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Preâmbulo 
Este documento normativo, versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003, foi elaborado pelo Comité Técnico 
CEN/TC 155 “Plastics piping systems and ducting systems”, cujo secretariado é assegurado pelo NEN. 

Esta Norma pode ser usada como suporte na elaboração dos procedimentos nacionais de certificação por 
terceiros para produtos de acordo com as partes aplicáveis da EN 12201. 

A presente Norma é a versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003 e constitui uma das Partes duma Norma 
de Sistema para sistemas de tubagens de plástico de um determinado material para uma aplicação específica. 
Existe um número significativo de Normas de Sistema. 

As Normas de Sistema são baseadas nos resultados dos trabalhos realizados pelo ISO/TC 138 “Plastics 
pipes, fittings and valves for the transport of fluids”, que é um Comité Técnico da Organização Internacional 
de Normalização (ISO). 

São apoiadas por diferentes normas sobre métodos de ensaio às quais são feitas referências na Norma de 
Sistema. 

As Normas de Sistema estão harmonizadas com as normas gerais relativas aos requisitos funcionais e com as 
práticas de instalação recomendadas. 

A EN 12201, sob o título geral “Sistemas de tubagens de plástico para abastecimento de água – Polietileno 
(PE)”, consiste nas seguintes Partes: 

- Part 1: General; 

- Part 2: Pipes; 

- Part 3: Fittings; 

- Part 4: Valves; 

- Part 5: Fitness for purpose of the system; 

- Part 7: Guidance for the assessment of conformity (a presente Norma, versão portuguesa do CEN/TS 
12201-7:2003). 

NOTA: Foi decidido não publicar a Parte 6: Práticas de instalação recomendadas. Assim são aplicáveis as práticas nacionais 
existentes. 
Este documento inclui o seguinte: 

- Anexo A (Normativo) Alteração de composto de PE 

- Anexo B (Normativo) Alteração de concepção 

- Bibliografia. 

As Normas de Sistema para sistemas de tubagens noutros materiais plásticos utilizados para transporte de 
água sob pressão são as seguintes: 

EN 1452,   Plastics piping systems for water supply – Unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC-U); 

EN 1796, Plastics piping systems for water supply with or without pressure – Glass-reinforced 
thermosetting plastics (GRP) based on unsaturated polyester resin (UP). 

De acordo com o Regulamento Interno do CEN/CENELEC são obrigados a anunciar o CEN/TS 12201-
7:2003 os Organismos Nacionais de Normalização dos países a seguir indicados: Alemanha, Áustria, 
Bélgica, Dinamarca, Eslováquia, Espanha, Finlândia, França, Grécia, Hungria, Irlanda, Islândia, Itália, 
Luxemburgo, Malta, Noruega, Países Baixos, Portugal, Reino Unido, República Checa, Suécia e Suiça.  
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Introdução  
O presente documento (versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003), especifica os requisitos para um 
sistema de tubagem e seus componentes fabricados de polietileno (PE), destinados ao abastecimento de água 
para consumo humano, incluindo o transporte de água antes do tratamento. 

No que respeita a potenciais efeitos negativos na qualidade da água destinada a consumo humano, causados 
pelo produto coberto por esta Norma (versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003):  

1) Esta Norma (versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003) não fornece informação sobre a 
possibilidade de utilizar o produto sem restrições em cada um dos Países Membros da UE ou EFTA; 

2) Note-se que, enquanto se aguarda a adopção de critérios Europeus de verificação, permanecem em 
vigor os regulamentos nacionais existentes no que se refere à utilização e/ou às características deste 
produto. 

O presente documento (versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003) constitui um guia para os 
procedimentos e requisitos para a verificação da conformidade dos materiais, componentes, uniões e 
montagens destinados a serem utilizados por organismos de certificação, inspecção, laboratórios de ensaio e 
fabricantes.  
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1 Objectivo e campo de aplicação 
O presente documento (versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003) constitui um guia para a verificação da 
conformidade a incluir no plano da qualidade do fabricante como parte do seu sistema da qualidade. 

Esta Norma (versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003) inclui: 

a) os requisitos para os materiais, componentes, uniões e montagens indicados nas Partes 1 a 5 da EN 12201; 

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

c) as definições e os procedimentos a aplicar no caso de certificação por terceiros. 
NOTA 2: No caso de certificação por terceiros, recomenda-se que o organismo de certificação esteja acreditado pela EN 45011[2] 
ou EN 45012[3], conforme aplicável. 

Em conjunto com uma ou mais Partes da EN 12201 (veja-se Preâmbulo) este documento aplica-se a sistemas 
de tubagens de polietileno (PE) para abastecimento de água para consumo humano incluindo o transporte de 
água antes do tratamento.  

2 Referências normativas 
A presente Norma (versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003) incorpora por referências datadas ou não 
datadas, disposições de outras normas. Estas referências normativas estão citadas nos locais apropriados do 
texto e as normas encontram-se a seguir referidas. Para as referências datadas, as emendas ou revisões 
posteriores de uma qualquer destas normas só se aplicam a esta Norma quando nela incorporadas por 
emenda ou revisão. Para as referências não datadas é válida a última edição da norma referida (incluindo 
emendas). 

EN 12201-1:2003  Plastics piping systems for water supply – Polyethylene (PE) – Part 1: General 

EN 12201-2:2003  Plastics piping systems for water supply – Polyethylene (PE) – Part 2: Pipes 

EN 12201-3:2003  Plastics piping systems for water supply – Polyethylene (PE) – Part 3: Fittings 

EN 12201-4:2001  Plastics piping systems for water supply – Polyethylene (PE) – Part 4: Valves 

EN 12201-5:2003 Plastics piping systems for water supply – Polyethylene (PE) – Part 5: Fitness for 
purpose of the system 

EN ISO 6259-1:2001 Thermoplastics pipes – Determination of tensile properties – Part 1: General test 
method (ISO 6259-1:1997) 

EN ISO 12162:1995 Thermoplastics materials for pipes and fittings for pressure applications – 
Classification and designation – Overall service (design) coefficient 
(ISO 12162:1995) 

ISO 2859-1:1999 Sampling procedures for inspection by attributes – Part 1: Sampling schemes indexed 
by acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection 

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

ISO 6259-3:1997 Thermoplastics pipes – Determination of tensile properties – Part 3: Polyolefin pipes 

ISO 13954:1997 Plastics pipes and fittings – Peel decohesion test for polyethylene (PE) electrofusion 
assemblies of nominal outside diameter greater than or equal to 90 mm 
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ISO 13955:1997 Plastics pipes and fittings – Crushing decohesion test for polyethylene (PE) 
electrofusion assemblies 

ISO/DIS 13956:1996 Plastics pipes and fittings – Determination of cohesive strength – Tear test for 
polyethylene (PE) assemblies 

3 Definições, símbolos e abreviaturas 
Para os fins da presente Norma (versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003) aplicam-se os termos, 
definições, símbolos e abreviaturas dados na Parte 1 e nas Partes 3 a 5 da EN 12201, em conjunto com as que 
se seguem. 

3.1 Termos e definições 

3.1.1 organismo de certificação 
Entidade imparcial, governamental ou não, com as competências e responsabilidades necessárias para 
efectuar a verificação da conformidade de acordo com regras específicas de procedimento e gestão.  

3.1.2 organismo de inspecção 
Entidade ou empresa imparcial, reconhecida por um organismo de certificação para as competências 
necessárias à verificação e/ou à realização dos ensaios iniciais tipo, dos ensaios de auditoria e inspecção do 
controlo da produção do fabricante de acordo com a Norma Europeia relevante. 

3.1.3 laboratório de ensaio 
Laboratório que efectua medições, ensaios, calibrações ou determina de qualquer outra maneira as 
características de aptidão ao uso dos materiais e dos produtos.   

3.1.4 sistema de gestão da qualidade 
Estrutura organizacional, responsabilidades, procedimentos, processos e recursos necessários para a 
implementação da gestão da qualidade (veja-se a EN ISO 9000 [4]). 

3.1.5 plano de gestão da qualidade 
Documento que estabelece as práticas específicas da qualidade, os recursos e a sequência das actividades 
relevantes para um determinado produto ou gama de produtos.  

3.1.6 ensaios de tipo (TT) 
Ensaios realizados para comprovar que o material, o componente, a união ou a montagem estão aptos a 
satisfazer os requisitos indicados na norma aplicável.   

3.1.7 ensaios de tipo preliminar (PTT) 
Ensaios de tipo realizados pelo fabricante, ou por sua conta.  

3.1.8 ensaios de tipo inicial (ITT) 
Ensaios de tipo realizados pelo organismo de certificação, ou por sua conta, com o objectivo de certificação. 
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3.1.9 ensaios para libertação do lote (BRT) 
Ensaios realizados pelo fabricante sobre um lote de produção de componentes, que tem que ser completo e 
satisfatório antes de ser libertado. 

3.1.10 ensaios de verificação do processo (PVT) 
Ensaios realizados pelo fabricante, aos materiais, componentes, uniões ou montagens, a intervalos 
específicos para confirmar que o processo de fabrico continua capaz de produzir componentes conformes os 
requisitos indicados na norma aplicável.    

NOTA: Estes ensaios não são requeridos para a libertação de lotes de componentes, são realizados para avaliar o processo de 
fabrico. 

3.1.11 ensaio de auditoria (AT) 
Ensaio realizado por um organismo de certificação, ou por sua conta, para confirmar que o material, 
componente, união ou montagem, continuam conformes com os requisitos enunciados na norma aplicável e 
fornecem informação para verificar a eficácia do sistema de qualidade.  

3.1.12 ensaios indirectos (IT) 
Ensaios realizados pelo fabricante, diferente do especificado para uma determinada característica, tendo 
verificado a sua correlação com o ensaio especificado.   

3.1.13 ensaios presenciais (WT) 
Ensaios aceites por um organismo de certificação como ensaios iniciais tipo e/ou ensaios de auditoria, que 
são realizados pelo fabricante, ou por sua conta, e supervisionados por um representante do organismo de 
certificação, qualificado para realizar os ensaios. 

3.1.14 lote de material  
Quantidade perfeitamente identificável dum determinado material. 

3.1.15 lote de composto 
Quantidade perfeitamente identificável dum dado composto homogéneo fabricado sob condições uniformes. 
O lote do composto é definido e identificado pelo fabricante do composto. 

3.1.16 lote de produção 
Quantidade perfeitamente identificável de unidades, fabricadas consecutiva ou continuamente sob as mesmas 
condições, com o mesmo material ou composto de acordo com a mesma especificação.  

3.1.17 lote de tubos 
Número de tubos, todos do mesmo diâmetro e espessura nominais, extrudidos do mesmo composto e na 
mesma máquina. O lote de tubos é definido e identificado pelo fabricante de tubos. 

3.1.18 lote de acessórios ou válvulas 
Número de acessórios ou válvulas do mesmo tipo, com características dimensionais idênticas, do mesmo 
diâmetro e espessura nominais, fabricadas a partir do mesmo composto. O lote de acessórios ou válvulas é 
identificado pelo fabricante dos acessórios ou válvulas. 
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3.1.19 lote (parcial) 
Subdivisão de um lote, perfeitamente identificável para fins de controlo. 

3.1.20 amostra 
Uma ou várias unidades de produto provenientes de um lote de produção ou de um lote de amostragem, 
seleccionadas aleatoriamente sem ter em conta na respectiva qualidade.  

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

3.1.21 nível de qualidade aceitável 
Quando se considera uma série contínua de lotes ou lotes parciais, o nível de qualidade, no quadro dum 
controlo por amostragem, é o limite duma média satisfatória do processo de fabrico (veja-se ISO 2859-
1:1999 e ISO 3951:1989). 

NOTA: A indicação de um AQL não implica que o fabricante tenha o direito, em conhecimento de causa, de fornecer qualquer 
unidade de produto não conforme. 

3.1.22 nível de inspecção 
Relação entre o tamanho do lote de amostragem ou do lote parcial e o da amostra (veja-se ISO 2859-1:1999). 

3.1.23 grupo 
Conjunto de componentes similares, a partir dos quais são seleccionadas as amostras para os ensaios. 

3.1.24 tipo de produtos 
Tubo, acessório ou válvula, ou as suas partes principais, do mesmo design, dum determinado composto. 

3.1.25 tipo de corpos 
Corpos das válvulas que podem ter extremidades diferentes. 

3.1.26 cavidade 
Parte de um molde de injecção que dá a forma ao produto injectado. 

3.2 Abreviaturas 

NOTA 1: Para evitar diferentes interpretações, as abreviaturas que se seguem permanecem as mesmas em cada uma das línguas. 
Pela mesma razão, os termos são dados nas três línguas. 

NOTA 2: Na língua francesa a abreviatura “Nível de qualidade aceitável” (AQL) é “NQA”, contudo para os fins desta Norma 
(versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003) é utilizada a mesma abreviatura, AQL, nas três línguas. 

AQL pt: nível de qualidade aceitável 
  en: acceptable quality level 
  fr: niveau de qualité acceptable 

AT  pt: ensaio de auditoria  
  en: audit test 
  fr: essai d´audit 
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BRT pt: ensaio para a libertação 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 de tipo inicial  
  en: initial type test 
  fr: essai de type initial 

PTT pt: ensaio de tipo preliminar  
  en: preliminary type testing 
  fr: essai de type préliminaire 

PVT  pt: ensaio para a verificação de produto 
  en: process verification test 
  fr: essai de vérification du procédé de fabrication 

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

WT  pt: ensaio presencial 
  en: witness testing 
  fr: essai témoin 

4 Requisitos  

4.1 Generalidades  

4.1.1 Os materiais, componentes, uniões e montagens devem estar conformes com os requisitos indicados 
nas Partes 1 a 5 da EN 12201, conforme aplicável.  

4.1.2 Os componentes e/ou as uniões devem ser produzidos pelo fabricante de acordo com um sistema de 
qualidade o qual inclui um plano de qualidade. 

4.2 Efeito na qualidade da água 

Chama-se a atenção para as exigências da legislação Nacional (veja-se introdução). 
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4.3 Ensaios e inspecção 

4.3.1 Grupos 

Para os fins desta Norma (versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003), os grupos que se seguem, indicados 
no Quadro 1 devem aplicar-se aos tubos, acessórios e válvulas. 

Quadro 1 – Grupos dimensionais para tubos, acessórios e válvulas 

Grupo dimensional  

1 2 3 4 

Diâmetro exterior 
nominal, dn

≥ 16 e < 75 ≥ 75 e < 250 ≥ 250 e < 710 ≥ 710 

 

4.3.2 Ensaios de tipo (TT) 

4.3.2.1 Generalidades 

Os ensaios de tipo devem demonstrar que os produtos estão conformes com todos os requisitos para as 
características referidas nos Quadros 2 a 5, conforme aplicável. 

Adicionalmente, devem ser realizados os ensaios de tipo adequados cada vez que houver uma alteração na 
concepção, no material e/ou no processo de fabrico, para além dos ajustes de rotina no processo de fabrico, e 
extenções da gama de produção. 

No caso de uma alteração do composto de PE, como definido em A.2, devem realizar-se os ensaios de tipo 
relevantes requeridos para reavaliação dados em A.3. 

No caso de extensão da gama de fabrico dos acessórios e válvulas devem ser ensaiadas as características 
relevantes indicadas nos Quadros 4 e 5. Se aplicável, a programação do ensaio deve ser acordada entre o 
organismo de certificação e o fabricante. 

4.3.2.2 Ensaios de tipo preliminar (PTT) 

O fabricante deve demonstrar que os produtos satisfazem todos os requisitos das características dadas nos 
Quadros 3 a 5. 

Para os fins desta Norma (versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003) o fabricante do composto deve 
demonstrar a conformidade com todos os requisitos dados no Quadro 2. 

4.3.2.3 Ensaios de tipo inicial (ITT) 

No caso de certificação por terceira parte, o organismo de certificação deve avaliar a conformidade de um 
produto com todos os requisitos para as características dadas nos Quadros 2 a 5. 

Neste caso, a verificação deve ser executada por validação ou ensaios, seguindo o procedimento de 
amostragem dado nos Quadros 2 a 5 e agrupando de acordo com 4.3.1, num laboratório de ensaios 
reconhecido ou por ensaios presenciais. 

Os resultados dos ensaios de tipo preliminar, incluindo os das características de longa duração, fornecidas 
pelo fabricante e rastreáveis ao material ou composto e ao processo, validadas pelo organismo de 
certificação, devem ser tomados em consideração para os ensaios de tipo inicial. 
NOTA: Um fabricante pode escolher propor amostras para os ITT sem ter realizado previamente os PTT. 
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Quadro 2 – Características do composto que requerem ensaios de tipo (TT), realizados pelo fabricante do 
composto 

Características Referência a Parte 
e secção 

Frequência mínima de 
amostragem 

Número de 
provete(s) a

Número de 
medições por 

provete 

Densidade do 
composto 

1 – 4.4 Uma vez por composto 3 1 

Teor de negro de 
carbono 

1 – 4.4 Uma vez por composto 3 1 

Dispersão de negro 
de carbono 

1 – 4.4 Uma vez por composto 1 6 

Dispersão de 
pigmento 

1 – 4.4 Uma vez por composto 1 6 

Tempo de indução à 
oxidação (OIT) 

1 – 4.4 Uma vez por composto 3 1 

Teor de voláteis 1 – 4.4 Uma vez por composto 1 1 

Teor de água b 1 – 4.4 Uma vez por composto 1 1 

Índice de fluidez a 
quente em massa 

1 – 4.4 Uma vez por composto 3 1 

Classificação  1 – 4.6 Uma vez por composto (tubo 
dn ≥ 32 mm seleccionado do 
grupo dimensional 1, veja-se 
Quadro 1) 

Deve estar conforme com a EN ISO 
12162:1995 

Propagação lenta de 
fissuras 

1 – 4.4 Uma vez por composto (tubo 
dimensão 110 ou 125 SDR 11) 

3 1 

Resistência ao RCP c 1 – 4.4 Uma vez por composto (tubo 
dimensão 250 SDR 11 ou 500 
SDR 11)  

1 1 

Resistência à 
intempérie d

1 – 4.4 Uma vez por composto 3/3/5 e 1/1/1 e

Compatibilidade de 
fusão f

1 - 4.5 Uma vez por composto 3 1 

Efeito na qualidade 
da água 

1 – 5 Para o efeito na qualidade da água, aplica-se a legislação nacional 
(veja-se Introdução). 

a O número de amostras indicado no Quadro é um valor mínimo. Todas as amostras devem passar nos ensaios correspondentes. 
b  Só aplicável se o requisito para o teor de voláteis não for satisfeito. Em caso de litígio, deve aplicar-se o requisito para o teor de 
água. 
c Só aplicável para os compostos destinados ao fabrico de tubos com uma espessura de parede ≥ 32 mm. Não é aplicável a avaliação 
do RCP em compostos para acessórios. 
d  Só para compostos azuis. As amostras para os ensaios de OIT devem ser retiradas da superfície exposta à intempérie, com a 
superfície preparada como para uma união. O diâmetro do provete deve ser registado no relatório de ensaio. 
e  Respectivamente, o número de amostras para OIT; para tensão hidrostática e para alongamento à rotura, com uma medição por 
amostra e por ensaio. 
f  Na soldadura topo-a-topo de tubos, os dois componentes provêm do mesmo composto.  
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Quadro 3 – Características que requerem ensaios de tipo (TT) do tubo, por composto, a realizar pelo 
fabricante do tubo 

Características Referência a Parte 
e secção 

Frequência mínima 
de amostragem 

Número de 
provete(s) a

Número de 
medições por 

provete 

Aspecto e cor 2 – 5.1 / 5.2 Dois diâmetros por 
grupo dimensional 

1 1 

Características 
geométricas  

2 - 6 Dois diâmetros por 
grupo dimensional 

1 1 

Tensão hidrostática 
20 ºC; ≥ 100 h 

2 – 7.2 Dois diâmetros por 
grupo dimensional 

b

3 1 

Tensão hidrostática 
80 ºC; ≥ 1000 h c

2 – 7.2 Dois diâmetros por 
grupo dimensional 

b

3 1 

Alongamento à 
rotura 

2 – 8.2 Dois diâmetros por 
grupo dimensional 

b

Veja-se nota d 1 

Tempo de indução 
à oxidação (OIT)  

2 – 8.2 Uma vez por grupo 
dimensional 2, 3 e 

4 e

3 1 

Índice de fluidez a 
quente em massa 

2 – 8.2 Uma vez por grupo 
dimensional 

3 1 

Marcação  2 - 11 Uma vez por grupo 
dimensional 

1 1 

Aptidão ao uso Para a preparação de uniões, ensaios e frequência veja-se EN 12201-5 
a O número de provetes indicado no Quadro é um valor mínimo. Todos os provetes devem satisfazer os ensaios correspondentes. 
b Se a gama de produtos inclui mais do que um grupo dimensional, as amostras devem incluir os diâmetros mais pequeno e maior e 
uma amostra de cada grupo dimensional intermédio. Os ensaios satisfatórios conduzem à validação de todos os diâmetros da gama 
ensaiada. Os ensaios satisfatórios no tubo de SDR mais baixo conduzem à validação dos tubos do mesmo OD com um SDR 
superior, isto é, uma espessura de parede mais pequena. Quando um fabricante alarga a sua produção devem ser realizados 
ensaios de tipo adicionais. 
c Chama-se a atenção para o facto de os requisitos / parâmetros de ensaio poderem ser modificados após a revisão desta Norma 
(versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003)quando forem conhecidos os resultados do trabalho realizado pelo ISO/TC 138 ou 
CEN/TC 155. 
d O número e a forma dos provetes devem estar de acordo com as EN ISO 6259-1:2001 e ISO 6259-3:1993 respectivamente. Os 
provetes são retirados sobre a circunferência duma amostra de tubo. 
e As amostras são retiradas do interior da parede. 
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Quadro 4 – Características que requerem ensaios de tipo (TT) dos acessórios, por composto, a realizar pelo 
fabricante dos acessórios 

Características Referência a 
Parte e secção 

Procedimento 
de amostragem 

Alteração no 
composto de PE 

Número de 
provete(s) a

Número de 
medições por 

provete 

Aspecto e cor 3 – 5.1 / 5.3 Uma vez por 
dimensão, por 

tipo de produto, 
por cavidade 

Um diâmetro, por 
grupo dimensional, 
por tipo de produto, 

por cavidade 

1 1 

Características 
geométricas 

3 - 6 Uma vez por 
dimensão, por 

tipo de produto, 
por cavidade 

Um diâmetro, por 
grupo dimensional, 
por tipo de produto, 

por cavidade 

1 1 

Tensão 
hidrostática  

20 ºC; ≥ 100 h 

3 – 7.3 Uma vez por 
dimensão, por 
tipo de produto 

Um diâmetro, por 
grupo dimensional, 
por tipo de produto 

3 1 

Tensão 
hidrostática  

80 ºC; ≥ 1000 h  

3 – 7.3 Uma vez por 
dimensão, por 
tipo de produto 

Um diâmetro, por 
grupo dimensional, 
por tipo de produto 

3 1 

Resistência ao 
choque das 
tomadas de carga 

3 – 8.2 Uma vez por 
grupo 

dimensional, por 
tipo de produto 

Um diâmetro, por 
grupo dimensional, 
por tipo de produto 

1 1 

Estanquidade b 

a) sob pressão 
interior 
b) sob pressão 
interior em 
flexão 

5 – 4.5 Uma vez por 
grupo 

dimensional, por 
tipo de produto 

- 1 1 

Resistência à 
rotura sob 
esforço 
longitudinal b

5 – 4.5 Uma vez por 
grupo 

dimensional, por 
tipo de produto 

- 1 1 

Índice de fluidez 
a quente em 
massa 

3 – 8.2 Uma vez por 
grupo 

dimensional 

Um diâmetro, por 
grupo dimensional 

3 1 

Tempo de 
indução à 
oxidação  

3 – 8.2 Uma vez por 
grupo 

dimensional 

Um diâmetro, por 
grupo dimensional 

3 1 

Marcação  3 - 11 Uma vez por 
dimensão, por 

tipo de produto, 
por cavidade 

- 1 1 

Aptidão ao uso Para preparação das uniões, ensaios e frequências, veja-se EN 12201-5 
a O número de provetes indicado no Quadro corresponde a um valor mínimo. Todos os provetes devem satisfazer o(s) ensaio(s) 
correspondente(s). Se aplicável, as uniões do ensaio devem ser preparadas de acordo com a EN 12201-5. 
b Os ensaios só são aplicáveis aos acessórios mecânicos. 
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Quadro 5 – Características que requerem ensaio de tipo (TT) das válvulas, por composto, a realizar pelo 
fabricante das válvulas 

Características Referência a 
Parte e secção 

Frequência 
mínima de 

amostragem 

Alteração no 
composto de PE 

Número de 
provete(s) a

Número de 
medições por 

provete 

Aspecto e cor 4 – 5.1 / 5.3 Uma vez por 
dimensão, por 
tipo de produto 

Um diâmetro, por 
grupo dimensional, 
por tipo de produto 

1 1 

Características 
geométricas 

4 - 6 Uma vez por 
dimensão, por 
tipo de produto 

Um diâmetro, por 
grupo dimensional, 
por tipo de produto 

1 1 

Tensão 
hidrostática  
20 ºC; ≥ 100 h 

4 – 7.3 Uma vez por 
dimensão, por 
tipo de produto 

Dois diâmetros, por 
grupo dimensional, 
por tipo de produto 

3 1 

Tensão 
hidrostática  
80 ºC; ≥ 1000 h 
b

4 – 7.3 Uma vez por 
dimensão, por 
tipo de produto 

Dois diâmetros, por 
grupo dimensional, 
por tipo de produto 

3 1 

Estanquidade 
da base e da 
guarnição 

4 – 7.3 Uma vez por 
tipo de corpo 

- 1 1 

Binário de 
funcionamento 

4 – 7.3 Uma vez por 
tipo de corpo 

- 1 2 

Resistência à 
paragem 

4 – 7.3 Uma vez por 
tipo de corpo 

Uma vez por tipo 
de corpo 

1 2 

Estanquidade  
a) sob flexão 
entre apoios 
b) sob carga 

a) 4 – 7.2 
 

b) 4 – 7.3 

a) Uma vez por 
grupo 
dimensional, 
por tipo de 
produto 
b) Uma vez por 
grupo 
dimensional, 
por tipo de 
produto 

Uma vez por grupo 
dimensional, por 
tipo de produto 
[para a) e b)] 
 

a) 1 
 

b) 1 

a) 1 
 

b) 1 

Resistência do 
mecanismo de 
funcionamento 

4 – 7.3 Uma vez por 
tipo de corpo 

- 1 1 

Estanquidade 
sob e após 
flexão aplicada 
ao mecanismo 
de 
funcionamento 

4 – 7.3 Uma vez por 
dimensão, por 
tipo de produto 

Uma vez por grupo 
dimensional, por 
tipo de produto 

1 1 

Resistência ao 
choque  

4 – 7.3 Uma vez por 
dimensão, por 
tipo de produto 

Uma vez por tipo 
de corpo 

1 1 

(continua) 
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Quadro 5 (continuação) 

Estanquidade e 
facilidade de 
funcionamento 
após uma carga 
de pressão 
interior a longo 
prazo 

4 – 7.3 Uma vez por 
dimensão, por 
tipo de produto 

Uma vez por tipo 
de corpo 

1 1 

Tempo de 
indução à 
oxidação b  

4 – 8 Uma vez por 
dimensão 

Uma vez por 
dimensão 

3 1 

Índice de 
fluidez a quente 
em massa b

4 – 8 Uma vez por 
dimensão 

Uma vez por 
dimensão 

3 1 

Marcação  4 – 10.1/10.2 Uma vez por 
dimensão, por 
tipo de produto 

- 1 1 

a  O número de provetes indicado no Quadro corresponde a um valor mínimo. Todos os provetes devem satisfazer o(s) ensaio(s) 
correspondente(s). Se aplicável, as montagens devem ser preparadas de acordo com a EN 12201-5. 
b  Só aplicável a corpos de válvulas de PE. 

4.3.3 Ensaios para libertação do lote (BRT) 

As características especificadas nas Partes 1 a 5 da EN 12201 e listadas nos Quadros 6 a 9 devem ser sujeitas 
a ensaios de libertação do lote, com a frequência mínima de amostragem indicada nos Quadros 6 a 9. 
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Quadro 6 – Características e frequências mínimas de amostragem dos ensaios BRT, para o composto, a 
realizar pelo fabricante do composto 

Características a Referência a Parte 
e secção 

Frequência mínima 
de amostragem 

Número de 
amostras 

Número de 
medições por 

amostra 

Teor de negro de 
carbono 

1 – 4.4 Uma vez por lote 
de composto, por 

semana 

1 1 

Dispersão do negro 
de carbono 

1 – 4.4 Uma vez por lote 
de composto, por 

semana 

1 6 

Dispersão dos 
pigmentos 

1 – 4.4 Uma vez por lote 
de composto, por 

semana 

1 6 

Tempo de indução 
à oxidação 

1 – 4.4 Uma vez por lote 
de composto, por 

semana 

1 1 

Índice de fluidez a 
quente em massa 

1 – 4.4 Uma vez por lote 
de composto, por 

semana 

1 1 

Teor de voláteis 1 – 4.4 Uma vez por lote 
de composto, por 

semana 

1 1 

Teor de água 1 – 4.4 Uma vez por lote 
de composto, por 

semana 

1 1 

Massa volúmica do 
composto 

1 – 4.4 Uma vez por lote 
de composto, por 

semana 

1 1 

a O fabricante do composto deve emitir um certificado de conformidade por cada fornecimento a pedido do fabricante de 
componentes. 
b Só aplicável se o requisito para o teor de voláteis não for satisfeito. Em caso de litígio, deve aplicar-se o requisito para o teor de 
água. 
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Quadro 7 – Características e frequências mínimas de amostragem dos ensaios BRT, para tubos, a realizar 
pelo fabricante dos tubos 

Características  Referência a Parte 
e secção 

Frequência mínima 
de amostragem 

Número de 
provetes a

Número de 
medições por 

provete 

Aspecto e cor 

(Bobines e varas) 

2 – 5.1 / 5.2 De 4 em 4 horas. 
Se a produção de 
um item > 4 h, 

cada item b

1 1 

Geometria 

(Bobines e varas) 

2 - 6 Em contínuo ou de 
4 em 4 horas. Se a 
produção de um 
item > 4 h, cada 

item b

1 1 

Tensão hidrostática  

80 ºC; ≥ 165 h c
2 – 7.2 Uma vez por lote 

de tubo, por 
semana d

1 1 

Índice de fluidez a 
quente em massa e

2 – 8.2 Uma vez por lote 
de tubo 

1 1 

Alongamento à 
rotura 

2 – 8.2 Uma vez por lote 
de tubo 

Veja-se nota f 1 

Tempo de indução 
à oxidação e

2 – 8.2 Uma vez por lote 
de tubo 

1 1 

Marcação  2 – 11 No arranque e de 4 
em 4 h 

1 1 

a O número de provetes indicado no Quadro corresponde a um valor mínimo. Todos os provetes devem satisfazer os ensaios 
relevantes. 
b Cada item é uma bobine ou uma vara, como for fabricado. 
c Chama-se a atenção para o facto dos requisitos/parâmetros de ensaio poderem ser modificados quando esta Norma (versão 
portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003) for revista depois de serem conhecidos os resultados dos trabalhos do ISO/TC 138 ou do 
CEN/TC 155. 
d Uma vez por lote para os grupos dimensionais 3 e 4. 
e Ensaios a realizar quando são utilizados materiais reprocessados. 
f O número de provetes e a forma dos provetes estão especificados nas EN ISO 6259-1:2001 e ISO 6259-3:1997, respectivamente. 
Os provetes são retirados ao longo da circunferência duma amostra de tubo. 
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Quadro 8 – Características e frequências mínimas de amostragem dos ensaios BRT, para acessórios 

Características  Referência a Parte 
e secção 

Frequência mínima 
de amostragem 

Número de 
provetes a

Número de 
medições por 

provete 

Aspecto e cor 

 

3 – 5.1 / 5.3 No arranque, após 
a primeira hora, e 
depois de 4 em 4 

horas por dimensão 

1 b 1 b

Geometria 

 

3 - 6 No arranque, após 
a primeira hora, e 
depois de 4 em 4 

horas por dimensão 

1 b 1 b

Tensão hidrostática  

80 ºC; ≥ 165 h c
3 – 7.3 Uma vez por lote 

de acessórios 
1 1 

Índice de fluidez a 
quente em massa d

3 – 8.2 Uma vez por lote 
de acessórios, por 

semana 

1 1 

Tempo de indução 
à oxidação d

3 – 8.2 Uma vez por lote 
de acessórios 

1 1 

Resistência 
eléctrica e

3 – 5.4 Por acessório 1 1 

Marcação  3 – 11 Uma vez por lote 
de acessórios 

1 1 

a O número de provetes indicado no Quadro corresponde a um valor mínimo. Todos os provetes devem satisfazer os ensaios 
relevantes. 
b Como alternativa, o fabricante pode utilizar um procedimento de amostragem de acordo com a ISO 2859-1:1999 com um AQL de 
4 e um nível de inspecção S3. 
c Chama-se a atenção para o facto dos requisitos/parâmetros de ensaio poderem ser modificados quando esta Norma (versão 
portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003) for revista depois de serem conhecidos os resultados dos trabalhos do ISO/TC 138 ou do 
CEN/TC 155. 
d Ensaios a realizar quando são utilizados materiais reprocessados. 
e Aplicáveis aos acessórios com embocaduras electrossoldáveis ou selas electrossoldáveis. 
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Quadro 9 – Características e frequências mínimas de amostragem dos ensaios BRT, para válvulas 

Características a Referência a Parte 
e secção 

Frequência mínima 
de amostragem 

Número de 
provetes a

Número de 
medições por 

provete 

Aspecto e cor 

 

4 – 5.1 / 5.3 No arranque, após 
a primeira hora, e 
depois de 4 em 4 

horas por dimensão 

1 b 1 b

Características 
geométricas 

 

4 - 6 No arranque, após 
a primeira hora, e 
depois de 4 em 4 

horas por dimensão 

1 b 1 b

Tensão hidrostática  

80 ºC; ≥ 165 h c
4 – 7.3 Uma vez por lote 

de válvulas 
1 1 

Binário de 
funcionamento a 
23 ºC 

4 – 7.3 Por válvula 1 b 1 b

Actuação do 
mecanismo de 
resistência 

4 – 7.3 Uma vez por lote 
de válvulas 

1 1 

Estanquidade da 
base e da guarnição 

a) a 6 bar; a

b) a 25 mbar b

4 – 7.3 a) Por válvula; 

b) Uma vez por 
lote de válvulas, 

por semana 

a) 1 

b) 1 

a) 1 

b) 1 

Índice de fluidez a 
quente em massa d

4 - 8 Uma vez por lote 
de válvulas 

1 1 

Tempo de indução 
à oxidação d

4 - 8 Uma vez por lote 
de válvulas 

1 1 

Marcação  4 – 10.1/10.2 Uma vez por lote  1 1 
a O número de provetes indicado no Quadro corresponde a um valor mínimo. Todos os provetes devem satisfazer os ensaios 
relevantes. 
b Como alternativa, o fabricante pode utilizar um procedimento de amostragem de acordo com a ISO 2859-1:1999 com um AQL de 
4 e um nível de inspecção S3. 
c Chama-se a atenção para o facto dos requisitos/parâmetros de ensaio poderem ser modificados quando esta Norma (versão 
portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003) for revista depois de serem conhecidos os resultados dos trabalhos do ISO/TC 138 ou do 
CEN/TC 155. 
d Ensaios a realizar quando são utilizados materiais reprocessados. 
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O fabricante deve especificar um lote de produção ou um lote no seu plano de qualidade. Um lote de 
produção ou um lote só deve ser libertado para comercialização quando todos os ensaios e inspecções 
relevantes tiverem sido realizados pelo menos uma vez com as frequências especificadas e os requisitos 
satisfeitos. 

Se um produto falhar numa característica qualquer dos Quadros 6 a 9, o lote de produção ou o lote deve ser 
rejeitado, ou os procedimentos de repetição de ensaio realizados para as caraterísticas nas quais o produto 
falhou. 

O procedimento de repetição de ensaio deve estar de acordo com os Quadros 6 a 9 e deve ser ou o 
procedimento A ou o procedimento B como se segue: 

a) Procedimento A 

Encontrar o último produto que tenha satisfeito os requisitos especificados nas Partes 1 a 5 da EN 12201. 

Libertar todos os produtos fabricados antes deste e rejeitar os produtos fabricados depois. 

b) Procedimento B 

Usar um procedimento de amostragem de acordo com a ISO 2859-1:1999 ou a ISO 3951:1989, conforme 
aplicável, com um AQL de pelo menos 4 e um nível de inspecção S3. Se os requisitos de repetição de ensaio 
forem satisfeitos, libertar então o lote de produção ou o lote, caso contrário, rejeitar o lote de produção ou o 
lote. 

Os procedimentos de tratamento dos produtos rejeitados devem estar detalhados no plano de qualidade do 
fabricante. 

4.3.4 Ensaios de verificação do processo (PVT) 

As características especificadas nas Partes 1 a 5 da EN 12201 e listadas nos Quadros 10 a 13, devem ser 
sujeitas a ensaios de verificação do processo de fabrico, com a frequência mínima de amostragem indicada 
nos Quadros 10 a 13. 
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Quadro 10 – Características e frequências mínimas de amostragem dos ensaios PVT para o composto, a 
realizar pelo fabricante do composto, por local de produção 

Características Referência a Parte 
e secção 

Frequência mínima 
de amostragem 

Número de 
amostras 

Número de 
medições por 

amostra 

Classificação a

 

1 – 4.6 Uma vez, de 2 em 
2 anos, por 
composto 

b 1 

Resistência à 
propagação lenta 
de fissuras 

1 – 4.4 Uma vez, por ano, 
por composto 

1 1 

Resistência à 
propagação rápida 
de fissuras RCP 

1 – 4.4 Uma vez, por 
composto, de 5 em 

5 anos 

1 1 

a Os ensaios devem ser realizados no grupo dimensional 1 (veja-se Quadro 1). Verificar dois níveis de tensão a 20 ºC retirados da 
curva de LCL prevista para a classificação original e correspondente a 2500 h e a, pelo menos 100 h, respectivamente. 
b Ensaiar três provetes a cada nível de tensão. Os tempos correspondentes devem ser excedidos sem falhas. 

 

Quadro 11 – Características e frequências mínimas de amostragem dos ensaios PVT para tubos, por local de 
produção 

Características Referência a Parte 
e secção 

Frequência mínima 
de amostragem 

Número de 
provetes 

Número de 
medições por 

provete 

Tensão hidrostática  

80 ºC; ≥ 1000 h  

2 – 7.2 Uma vez, por 
grupo dimensional, 

por ano, por 
designação do 
composto a, b

3 c 1 

Tempo de indução 
à oxidação  

2 – 8.2 Uma vez, para os 
grupos 

dimensionais 2,3 e 
4, por ano 

1 1 

a Alternar as dimensões, SDR e composto, conforme aplicável. 
b Para a designação do composto veja-se Quadro 3 da EN 12201-1:2003. 
c Uma vez, para os grupos dimensionais 3 e 4. 
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Quadro 12 – Características e frequências mínimas de amostragem dos ensaios PVT para acessórios 

Características Referência a Parte 
e secção 

Frequência mínima 
de amostragem 

Número de 
provetes 

Número de 
medições por 

provete 

Tensão hidrostática  

80 ºC; ≥ 165 h  

3 – 7.3 Uma vez, por 
grupo dimensional, 

por ano a

3 b 1 

Tempo de indução 
à oxidação  

3 – 8.2 Uma vez, para os 
grupos 

dimensionais 2, 3 e 
4, por ano 

1 1 

a Alternar as dimensões, SDR e composto por ano. 
b Uma vez para os grupos dimensionais 3 e 4. 

 

Quadro 13 – Características e frequências mínimas de amostragem dos ensaios PVT para válvulas 

Características Referência a Parte 
e secção 

Frequência mínima 
de amostragem 

Número de 
provetes 

Número de 
medições por 

provete 

Tensão hidrostática  

80 ºC; ≥ 1000 h a
4 – 7 Uma vez, por 

grupo dimensional, 
por ano b

3 1 

Resistência à 
paragem 

4 – 7 Uma vez, por 
grupo dimensional, 

por ano b

1 1 

Estanquidade sob 
flexão entre apoios 

4 – 7 Uma vez, por 
grupo dimensional, 

por ano b

1 1 

Estanquidade sob 
carga 

4 – 7 Uma vez, por 
grupo dimensional, 

por ano b

1 1 

Tempo de indução 
à oxidação a

4 – 7 Uma vez, para 
grupo dimensional 

2, por ano 

1 1 

Resistência ao 
choque 

4 – 7 Uma vez, por 
grupo dimensional, 

por ano b

1 1 

a Só aplicável a válvulas com corpo de PE. 
b Alternar dimensões e SDR anualmente. 
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Se um produto não satisfaz os requisitos no que se refere a uma característica qualquer indicada nos Quadros 
10 a 13, os procedimentos de repetição de ensaio descritos no plano de qualidade do fabricante devem ser 
realizados. Se estiver envolvida certificação por terceira parte, o organismo de certificação deve ser 
informado.  

Se o procedimento de repetição de ensaio não confirma a conformidade do produto com os requisitos, então 
o processo de fabrico deve ser investigado e corrigido em conformidade com procedimentos definidos no 
plano de qualidade do fabricante. 

4.3.5 Ensaios de auditoria (AT) 

Todos os requisitos enunciados desta Norma de Sistema podem ser submetidos a auditoria. Se estiver 
envolvida certificação por terceira parte, a selecção dos ensaios deve ser acordada entre o fabricante e o 
organismo de certificação e deve incluir, pelo menos, as características mencionadas nos Quadros 14 a 17, 
que devem ser validadas por auditoria. 

Os resultados dos ensaios de auditoria validados pelo organismo de certificação podem ser considerados 
como aceitáveis para os ensaios PVT. 
NOTA: As dimensões, os tipos e as classes seleccionados para os ensaios deverão ser principalmente os que não foram 
previamente seleccionados para os ensaios de auditoria. 

As amostras devem ser retiradas, preferencialmente, do maior volume de produção por grupo dimensional. 

 

Quadro 14 – Características e frequências mínimas de amostragem dos ensaios AT para o composto 

Características Referência à Parte 
e secção 

Frequência mínima 
de amostragem 

Número de 
amostras 

Número de 
medições por 

amostra 

Classificação a 1 – 4.6 Uma vez, de 2 em 
2 anos por 
composto 

Veja-se nota b 1 

Resistência à 
propagação lenta 
de fissuras 

1 – 4.4 Uma vez, por ano, 
por composto 

1 1 

Resistência à 
propagação rápida 
de fissuras RCP 

1 – 4.4 Uma vez, por 
composto, de 5 em 

5 anos 

1 1 

a O ensaio deve ser realizado num tubo do grupo dimensional 1 (veja-se Quadro 1). Verificar dois níveis de tensão a 20 ºC 
retirados da curva LCL prevista para a classificação original e correspondente a 2500 h e a, pelo menos, 100 h, respectivamente. 
b Ensaiar três provetes a cada nível de tensão. Os tempos correspondentes devem ser excedidos sem falhas. 
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Quadro 15 – Características e frequências mínimas de amostragem dos ensaios AT para tubos 

Características Referência à Parte 
e secção 

Frequência mínima 
de amostragem 

Número de 
provetes 

Número de 
medições por 

provete 

Aspecto e cor 

 

2 – 5.1 / 5.2 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

Características 
geométricas 

 

2 - 6 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

Tensão hidrostática  

20 ºC; ≥ 100 h  

2 – 7.2 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano a

3 b 1 

Tensão hidrostática  

80 ºC; ≥ 1000 h c
2 – 7.2 Uma vez por grupo 

dimensional, por 
ano a

3 b 1 

Tempo de indução 
à oxidação 

2 – 8.2 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

Índice de fluidez a 
quente em massa 

2 – 8.2 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

a Alternar dimensões e SDR todos os anos. 
b Uma vez para os grupos dimensionais 3 e 4. 
c As amostras incluem a soldadura topo-a-topo e um tubo com um acessório com terminal macho. 
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Quadro 16 – Características e frequências mínimas de amostragem dos ensaios AT para acessórios 

Características Referência à Parte 
e secção 

Frequência mínima 
de amostragem 

Número de 
provetes 

Número de 
medições por 

provete 

Aspecto e cor 

 

3 – 5.1 / 5.3 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

Características 
geométricas 

 

3 - 6 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

Tensão hidrostática  

20 ºC; ≥ 100 h  

3 – 7.3 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano a

3 b 1 

Tensão hidrostática  

80 ºC; ≥ 1000 h 

3 – 7.3 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano a

3 b 1 

Resistência à 
coesão dos 
acessórios 
electrossoldáveis 
tipo 1 e 2 

5 – 4.4 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 Deve estar 
conforme com a 
ISO 13954:1997, 
ISO 13955:1997 e 

ISO/DIS 
13956:1996 

Resistência à 
tracção para um 
acessório tipo 4 

5 – 4.5 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

Resistência ao 
impacto para um 
acessório tipo 2 

3 – 8.2 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

Estanquidade sob 
flexão para um 
acessório tipo 4 

5 – 4.5 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

a As dimensões e SDR devem ser alternados anualmente. 
b Uma vez para os grupos dimensionais 3 e 4. 

Tipos de acessórios: 

1 – acessórios com embocadura electrossoldável; 

2 – selas electrossoldáveis; 

3 – acessórios com terminal macho fabricados por soldadura topo-a-topo; 

4 – acessórios mecânicos. 
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Quadro 17 – Características e frequências mínimas de amostragem dos ensaios AT para válvulas 

Características Referência à Parte 
e secção 

Frequência mínima 
de amostragem 

Número de 
provetes 

Número de 
medições por 

provete 

Aspecto e cor 

 

4 – 5.1 / 5.3 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

Características 
geométricas 

 

4 - 6 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

Tensão hidrostática  

20 ºC; ≥ 100 h  

4 – 7.3 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano  

3 a 1 

Tensão hidrostática  

80 ºC; ≥ 1000 h b
4 – 7.3 Uma vez por grupo 

dimensional, por 
ano  

3 a 1 

Resistência à 
paragem 

4 – 7.3 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

Binário de 
funcionamento 

4 – 7.3 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

Estanquidade sob 
flexão 

4 – 7.3 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

Estanquidade sob 
carga 

4 – 7.3 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

Resistência ao 
choque 

4 – 7.3 Uma vez por grupo 
dimensional, por 

ano 

1 1 

a Alternar dimensões e SDR anualmente. 
b Só para válvulas com corpos de PE. 

4.3.6 Ensaios indirectos (IT) 

Em geral, os ensaios devem ser realizados de acordo com os métodos de ensaio referidos nas Partes 1 a 5 da 
EN 12201. Os ensaios indirectos podem ser usados para as características dos ensaios BRT e PVT que estão 
indicadas nos Quadros 6 a 13. Os ensaios indirectos não devem ser aplicados aos ensaios TT e AT. 

O método de ensaio indirecto usado e a sua correlação ou relação segura entre os ensaios indirectos e os 
ensaios especificados devem ser documentados no plano de qualidade do fabricante. A continuidade da 
validade dos ensaios indirectos deve ser verificada a intervalos regulares. 
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Em caso de litígio, devem ser realizados os ensaios BRT ou PVT especificados nos Quadros 6 a 13, 
conforme aplicável. 

Se estiver envolvida a certificação por terceira parte, os ensaios IT devem ser reconhecidos pelo organismo 
de certificação. 
NOTA: Os ensaios indirectos podem ser usados para reduzir a frequência dos ensaios BRT e PVT especificados, mas não se 
destinam a substituir, totalmente, estes ensaios. 

4.3.7 Registos de inspecções e ensaios 

Salvo especificação em contrário, todos os registos devem ser arquivados durante, no mínimo, 10 anos. 
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Anexo A 
(normativo) 

Alteração do composto de PE 

A.1 Generalidades 
Para os fins da presente Norma (versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003) devem aplicar-se as 
definições que se seguem sobre as alterações da formulação do composto e os requisitos de reavaliação dos 
ensaios de tipo para o composto. 

A.2 Alteração 

A.2.1 Alteração do polímero base 

As mudanças do produtor do polímero, do processo de polimerização ou da natureza química do co-
monómero devem ser consideradas como uma alteração do polímero base. 

A.2.2. Mudança de grau 

O descritivo que se segue deve ser considerado como uma alteração de grau: 

A.2.2.1 Qualquer alteração do valor especificado da massa volúmica e/ou do MFR, fora dos limites 
seguintes: 

a) aumento do MFR (5 kg) > 20 % ou 0,1 g/10 min (o que tiver o valor mais elevado); 

b) alteração da massa volúmica > 3 kg/m3. 

Se as alterações ficam dentro destes limites, só são requeridos os ensaios PVT do Quadro 10. 

A.2.2.2 Produção do mesmo polímero base em local diferente. 

A.2.3 Alteração do pigmento 

O descritivo que se segue deve ser considerado como uma alteração de pigmento: 

A.2.3.1 Alteração da natureza química ou da cor do pigmento. 

A.2.3.2 Aumento do nível de pigmentação > 30 %. 

A.2.4 Alteração de aditivos para além dos pigmentos 

O descritivo que se segue deve ser considerado como uma alteração de aditivos para além dos pigmentos: 

A.2.4.1 Alteração da natureza química, ou adição, ou supressão de qualquer aditivo. 
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A.2.4.2 Alteração de qualquer aditivo (para além dos estabilizantes UV) a um nível > 30 %. 

A.2.4.3 Diminuição dos estabilizantes UV > 30 % ou aumento > 50 %. 

A.3 Ensaios de tipo requeridos para reavaliação 

A.3.1 Alterações A.2.1 e A.2.3.1 

As alterações de acordo com A.2.1 e A.2.3.1 são geralmente consideradas como um novo composto. 
Consequentemente, são requeridos todos os ensaios de tipo. Excepção: no caso de A.2.1 os ensaios de 
exposição às intempéries não são requeridos se forem usados os mesmos pigmentos e aditivos e estiverem 
dentro dos limites indicados em A.2.3 e A.2.4. Para os acessórios e válvulas os requisitos de reavaliação 
estão indicados nos Quadros 4 e 5. 

A.3.2 Alterações A.2.2.1, A.2.2.2, A.2.3.2, A.2.4.1, A.2.4.2 e A.2.4.3 

No caso de alterações de acordo com A.2.1, A.2.2.2, A.2.3.2, A.2.4.1, A.2.4.2 e A.2.4.3, os ensaios devem 
ser realizados como indicado no Quadro A.1, de acordo com os Quadros 2 e 10. 

Não é aceitável que os requisitos especificados para uma dada alteração não sejam satisfeitos. 

Quadro A.1 

Alteração aEnsaio 

A.2.2.1 A.2.2.2 A.2.3.2 A.2.4.1 A.2.4.2 A.2.4.3 

Física b Χ Χ Χ Χ Χ Χ 

Propagação lenta 
de fissuras 

Χ Χ Χ Χ Χ Χ 

Propagação rápida 
de fissuras 

Χ Χ Χ Χ ⎯ ⎯ 

Compatibilidade de 
soldadura 

Χ ⎯ Χ Χ Χ Χ 

Exposição às 
intempéries 

⎯ ⎯ ⎯ Χ ⎯ Χ 

Tensão hidrostática 
a 20 ºC c

Χ Χ ⎯ Χ ⎯ ⎯ 

Tensão hidrostática 
a 80 ºC c

Χ Χ Χ Χ Χ Χ 

a “Χ” significa ensaio de tipo a realizar quando há uma alteração do composto de PE. 
b Como indicado no Quadro 2 desta Norma (versão portuguesa do CEN/TS 12201-7:2003)  (massa volúmica, OIT, teor de água, teor 
de negro de carbono e dispersão, dispersão de pigmentos, MFR). 
c O ensaio deve ser realizado sobre um tubo do grupo dimensional 1 (veja-se Quadro 1). Verificar dois níveis de tensão a 20 ºC e 
80 ºC retirados da curva de LCL prevista para a classificação original e correspondente a 2500 h e, pelo menos, 100 h, 
respectivamente. Ensaiar três provetes a cada nível de tensão. Os tempos correspondentes devem ser excedidos sem falhas. Não 
satisfazer este requisito significa que o composto alterou de forma a requerer uma reavaliação completa. 
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Anexo B 
(normativo) 

Alteração de concepção 
 

As características que se seguem são relevantes com vista à alteração de concepção dos acessórios e das 
válvulas: 

a) dimensões/alteração de geometria; 

b) alteração da concepção da união, por exemplo, alteração da resistência do filamento nos acessórios 
electrossoldáveis. 

No caso das dimensões, deve ser considerada uma alteração se as características dimensionais se situarem 
fora das tolerâncias especificadas no plano de qualidade dos fabricantes. 

Para os fins de reavaliação os acessórios devem ser ensaiados de acordo com a EN 12201-5 para as 
propriedades afectadas pela mudança. 

Se houver uma extensão da gama de acessórios dos já submetidos aos ensaios de tipo, então devem ser 
realizados os ensaios de tipo especificados nos Quadros 4 e 5 (veja-se 4.3.2.1). 
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