensaios para libertagédo do produto (BRT)

As caracteristicas especificadas nas Partes 2 ¢ 3 da EN ISO 15874:2003 e enumeradas no Quadro 8, devem
ser ensaiadas com a frequéncia minima de amostragem dada nesse quadro. Alternativamente o fabricante
pode utilizar os procedimentos de amostragem detalhados ou na ISO 2859-1:1999 com um nivel de
inspec¢do S-2 ou na ISO 3951:1989 com um nivel de inspec¢ao S-3, conforme aplicavel. Em qualquer dos

casos, deve ser usado um AQL igual ou inferior a 6,5 %.

Quadro 8 — Caracteristicas e frequéncias minimas de amostragem para BRT

Caracteristica Referéncia a Parte, Frequéncia minima de Procedimento de
seccdo e quadro da amostragem repeticao de ensaio
EN ISO 15874:2003

Tubos

Aspecto Parte 2 — 5.1 Um provete cada 8 h, AouB
por maquina

Diametro exterior Parte 2 - 6.2.1 Um provete cada 8 h A

Quadro 4 a Quadro 7 por maquina
Espessura de parede Parte 2 - 6.2.2 Um provete cada 8 h, A
Quadro 4 a Quadro 8 por maquina

Resisténcia a pressdo Parte 2 — Quadro 9 Um provete cada24h, | AouB

interior (95 °C, 22 h) por maquina

ou

Resisténcia a pressdo Parte 2 — Quadro 9 Um provete por

interior (95 °C, 165 h) * semana, por maquina

Deformagéo Parte 2 — Quadro 10 Um provete por AouB

longitudinal a quente semana, por maquina

Resisténcia ao impacto | Parte 2 — Quadro 10 Um provete por B
semana, por maquina

Marcacao Parte 2 — Sec¢do 10 Um provete cada 8 h, AouB
por maquina

Acessorios

Aspecto Parte 3 - 5.1 Um provete cada 8 h, AouB
por cavidade

Caracteristicas Parte 3 — Secgdo 6 Um provete cada 8 h, A

geométricas (so as por cavidade

dimensdes que variam

no processo de fabrico e

que afectam a fungéo da

unido ou do acessorio)

Resisténcia a pressio Parte 3 — Secgdo 7 Um provete por AouB

interior (20 °C, 1 h) semana, por maquina

Marcagéo Parte 3 — Secgdo 11 Um provete cada 8 h, AouB
por cavidade

? Em caso de litigio, devem ser efectuados os ensaios a 95 °C e 165 h.
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O fabricante deve especificar, no seu plano da qualidade, o lote de produgdo ou o lote de amostragem.

Um lote de produgao ou lote de amostragem deve ser libertado para comercializagcdo quando todos os ensaios
relevantes e inspecgdes tiverem sido efectuados, pelo menos uma vez, com as frequéncias especificadas, e
com os requisitos satisfeitos.

Se um produto falhar no que se refere a qualquer caraceristica dada no Quadro 8, o lote de producdo ou o
lote de amostragem deve ser rejeitado ou o procedimento de repeticdo deve ser realizado para a caracteristica
na qual o produto falhou.

O procedimento de repeticdo deve estar conforme o Quadro 8 e deve seguir ou o Procedimento A ou o
Procedimento B, como se segue:
Procedimento A:

Encontrar o ultimo produto que esteja conforme os requisitos especificados nas Partes 2 e 3 da
EN ISO 15874:2003; conforme aplicavel. Libertar todos os produtos produzidos antes deste e rejeitar
os produtos produzidos posteriormente;

Procedimento B:

Usar um procedimento de amostragem em conformidade com a ISO 2859-1:1999 ou a
ISO 3951:1989, conforme aplicavel, baseado num AQL maximo de 4 % e um nivel de inspec¢do
minimo S-3.

Se os requisitos de repeticao forem satisfeitos, libertar o lote de producdo ou de amostragem.

Os procedimentos a seguir para os produtos rejeitados devem estar detalhados no plano de qualidade do
fabricante.

4.2.4 Ensaios de verificacdo do processo (PVT)

As caracteristicas especificadas nas Partes 2 ¢ 3 da EN ISO 15874:2003 e enumeradas no Quadro 9 devem
ser ensaiadas para verificacdo do processo com a frequéncia minima de amostragem dada no Quadro 9.

Quadro 9 — Caracteristicas e frequéncias minimas de amostragem para PVT

Caracteristica Referéncia a Parte, sec¢o e Frequéncia minima de amostragem
quadro da EN ISO 15874:2003

Tubos

Resisténcia a pressao interior Parte 2 — Quadro 9 Um provete por ano, por d,, por e,
(95 °C, 1000 h)

Acessorios
Resisténcia a pressdo interior Parte 3 — Secgdo 9 Um provete por ano, por grupo
(95 °C, 1000 h) dimensional, por grupo de acessorios

Se um produto ndo satisfaz os requisitos no que se refere as caracteristicas dadas no Quadro 9, o
procedimento de repetigdo detalhado no plano de qualidade do fabricante deve ser aplicado. No caso de
certificagdo por terceira Parte, o organismo de certificagdo deve ser informado.
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Se o procedimento de repeticdo nao confirmar a conformidade do produto com os requisitos, entdo o
processo de fabrico deve ser examinado e corrigido de acordo com os procedimentos descritos no plano de
qualidade do fabricante.

4.2.5 Ensaios de auditoria (AT)

No caso de cerificagdo por terceira Parte, as caracteristicas especificadas nas Partes 2 e 3 da
EN ISO 15874:2003 e listadas no Quadro 10 devem ser objecto de ensaios de auditoria com uma frequéncia
minima de amostragem indicada nesse Quadro.

Quadro 10 — Caracteristicas e frequéncias minimas de amostragem para AT

Caracteristica Referéncia a Parte, Frequéncia minima de amostragem
seccdo e quadro da
EN ISO 15874:2003

Tubos

Aspecto Parte 2 — 5.1 Trés provetes por ano, por grupo dimensional

Dimensoes Parte 2 — Quadro 4 a Trés provetes por ano, por grupo dimensional

Quadro 8

Resisténcia a pressao interior | Parte 2 — Quadro 9 Trés provetes por ano, por grupo dimensional

(95 °C, 1000 h)

Deformagao longitudinal a Parte 2 — Quadro 10 Trés provetes por ano, por grupo dimensional

quente

Resisténcia ao impacto Parte 2 — Quadro 10 Um ensaio por ano, por grupo dimensional

Marcacgao Parte 2 — Secgdo 10 Trés provetes por ano, por grupo dimensional

Acessorios

Aspecto Parte 3 - 5.1 Trés acessorios por ano, por grupo dimensional,
por grupo de acessorios

Dimensoes Parte 3 — Secgdo 6 Trés acessorios por ano, por grupo dimensional,
por grupo de acessorios

Resisténcia a pressao interior | Parte 3 — Secgdo 7 Trés acessorios por ano, por grupo dimensional,

(95 °C, 1000 h) por grupo de acessorios

Marcagao Parte 3 — Secgdo 11 Trés acessorios por ano, por grupo dimensional,
por grupo de acessorios

Os organismos de certificacdo podem aceitar os ensaios de verificagdo do processo (PVT) como ensaios de
auditoria (AT) se testemunhados por si proprios ou pelos seus mandatarios.

NOTA: As dimensdes, tipos e classes seleccionadas para os ensaios deverdo principalmente as que ndo foram previamente
seleccionadas para os ensaios de auditoria. As amostras deverdo ser preferencialmente retiradas do maior volume de produgdo por

grupo.
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4.2.6 Ensaios indirectos (IT)

Regra geral, os ensaios devem ser realizados de acordo com os métodos de ensaio referidos nas Partes 1 a3 e
Parte 5 da EN ISO 15874:2003.

Podem-se utilizar ensaios indirectos para as caracteristicas dos BRT e PVT que estdo indicadas nos Quadros
8 e 9, respectivamente. Os ensaios indiretos ndo se aplicam aos TT e AT.

O método de ensaio indirecto utilizado e a correlagdo ou garantia de relagdo entre os ensaios indirectos e 0s
ensaios especificados devem ser documentados no plano de qualidade do fabricante. A continuidade da
validade dos ensaios indirectos deve ser verificada a intervalos regulares.

Em caso de litigio, devem ser realizados os BRT ou os PVT especificados nos Quadros 8 e¢ 9, conforme
aplicavel.

No caso de certificagdo por terceira Parte, os IT devem ser aceites pelo organismo de certificacao.

NOTA: Os ensaios indirectos podem ser utilizados para reduzir a frequéncia dos ensaios BRT e PVT especificados, mas ndo se
destinam a substitui-los completamente.

4.2.7 Registos das inspecg¢des e dos ensaios

Salvo especificagdo em contrario, todos os registos devem ser arquivados durante, pelo menos, 10 anos.
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[1] ENV 12108,

[2] EN ISO 9001:2000,
[3] EN 45011:1998,

[4] EN 45012:1998,

[5] EN ISO 9000:2000,
[6]
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