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INSTITUTO URUGUAYO DE NORMAS TECNICAS

UNIT-ISO 4427-3:2007

SISTEMAS DE CANALIZACION EN MATERIALES PLASTICOS
TUBOS Y ACCESORIOS DE POLIETILENO (PE) PARA SUMINISTRO DE AGUA

PARTE 3: ACCESORIOS

1-OBJETO

Esta parte de esta Norma Internacional especifica las caracteristicas de los accesorios fabricados
con polietileno (PE) para el suministro de agua para consumo humano incluyendo, la conduccion
del agua antes del tratamiento.

También especifica los parametros de ensayo para los métodos de ensayos a los que se hace
referencia en esta Norma.

Conjuntamente con otras Partes de esta Norma Internacional (véase Antecedentes), es aplicable
a tubos de PE, sus uniones y las uniones con componentes de PE y de otros materiales que
vayan a utilizarse en las condiciones siguientes:

a) a una presion maxima de operacion, MOP, de hasta 25 bar’;

b) a una temperatura de operacion de 20 °C, como temperatura de referencia.

NOTA 1: Para aplicaciones que operen con temperaturas constantes superiores a 20 °C y hasta 40 °C, véase el anexo
A de la Norma ISO 4427-1:2007.

NOTA 2: Esta Norma Internacional cubre un rango de presiones de operacién maximas y establece requisitos relativos
a colores y aditivos. EI comprador o el prescriptor que seleccione apropiadamente estos aspectos, es el responsable de
proceder a la eleccion de los mismos teniendo en cuenta sus requisitos particulares y cualquier reglamentaciéon o guia
nacional y cualesquiera codigos o préacticas de instalacion nacionales.

Estos accesorios pueden ser de los tipos siguientes: - accesorios de fusion;
- accesorios de fusion a tope;
accesorios de fusion por embocadura (véase el Anexo A);
accesorios de electrofusion;
- accesorios mecanicos;
- accesorios de compresion;
- accesorios embridados.

2 - REFERENCIAS NORMATIVAS

Esta Norma Internacional incorpora disposiciones de otras publicaciones por su referencia, con o
sin fecha. Estas referencias normativas se citan en los lugares apropiados del texto de la norma 'y
se relacionan a continuacion. Para las referencias con fecha, no son aplicables las revisiones o

D1 bar = 10° N/m?



UNIT ISO 4427-3:2007

modificaciones posteriores de ninguna de las publicaciones. Para las referencias sin fecha, se
aplica la edicion en vigor del documento normativo al que se haga referencia (incluyendo
modificaciones).

EN 681-1, Juntas elastoméricas. Requisitos de los materiales para juntas de estanquidad de
tuberias empleadas en canalizaciones de agua y en drenaje. Parte 1: Caucho vulcanizado.

EN 681-2, Juntas elastoméricas. Requisitos de los materiales para juntas de estanquidad de
tuberias empleadas en canalizaciones de agua y en drenaje. Parte 2: Elastomeros termoplasticos.

EN 728, Sistemas de canalizacién y conduccién en materiales plasticos. Tubos y accesorios de
poliolefina. Determinacion del tiempo de induccion a la oxidacién.

EN 921:1994, Sistemas de canalizacion en materiales plasticos. Tubos termoplasticos.
Determinacion de la resistencia a la presion interna a temperatura constante.

EN 1716, Sistemas de canalizacion en materiales plasticos. Derivacién de toma en carga de
polietileno (PE). Método de ensayo de la resistencia al impacto de una derivacién de toma en
carga.

ISO 4427-1:2007, Sistemas de canalizacion en materiales plasticos. Tubos y accesorios de.
Polietileno (PE) para suministro de agua. Parte 1: Generalidades.

ISO 4427-2:2007, Sistemas de canalizacion en materiales plasticos. Tubos y accesorios de.
Polietileno (PE) para suministro de agua. Parte 2: Tubos.

ISO 4427-5:2007, Sistemas de canalizacion en materiales plasticos. Tubos y accesorios de.
Polietileno (PE) para suministro de agua. Parte 5: Aptitud al uso del sistema.

ISO 1133:1999, Plasticos. Determinacion del indice de fluidez de materiales termoplasticos en
masa (IFM) y en volumen (IFV).

ISO 3126, Sistemas de canalizacion en materiales plasticos. Componentes de canalizacion
plasticas. Medicién y determinacién de dimensiones.

ISO 4059:1978, Tubos de polietileno (PE). Pérdida de carga en sistemas mecanicos de union de
tubo. Método de ensayo y requisitos.

ISO 4433-1:1997, Tubos termoplasticos. Resistencia quimica a liquidos. Clasificacion. Parte 1:
Método de ensayo por inmersion.

ISO 4433-2:1997, Tubos termoplasticos. Resistencia quimica a liquidos. Clasificacion. Parte 2:
Tubos de poliolefinas.

ISO 9624, Tubos termoplasticos para conduccion de fluidos a presion. Dimensiones de
adaptadores de bridas y bridas locas.

ISO 13953:2001, Tubos y accesorios de polietileno (PE). Determinacion de la resistencia a la
traccion y modo de rotura de probetas en uniones por fusion a tope.

ISO 13954:1997, Tubos y accesorios de materiales plasticos. Ensayo de descohesion por pelado
de montajes de polietileno por electrofusion con diametro exterior nominal superior o igual a 90
mm.
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ISO 13955:1997, Tubos y accesorios de materiales plasticos. Ensayo de descohesion por
aplastamiento para montajes de electrofusion de polietileno.

ISO 13956, Tubos y accesorios de materiales plasticos. Determinacion de la resistencia cohesiva.
Ensayo de desgarro para montajes de polietileno (PE).

3 - TERMINOS Y DEFINICIONES, SIMBOLOS Y ABREVIATURAS

Para los fines de esta Norma Internacional, se aplican los términos, definiciones, simbolos y
abreviaturas dados en la Norma ISO 4427-1:2007, junto con los siguientes.

3.1

accesorio de electrofusion por embocadura

accesorio de polietileno (PE) que contiene uno o0 mas elementos calefactores integrales, capaces
de transformar la energia eléctrica en calor para realizar una unién por fusiéon con un extremo
macho o un tubo

3.2

accesorio de electrofusion por solape

accesorio de polietileno (PE) que contiene uno o0 mas elementos calefactores integrales, capaces
de transformar la energia eléctrica en calor para realizar una unioén por fusion sobre un tubo

3.2.1

te de toma en carga

accesorio de electrofusion por solape (sobre la carga superior o envolvente) que contiene una
cuchilla integral para cortar la pared del tubo principal. La cuchilla queda en el cuerpo del
accesorio una vez instalado

3.2.2

toma de derivacion (toma simple)

accesorio de electrofusion por solape (sobre el tubo o envolvente) que requiere una herramienta
auxiliar de corte para perforar un orificio en el tubo principal adjunto

3.3

accesorio con extremo macho

accesorio de polietileno (PE) cuyo diametro exterior del extremo macho es igual al didmetro
exterior nominal, d,, del tubo correspondiente

3.4

accesorio de embocadura por fusion

accesorio de polietileno (PE) donde la embocadura se disefia para ser unida por fusién con un
extremo de espiga o un tubo usando herramientas calientes

3.5

accesorio fabricado

accesorio producido a partir de una tuberia de acuerdo con la ISO 4427-2 ylo a partir de
accesorios moldeados a inyeccion de acuerdo con esta parte de la ISO 4427

3.6

accesorio mecanico

accesorio para unir un tubo de polietileno (PE) a otro tubo de PE o a cualquier otro elemento del
sistema de canalizacion
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NOTA 1: El accesorio mecanico puede suministrarse para montaje en obra o premontado por el fabricante. El accesorio
incluye generalmente una parte a compresion para suministrar resistencia a la presion, estanquidad y resistencia al
esfuerzo axial. Un casquillo interior insertado en el tubo proporciona un soporte permanente al tubo de polietileno (PE)
para evitar la fluencia en la pared del tubo bajo fuerzas radiales de compresién

NOTA 1: Las partes metalicas del accesorio pueden unirse a tubos metélicos mediante uniones roscadas, enlaces de
compresion, conexiones soldadas o embridadas, incluyendo bridas de PE. El accesorio puede permitir una unién
desmontable o permanente. -En algunos casos el casquillo interior puede actuar al mismo tiempo de anillo de anclaje.

3.7

regulaciéon de tension

control de la energia suministrada, durante el proceso de fusion de un accesorio de electrofusion,
por medio del parametro de tension

3.8

regulacién de intensidad

control de la energia suministrada, durante el proceso de fusion de un accesorio de electrofusion,
por medio del parametro de intensidad de corriente

4 - MATERIAL
4.1 Compuesto de PE

El compuesto de PE a partir del cual se fabrican los accesorios debe ser conforme con la Norma
ISO 4427-1:2007.

4.2 Materiales distintos del polietileno

4.2.1 Generalidades. Todos los componentes deben ser conformes con la(s) norma(s) europea(s)
correspondientes. Se pueden emplear normas alternativas en casos en los que no existan normas
europeas, siempre que pueda demostrarse la aptitud al uso de los compaonentes.

Los materiales y elementos constitutivos empleados en la fabricacion del accesorio (incluyendo
elastébmeros, grasas y cualquier parte metalica que pueda emplearse) deben ser tan resistentes a
los ambientes externo e interno como. los restantes elementos del sistema de canalizaciéon y
deben tener, en las condiciones siguientes, una vida Gtil al menos igual a la de los tubos de PE
conformes con la Norma I1SO 4427-2:2007 con los cuales vayan a ser utilizados:

a) durante el almacenamiento;

b) bajo el efecto de los fluidos conducidos;

c) con respecto al entorno de servicio y las condiciones de operacion.

Los requisitos para el nivel de ‘comportamiento del material de las partes que no sean de
polietileno deben ser, al menos, tan restrictivos como los del compuesto de PE para el sistema de

canalizacion.

El material de 'los accesorios que esté en contacto con el tubo de PE no debe afectar
negativamente al comportamiento del tubo ni facilitar el inicio de la fisuracién bajo esfuerzo.

4.2.2 Partes metalicas. Todas las partes susceptibles de corrosion deben protegerse
adecuadamente.
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Cuando se empleen materiales metalicos distintos que puedan estar en contacto con la humedad,
deben tomarse medidas para evitar la corrosion galvanica.

4.2.3Elastomeros. Los materiales empleados para fabricar juntas de elastémero deben ser
conformes con las Normas EN 681-1 o EN 681-2, segun proceda.

4.2.40tros materiales. Las grasas y lubricantes no deben fluir hacia las zonas de fusién ni
afectar al comportamiento a largo plazo del accesorio, ni deben tener ningun efecto adverso sobre
la calidad del agua.

5 - CARACTERISTICAS GENERALES
5.1 Aspecto

Cuando se efectle un examen visual sin aumentos, las superficies interna y externa de los
accesorios deben ser lisas y estar limpias y libres.de grietas, cavidades u otros defectos
superficiales que impidan la conformidad del accesorio con esta norma.

5.2 Disefio

El disefio del accesorio debe ser tal que, cuando se monte el accesorio con el tubo u otros
componentes, los filamentos eléctricos y/o las juntas no se desplacen.

5.3 Color

El accesorio debe ser azul o negro.
NOTA: Para instalaciones aéreas, todos los componentes azules deberian protegerse de la radiacion UV directa.

5.4 Caracteristicas eléctricas de los accesorios de electrofusion

La proteccion eléctrica que debe proporcionar el sistema de fusion depende de la tensién y la
intensidad empleadas y de las caracteristicas de la fuente de alimentacién de energia eléctrica.
Para tensiones superiores a 25 V,-no debe ser posible el contacto humano directo con las partes
activas cuando el accesorio se encuentre en el ciclo de fusién, durante el montaje de acuerdo con
las instrucciones del fabricante de los accesorios y del equipo de union, segun proceda.

NOTA 1: Este tipo de accesorio es una parte de un sistema eléctrico, tal como se define en las Normas EN 60335-1 [1],
IEC 60364-1 [2] e IEC 60449[3]. De acuerdo con la Norma EN 60524[4], se requiere una proteccion contra contactos
directos con partes activas (conductores vivos). Esta proteccién es funcion de las condiciones en el lugar de trabajo.

NOTA 2: Para ejemplos de conexiones terminales de electrofusion tipicos, véase el anexo B.

El acabado superficial de los terminales debe permitir una resistencia de contacto minima, para
satisfacer los requisitos de tolerancia de la resistencia (valor nominal £ 10%).

5.5 Aspecto de la union hecha en fabrica

Las superficies interna y externa del tubo y del accesorio después de la unién por fusion,
examinadas visualmente sin aumento, deben estar exentas de material fundido fuera de los
limites del accesorio, aparte de lo que haya podido ser declarado aceptable por el fabricante del
accesorio o empleado deliberadamente como indicador de la fusion.

Ningun movimiento de material fundido debe producir movimiento del filamento en los accesorios
de electrofusion que pueda provocar cortocircuito, cuando tales accesorios se unan de acuerdo
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con las instrucciones del fabricante. Las superficies internas de los tubos a unir no ‘deben
presentar excesivas arrugas.

5.6 Efecto sobre la calidad del agua

Deben tenerse en cuenta los requisitos de las Reglamentaciones Nacionales (véase introduccion).
6 — CARACTERISTICAS GEOMETRICAS

6.1 Medicion de dimensiones

Las dimensiones de los accesorios deben medirse de acuerdo con el proyecto de Norma prEN

ISO 3126. En caso de litigio, la medicién de las dimensiones debe realizarse después de

transcurridas, al menos, 24 h desde la fabricacion y después de un acondicionamiento de, como

minimo, 4 ha (23+2) °C.

6.2 Dimensiones de los accesorios de electrofusion por embocadura

6.2.1 Diametros y longitudes de las embocaduras. Cuando se midan de acuerdo con el

apartado 6.1, los diametros y longitudes de las embocaduras para electrofusion (véase la figura 1)
deben ser conformes con la tabla 1.
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o, |
oy

Leyenda

D; es el "diametro interior medio en la zona de fusion", medido en un-plano paralelo al plano de la boca a una distancia
de /3 + 0,5/5;

D, es el paso, que es el diametro minimo del canal de flujo a través del cuerpo del accesorio cuando /)2 > (dn-2€min);

L1 es la "profundidad de penetracién de disefio" del tubo o del extremo machao de un accesorio. En caso de un manguito
sin tope, no es superior a la mitad de la longitud total del accesorio;

L> es la longitud calentada dentro de una embocadura de acuerdo con lo que el fabricante haya declarado que es la
longitud nominal de la zona de fusion;

Ls es la distancia entre la boca del accesario y el borde de la zona de fusion, de acuerdo con lo que el fabricante haya
declarado que es la longitud nominal de entrada no calentada del accesorio,

a Di se mide en un plano paralelo al plano de la boca a una distancia de L3 + 0,5L2.

b D, W (dn - 2emin).

¢ En el caso de un enganche sin tope, este no es mayor que la mitad de la longitud total del accesorio.

d As declarado por el fabricante como la longitud nominal de la zona de fusion.

e As declarado por el fabricante como la longitud nominal de entrada sin calefaccion del accesorio. L3 debe ser W 5
mm.

Fig. 1 — Dimensiones de las embocaduras para electrofusion
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Tabla 1 — Dimensiones de embocaduras para electrofusién
Dimensiones en milimetros

Diametro nominal Profundidad de disefio Zona de fusion"
del accesorio
dn Ll,ml’n. Ll,méx- I-2,m|’n.
Regulacion de Regulacion de
intensidad tension

20 20 25 41 10
25 20 25 41 10
32 20 25 44 10
40 20 25 49 10
50 20 28 55 10
63 23 31 63 11
75 25 35 70 12
90 28 40 79 13
110 32 53 82 15
125 35 58 87 16
140 38 62 92 18
160 42 68 98 20
180 46 74 105 21
200 50 80 112 23
225 55 88 120 26
250 73 95 129 33
280 81 104 139 35
315 89 115 150 39
355 99 127 164 42
400 110 140 179 47
450 122 155 195 51
500 135 170 212 56
560 147 188 235 61
630 161 209 255 67

® El aumento de longitud de la zona de fusién es aplicable a los accesorios clasificados para altas

presiones, con el fin de cumplir los requisitos de esta norma.

El diametro interior medio del accesorio en medio de la zona de fusion, D;, no debe ser inferior a
dn.
El fabricante debe declarar los valores maximos y minimos reales de D[ y L, para determinar si el
accesorio es adecuado para la sujecion y el montaje de la union.

En caso de un accesorio con embocaduras de diferentes tamafios, cada una debe cumplir con los
requisitos para el diametro nominal correspondiente.

6.2.2 Espesores de pared. El-espesor de pared del cuerpo del accesorio en cualquier punto, E,
debe ser igual o superior-a enn. para el tubo correspondiente, en cualquier parte del accesorio
situada a una distancia superior a 2LJ3 desde cualquier cara de entrada del accesorio, cuando el
accesorio y el tubo correspondiente estan fabricados con polietileno de la misma designacion. Si
el accesorio esta fabricado con un polietileno con una designacion MRS distinta de la del tubo
correspondiente, la relacion preferida entre el espesor de pared del accesorio, E, y del tubo, emin.,
debe estar de acuerdo con la tabla 2.
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Tabla 2 — Relacion entre espesores de pared del tubo y del accesorio

Material Relacién entre los espesores de pared
Tubo Accesorio del accesorio, E,;y del tubo, enp.
PE 80 PE 100 E>0,8 emn.
PE 100 PE 80 E=>1,125 eqn.

Cualquier cambio en el espesor de pared del cuerpo del accesorio debe ser gradual, con el fin de
evitar concentraciones de tensiones

NOTA: Se considera que los accesorios conformes con la Norma 1SO 8085-3 [5] satisfacen los requisitos de esta
norma.

6.3 Dimensiones de los'accesorios con extremo-macho

Cuando se midan de acuerdo con el apartado 6.1, las dimensiones del extremo macho deben
ser conformes con la tabla 3 (véase la figura 2).
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Tabla 3 — Dimensiones del extremo macho

Dimensiones-en milimetros

. o , Embaca-
Didimet Didimetro exte il
: f iy g skt :f“-, A Para electrofusion v fusidn a tope dura para Para fusitn a tope

exterior del extremo a unir n Tusii

nominal N
del ) 2 ) Longitud | Longitud

extrems Grado A | Grado B |Ovalacidn nI::r:u lﬁi_ﬁlud l;u:::;:u: Llﬁ:,:l:.urd Owvalaciin L':E:i"d tubular | tubular

macho b € Normal® EHPI.'I:iHld

d, Dy | Diygesn. D i mdix. Dy, L) g, Lymin L midix. Limn Ly min Ly i
20 20,0 - 203 03 13 23 41 11 — — — —
25 250 — 253 04 18 25 41 12,5 — — — —
32 320 — 23 0.5 25 25 44 14,6 — .- — -
40 40,00 — 40,4 0.6 31 25 49 17 — — — _—
50 50,0 — 50,4 0.8 39 25 55 20 — — — —
63 63,0 — 634 09 49 25 ] 24 1.5 5 16 5
75 75,0 — 75,5 12 59 25 70 25 1.6 6 19 6
90 90,0 — 90,6 14 v 28 79 28 1.8 6 22 6
110 1100 — 10,7 1.7 B7 32 82 k -/ 22 8 28 8
125 1250 e 1258 1.9 99 35 B 35 2.5 8 32 8
140 1400 — 1409 . 111 38 92 — 28 8 35 g
160 160,0 — 161,0 24 127 42 98 — 32 8 40 8
180 180,0 — 181.1 27 143 46 L5 — 3A B 45 3
200 2000 e 2012 3.0 159 50 112 — 4.0 3 50 8
22% 2250 — 2364 34 179 55 120 — 45 10 55 ]
250 250,0 — 2545 ER 199 60 130 —— 5.0 10 ] ]
280 2800 | 2826 2817 4.2 223 75 139 — 9.8 i} 70 10
3i5 3150 | 3179 3169 4.5 251 T3 150 — 11,1 10 ] 10
158 3550 | 3582 3572 54 283 TS i6s — 12,5 1 1] 12
400 40000 | 4036 4024 6,0 e 75 IR0 — 14,0 10 95 12
450 4500 | 454, 4527 6,8 358 100 195 — 15,6 15 60 15
500 S00,0 | 5045 5030 7.5 309 100 215 — 17,5 20 650 5
560 56000 | 5650 Se34 8.4 447 100 235 — 19.6 20 &0 15
630 6300 | 6357 6338 9.5 503 100 255 — 2] 20 60 20

* Los prados A y B de toleruncia estinde acuerdo con la Norma IS0 11923- 1[6].

P Los valores de Ly (electrofusion ) estin basados en las ecuacionss siguienies:
Para d, = %0 mm, L, = 0,6 d, +25 mm;
Para dy 2110 mm, L; = dy'3 +45 mm.

E Utilizado preferentements

! Utilizado par accesonos montados en fibrica.

10
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4

4,
i

Leyenda

Dr es el "diametro exterior medio” del extremo a unir, medido en un plano paralelo al plano de la cara de entrada a una
distancia no superior a L; (longitud.tubular) a partir de dicho plano;

Di es el "paso minimo", que comprende el didametro minimo del canal de flujo a través del cuerpo del accesorio. La
medida del didmetro no incluye el corddn de fusion, si lo hay;

E es el "espesor de pared del cuerpo del accesorio”, que comprende-el espesor medido en cualquier punto de la pared

del accesorio;

E: es el "espesor. de pared en la cara a unir’, medido en cualquier punto a una distancia maxima de L, (longitud recta)
desde la cara de entrada, y debe ser igual al espesor de pared del tubo, con su tolerancia correspondiente
(conforme con lo especificado en la tabla 1 de la Norma EN 11101-1:1001), con el que se va a realizar la union por
fusién a tope;

Lr es la "longitud recta" del extremo a unir por fusion, que comprende la profundidad inicial del extremo macho
necesaria para la unién por soldadura a tope o resoldadura. Esta longitud puede-obtenerse uniendo una longitud
de tubo al extremo macho del accesorio, de forma que el espesor de pared del tubo sea igual a E; en toda su
longitud;

L1 es la "longitud tubular" del exterior a unir por fusién, que comprende la longitud ‘inicial del mismo. Esta longitud
tubular debe permitir'(en cualquier combinacion):

a) el uso de las mordazas requeridas en el caso de fusion a tope;
b) el montaje con unaccesorio de electrofusion;

c) el montaje con un accesorio de electrofusion por embocadura;
d) el uso de rascador mecanico.

Fig. 2 — Dimensiones de los accesorios con extremo macho
6.4 Dimensiones de los accesorios de fusion por embocadura

Cuando se requieran la descripcion y dimensiones de estos tipos de accesorios, se aplica el
Anexo A.

6.5 Dimensiones de los accesorios de electrofusion por solape

Las salidas de las tes de toma en carga y de las tomas de derivacion (tomas simples) debe tener
extremos machos conformes con el apartado 6.3 o embocaduras de electrofusién conformes con
el apartado 6.2. El fabricante debe declarar las dimensiones globales del accesorio en un
expediente técnico. Estas dimensiones deben incluir la altura maxima de la te de toma en carga,
H, y la altura del tubo de acometida medida desde el extremo superior del tubo principal, h, como
se indica en la figura 3.
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Leyenda
H es la altura del accesorio, es decir, la distancia desde la parte superior del tubo principal al extremo superior de la te
de toma en carga; h es la "altura del tubo de acometida", es decir, la distancia entre la parte superior del tubo principal y

el eje del tubo de acometida; L es la "anchura-de'la te de toma en carga”, es decir, la distancia entre el eje del tubo y el
plano de la boca de salida de la te de servicio.

Fig. 3 —Dimensiones de las tes de toma en carga
6.6 Dimensiones de los accesorios mecanicos
Los accesorios mecanicos fabricados principalmente con PE y destinados, por una parte, para
fusion al tubo de PE y, por otra parte, para uniones mecanicas a otros tubos o componentes, por
ejemplo, adaptadores, deben tener, al menos en una unién, conformes con las caracteristicas

geométricas del sistema de union de PE que se vaya a utilizar.

NOTA: Los accesorios mecanicos no fabricados principalmente con PE deberian ser conformes con los requisitos
especificados en la(s) norma(s) correspondiente(s).

6.7 Dimensiones de las bridas locas y de las bridas de adaptacion

Las dimensiones de las bridas locas y de las bridas de adaptacion deben ser conformes con la
Norma ISO 9624.

7 - CARACTERISTICAS MECANICAS
7.1 Generalidades
Debe ensayarse un accesorio montado conjuntamente con el tubo o como una parte de un
montaje de mas de un accesorio soldado al tubo que cumpla la Norma ISO 4427-2:2007.
Cada montaje debe prepararse con componentes (tubos y accesorios) de la misma clase de
presion y clasificacion del material.

7.2 Acondicionamiento

A menos que se indique otra cosa en el método de ensayo correspondiente, las probetas se
deben acondicionar.a (23 £ 2) °C antes de ensayarlas de acuerdo con la tabla 4.

7.3 Requisitos
Cuando se efectian los ensayos segun los métodos de ensayo especificados en la tabla 4,

utilizando los pardmetros indicados en la misma, los accesorios deben tener unas caracteristicas
mecanicas conformes con los requisitos de dicha tabla 4.

12
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Tabla 4 — Caracteristicas mecanicas

Caracteristica

Requisitos

Parametros de ensayo

Método de
ensayo

Fesistencia hidros-
tatica a 20 °C

Sin fallo de ninguna
probeta durante el
ensayo

Tapones

Duracién del acondicionamiento

Niimero de probetas .

Tipo de ensayo

Tipo a)®
Debe ser conforme con la
Morma EM 921:1994

3

Agua en agua

EN 921:1994

Temperatura de gnsayo 20°C
Duracidn del ensayo 100 b
Esfuerzo (tension)” circunferencial para:
PE 40 T.0MPa
PE 63 8,0 MPa
PE 8D 10,0 MPa
PE 100 12,4 MPa
Resistencia hidros- | Sin fallo de ninguna | Tapones Tipo a) * EN 921:1994
titicaghy °C E::::?a durang® of Duracién del acondicionamiento Debe zer conforme con la
i MNormma EN 921:1994
Niimero de probetas 3
Tipo de ensayo Apgua enagua
Temperatura de ensayo g0 °C
Duracion del ensayo 1650
Esfuerzo (tension)” circunferencial para:
PE 40 25 MPa
PE 63 3,5 MPa
PE 80 4.5 MPa
PE 100 54 MPa
Resistencia hidros- | Sin fallo de ninguna. | Tapones lipoa) 4 EN 921:1994

tatica a 80 °C

probeta durante.el
£Nsayo

Duracion del acondicionamiento

Nimero de probetas ”
Tipo de ensayo
Temperatura de ensayo

Duracion del ensayo

Esfuerzo (tensién)” circunferencial para:

PE 40
PE 63
PE S0
PE 100

Debe ser conforme con la
Morma EN 921:1994

3
Apua en agua
g0 °C

1 000 h

2,0 MPa
32MPa
4.0 MPa
5,0 MPa

Los tapones lipo b) pueden utilizarse para ensayos de liberacion de la campafia de fabricacidn para didmetros 2 500 mm.

El nimero de probetas dade indica la cantidad necesaria para establecer un valor de la caracteristica desenita en la tabla. El nimero de probetas

necesario par el control de produccitn en fibrica vy ¢l control del proceso deberia indicarse en el plan de calidad del fabricante. (Como guia,
véase el provecto de especificacion wdenica prCENTS 12200-7 [TT).

El esfuersao-debe calecularse utilizando las dimensiones del tubo empleado en el montaje de ensavo.

Morse tienen en cuenta los fallos ddctiles prematuros. Para la repeticidn del ensayo, véase ¢ apartado 7.4,
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7.4 Repeticién de ensayo en caso de fallo a80"C

Debe considerarse como fallo una rotura del tipo fragil que se produzca antes de las 165 h, sin
embargo, si una muestra falla antes de las 165 h con una rotura de tipo ductil, se debe realizar un
nuevo ensayo seleccionando un esfuerzo inferior, con el fin de alcanzar el tiempo minimo
requerido para el esfuerzo seleccionado, que se obtiene de la curva en la que se representan los
puntos esfuerzo/tiempo dados en la tabla 5.

Tabla b

Parametros de ensayo para el nuevo ensayo de resistencia hidrostaticaa 80 "C

PE 40 PE 63 PE 80 PE 100

Esfuerzo| Duracién Esfuerzo Duracioén Esfuerzo | Duracién Esfuerzo | Duracién

MPa del ensayo MPa del ensayo MPa del ensayo MPa del

h h h ensayo
h

2,5 165 3,5 165 45 165 5,4 165

2,4 230 3,4 295 4,4 233 5,3 256

2,3 323 3,3 538 4,3 331 52 399

2,2 463 3,2 1 000 4,2 474 51 629

2,1 675 4,1 685 5,0 1000

2,0 1 000 4,0 1000

7.5 Pérdida de carga
Si es necesario, el fabricante debe declarar la pérdida de carga de un accesorio para dimensiones
de hasta 63, cuando se determinen de acuerdo con la Norma ISO 4059.
8 - CARACTERISTICAS FISICAS
8.1 Acondicionamiento

A menos que se indique otra cosa en el método de ensayo correspondiente, las probetas se
deben acondicionar a (23 £ 2) °C antes de ensayarlas de acuerdo con la tabla 6.

8.2 Requisitos
Cuando se efectlan los ensayos segun los métodos de ensayo especificados en la tabla 6,

utilizando los pardmetros indicados, los accesorios deben tener unas caracteristicas fisicas
conformes con los requisitos de la tabla 6.

14
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Tabla 6 — Caracteristicas fisicas

Caracteristicas

Requisitos

Parimetros de ensavo

Parametro

Valor

Método de ensayo

indice de fluidez en
masa { MFR) para
PE 40

Cambio del MFR tras
la transformacion del
+20%"°

Carga
Temperatura de ensayo,
Duracion del ensayo

Niimero de probetas *

206 kg
190 °C
10 min

Debe ser conforme con la
MNorma EN IS0 1133:1999

EN 150 1133:1999,

Condicion D

indice de fluidez en
masa (MFR) para PE
63, PE 80 y PE 100

Cambio del MFR tras
la transformacion del
+20%"°

Carga
Temperatura de ensayo

Duracion del ensayo

Skg
190°C

10 min

EN IS0 1133:1999,

Condicion T

Niimerode probetas Debe ser conforme con la
Morma EN IS0 1133:1999
Tiempo de mducciona | = 20 min Temperatura de ensayo 2000 © EN 728
la oxidacion Niimero de probetas " 3
Resistencia a la des- Longitud de iniciacion | Temperatura de ensayo 23°C 150 13954:1997

cohesion para acceso-
rios de electrofusion
por embocadura

de la rotora £ L./3 en
rofura fragil

Nimero de probetas * Debe ser conforme con la
Norma [S0 13954:1997
o
Temperatura de ensayo 3¢ 150 13955:1997

Nimero de probetas *

Debe ser conforme con la
Norma [S0 13955:1997

Resistencia a la des-
cohesidn para acceso-

Superficie de rotura:

Temperatura de ensayo

ps

[SOY/DIS 13956:19%96

; £ % 25%, rowra fragil Nimero de probetas * Debe ser conforme con
rios de electrofusion el proyecto de Norma
por selape Internacional
ISO/DIS 13956:1996
Resistencia a |a trac- Ensayo hasta rotura: Temperatura de ensayo 2350 IS0 139532001

cidn en uniones por
fusion a tope de
ACCeS0rins —accesorios
con extremo macho

ductil: pasa

fragil: no pasa

Niimero de probetas *

Debe ser conforme con la
Morma 150 13953:2001

Resistencia al impacto
de las tes de toma en

carga

Sin fallo, sin pérdida

Temperatura de ensavo
Masa del percutor
Altura

Duracion del acondiciona-
miento

En aire

En liguido

(0 4£2)°C
(2500200
(2000 £ 10) mm

EN 1716

Efecto sobre la calidad
del agua it

Se aplican las Legislaciones Nacionales

a

El nimero de probetas dado indica la cantidad necesaria para establecer un valor de la caracteristica descrita en la tabla. El nimero de probetas

necesario para el control de production en fibrica v el control del proceso deberia indicarse en el plan de calidad del fabnicante. (Como guia,
viéase el proyecto de especificaciin enica prCENTS 12201-7 [7]).

Yalor medido sobre ehaccesorio relativo al valor medido sobre el compuesto utilizado.

s aplicaran las Legislaciones Nacionales (véase introduccidn).

El ensayo pusie realizarse como un ensayo indirecto a 210 °C, siempre que haya una correlacion clara con los resultados a 200 °C. En caso de
litigio, la temperatura de referencia debe ser 200 °C.

Los méodos de ensayo, pardmetros v requisitos para todas las propiedades estdn en preparacidn, Hasta que se publiguen las Normas Europeas,
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9 - CARACTERISTICAS QUIMICAS DE TUBOS EN CONTACTO CON PRODUCTOS QUIMICOS

Si para una instalaciéon en particular es necesario evaluar la resistencia quimica de los accesorios,
los mismos deben clasificarse de acuerdo con las Normas ISO 4433-1:1997 e ISO 4433-2:1997.

NOTA: En el Informe 1SO/TR 10358 [8], se da una guia sobre la resistencia deaccesorios de polietileno a substancias
quimicas.

10 - REQUISITOS FUNCIONALES
Cuando los accesorios conformes con esta norma se unan entre si 0 con componentes conformes
con otras Partes de esta Norma Internacional, las uniones deben ser conformes con los requisitos
dados en la Norma ISO 4427-5.
11 - MARCADO
11.1 Generalidades

Todos los accesorios deben estar marcados de forma y legible, de modo tal que el marcado no
produzca puntos de iniciacién de fisuras u otros tipos de fallo.

Si se utiliza impresion, ‘el color de la informacion impresa debe ser distinto del color basico del
producto.

El marcado debe ser legible sin aumento.

NOTA: El fabricante no es responsable de que el marcado sea ilegible debido a efectos causados durante la instalacién y el
uso, tales como pintado, rayado, recubrimiento de los componentes, o utilizacion de detergentes, etc., sobre los
componentes, a menos que exista un acuerdo o una especificacién por parte del fabricante.

No se debe marcar sobre la longitud minima del extremo macho del accesorio.

11.2 Marcado minimo requerido paralos accesorios

El marcado minimo requerido debe ser conforme con la tabla 7.

NOTA: Se debe prestar atencion a la posible necesidad de‘incluir el marcado CE cuando lo exija la legislacion.

Tabla 7 — Marcado minimo requerido

Aspectos Marca o simbolo
Nombre o marca comercial del fabricante Nombre o codigo
Diametro nominal y series de tubo/SDR por ejemplo, d, 110/S5 0 d, 110/SDR 11 a
Informacién del fabricante Intervalo de SDR de | por ejemplo, SDR 11 - SDR 26" por ejemplo, PE
fusién Material y designacion 80"

® Cifras o codigo claro que proporcione la trazabilidad del periodo de produccion, en términos de afio
ly mes, -y lugar de produccion. si el fabricante esta produciendo en diferentes lugares nacional y/o
internacionalmente.

® Esta informacion puede estar impresa sobre una etiqueta adherida al accesorio o sobre una bolsa|
individual (véase la tabla 8).
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11.3 Marcado minimo requerido sobre una etiqueta

Puede imprimirse la informacién adicional siguiente dada en la tabla 8 obre una etiqueta, con una
etiqueta por accesorio o por bolsa individual. La etiqueta debe ser de suficiente calidad para que se
guede intacta y legible durante el periodo de instalacion.

Tabla 8 — Marcado minimo requerido sobre la etiqueta

Aspectos Marca o simbolo

NUmero de la norma Material y designacion Intervalo de presion, en bar | 1SO 4427
Tolerancia (solamente para accesorios con extremo macho) d, > 280 por ejemplo, PE 80
mm Intervalo de SDR de fusion por ejemplo, PN 12,5
por ejemplo, Grado A
por ejemplo, SDR 11- DSR 26°

% Esta informacion puede estar impresa sobre el accesorio (véase la tabla 7).

11.4 Reconocimiento de los sistemas de fusion

Los accesorios de fusion deberian tener un sistema, numérico o electromecanico o autorregulado,
para reconocimiento de los parametros de fusion, para facilitar el proceso de fusion.

Cuando se utilicen los cédigos de barras para el reconocimiento numeérico, la etiqueta del cédigo de
barras deberia poder adherirse al accesorio y protegerse frente a cualquier deterioro.

12 - EMBALAJE

Los accesorios deben embalarse a granel o protegerse individualmente, cuando sea necesario, con
el fin de evitar su deterioro y contaminacion.

El embalaje debe llevar, al ' menos, una etiqgueta con el nombre del fabricante, el tipo y las

dimensiones del articulo, el numero de unidades y cualesquiera condiciones especiales de
almacenamiento.
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ANEXO A
(Normativo)

ACCESORIOS DE FUSION POR EMBOCADURA
Cuando sea aplicable, las dimensiones de los accesorios de fusién por embocadura deben ser
conformes con las tablas siguientes. El didmetro en la raiz no debe ser superior al didmetro de la

boca.

Tabla A.1 — Dimensiones de la embocadura para accesorios con tamafio nominal de 16 a 63

inclusive
Dimensiones en milimetros
i Didmetro dnterior medio Lnngitudld: Longitud de Penetracion del
Tamaiio ,DI M}Hm de la embocadura Ovalacibn Paso referencia | oo jeniamiento de| tubo dentro de la
inal interior de minimao de la i b
nl!ﬂr'l:ll'lﬁ. Ia Boca Raiz e S la embocadura embocadura
DNAOD
embocadura L
D|.Il1lrl. D| LMK Dl.l:l:irL D_'-‘.:u:.x T -'r-J.‘- 'r-nun 'ir-:.ll'lll'l. L:..‘u_‘a. !-.!.l'.r.r_ I—ﬁ.:lux.
16 16 15,2 15,5 15,1 154 4 9 133 10,8 13,3 958 123
n 20 19,2 19.5 19,0 19,3 04 13 145 12,0 14,5 1,0 13.5
25 25 24.1 245 3.9 24.3 0.4 I8 16,0 13,5 16,0 125 15,0
32 32 sl 315 .S 313 0.5 25 18,1 15,6 18,1 14,6 17.1
40 40 39,0 194 388 89,2 0.5 3l 20,5 18,0 0.5 17,0 19.5
50 50 48,9 49,4 48,7 492 0.6 39 23.5 21,0 23,5 20,0 225
63 63 62,0% al4- 61,6 62,1 0.6 49 274 249 274 239 26,4
Lo = (Lo, — 2.5) mm, Lan, = Linia mms.
P Ly = L~ 3,5) 005 L gy = (L= 1) mim.
¢ Cuando se utilicen sistemas d€ redondeo, el disgmetro miximo de 62,4 mm puede incréementarse 0,1 mm, hasta 62,5 mm. Reciprocamente,
cuando se utilicen témicas depelado, el diimetro minimo de 62,0 mm puede reducirse 0,1 mm, hasta 61,9 mm.

Tabla A.2 — Dimensiones de la embocadura para accesorios con tamafio nominal de 75 a 125

inclusive
Dimensiones en milimetros
Didmetro Longitud
= interior Didmetro interior medio = de Longitud de Penetracién
e 1-I' I"Hn:l' norial de la embocadura a0 | eferencia | calentamiento del tubo
amlﬂuu exterior medio dola Orvala- rlm— 3 la de la dentro de la
nominal del tubo v nimo . b
DNOD emboca- Roca Raiz cidm emboca- | gmbocadura” | embocadura
: dura dura
L"'I:'m..-uin dur.l.nlﬁx. d:u D] Jmin. D:.r.l&x. D].I:I'!I'_ D:.HIHI. D.!- l1:|u| z-].min L].max. 'i:.'l.l:l'.l'_ 'i:.'l.:lux.
75 75,0 755 75 74.3 74,8 73,0 73,5 0.7 59 a0 26 30 25 29
a0 o0,0 0.6 G0 B9.3 £9.9 87,9 BR5 1.0 71 i3 29 i3 28 32
110 110,0 Hnos 110 1094 | 1100 | 107,7 | 108,3 1,0 87 37 33 37 32 36
125 125,00 1256 125 1244 | 1250 | 1226 | 1232 1.0 99 40 36 40 35 39
- I = (Lo — ) M L3 iy = L M
i min = (Lonta - 5) 00 ¥ L mae = (Lenw— 1) o
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Leyenda

Dr es el "diametro interior medio en la boca" de la embocadura, es decir, el diametro medio del circulo en la interseccion de
la extensién de la embocadura con el plano de la boca de la embocadura;

Di es el "diametro interior medio en la raiz" de la embocadura, es decir; el diametro medio del circulo en un plano paralelo al
plano de la boca y separado de ésta por una distancia L, que es la longitud de referencia de la embocadura;

D3 es el "paso minimao", es decir, el diametro minimo del canal de flujo a través del cuerpo del accesorio;

L es la "longitud de referencia de la embocadura”, es decir, la longitud tedrica minima de embocadura utilizada para los
calculos;

L, es la "longitud real de la embocadura”, desde la boca al final de la embocadura (resalte), si existe;

Li es la "longitud de calentamiento del accesorio”, es decir, la longitud de penetracion de la herramienta calentada dentro de
la embocadura;

Ls es la "profundidad de insercion", es decir, la profundidad del extremo.del tubo calentado dentro de la embocadura;

Lt es la "longitud de calentamiento del tubo", es decir, la profundidad de penetracion del extremo del tubo dentro de la
herramienta calentada.

Fig. A.1 — Embocaduray tubo. Simbolos para las dimensiones
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ANEXO C
(Informativo)

EJEMPLOS DE CONEXION TERMINAL TiPICA PARA ACCESORIOS DE
ELECTROFUSION

Las figuras C.1 y C.2 ilustran ejemplos de conexiones terminales adecuadas para uso con
tensiones menores o iguales a 48 V (tipos Ay B)

La figura C.3 ilustra un ejemplo de una conexion terminal tipica adecuada para uso con tensiones
de hasta 250 V (tipo C).

e -
'
= 3 =
i~
L2
e
i |
:EI // | /
i
I / — -%
v // T i//
% N7
ez | Ly
'
L
-
Leyenda
A eslazona activa
C, es el diametro exterior de la envolvente del terminal C,
>11,8
Ct es el diametro de la parte activa del terminal C,= 10,0
4,00 3
Cs; es el diametro interno de la envolvente del terminal C:= :10
9,5+
C es el diametro total maximo de la base de la parte activa Cy4 <
6,0
H es la profundidad interior'de la envolvente del terminal H>
12,0
H, es la distancia entre la parte superior del terminal y la H,= :05
parte activa 3,2+

Fig. C.1 - Conexion tipica del tipo A
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Leyenda

C, es el diametro exterior de la envolvente del terminal C; es el diametro de la parte-activa del terminal
C; es el diametro interior de la envolvente del terminal
H es la profundidad interior la envolvente del terminal

H
r es la distancia entre la parte superior de la envolvente del terminal y la parte activa

Fig. C.2 - Conexioén tipica del tipo B

o

Fig. C.3 - Conexioén tipica del tipo C
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INFORME CORRESPONDIENTE A LA NORMA UNIT-ISO 4427-3:2007
SISTEMAS DE CANALIZACION EN MATERIALES PLASTICOS
TUBOS Y ACCESORIOS DE POLIETILENO (PE) PARA SUMINISTRO DE AGUA

PARTE 3: ACCESORIOS

1 — INTRODUCCION

En el aflo 2011 se reconstituyd el Comité de Instalaciones sanitarias — Tubos plasticos, con la
finalidad de actualizar el cuerpo normativo de UNIT vinculado con este tipo de materiales. En
particular, en este caso resolvio actualizar la Norma UNIT vigente sobre polietileno, UNIT-ISO
4427:1998, adoptando la Norma ISO 4427 vigente, en sus partes 1, 2, 3 y 5. La Norma ISO
original no incluye Parte 4, asignada en normas de otros materiales sanitarios para el tema de los
“Equipos auxiliares”, ya que no aplica para polietileno. Por esa razén se pasa de la parte 3 ala 5,
de modo de mantener la homogeneidad entre las diferentes normas de materiales sanitarios.

2 - COMITE ESPECIALIZADO

Para integrar este Comité se solicito la designacion de delegados a: Ministerio de Industria, Energia
y Mineria, Ministerio de Transporte y Obras Publicas, OSE, Asaociacion de Ingenieros Quimicos del
Uruguay, Asociacion de Promotores Privados de la Construccion, Camara de la Construccién del
Uruguay, Facultad de Ingenieria, Intendencia de Montevideo, Sociedad de Arquitectos del
Uruguay, Unién de Instaladores Sanitarios, OSE, Anilco Ltda., Diensur S.A., Efusion S.A., Etinal
S.A;, Ferva S.A., Fidemar S.A., Gabes S.A., Gianni S.A., Industrias Saladillo S.A., Laja S.A.,
Neigarsan S.A., Nicoll Uruguay S.A., Niframon S.A., Plastiducto S.A., Tubacero S.A., Tubconex
Uruguay S.A., Web Ltda.

3 - ANTECEDENTES

Para la elaboracion de la presente. norma el Comité Especializado tuvo en cuenta,
fundamentalmente, el siguiente antecedente:

3.1 Organizacion Internacional de Normalizacion (1ISO)

ISO 4427-3:2007 Plastics piping systems. Polyethylene (PE) pipes and fittings for water supply.
Part 3: Fittings.

4 — CONSIDERACIONES

El Comité Especializado resolvié adoptar esta Parte de la Norma ISO 4427, como UNIT ISO 4427-
3.

El texto de la normaresponde a la de la norma original, sin modificaciones.
El Comité Especializado resolvié el envio a Consulta Publica del Proyecto correspondiente a esta
Norma (en sus diferentes partes 1, 2, 3 y 5). La consulta tuvo lugar entre el 20 de agosto y el 20

de setiembre de 2012. Al no haberse recibido observaciones, el Comité Especializado ratifico la
aprobacion del Proyecto el dia 11 de octubre de 2012.
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El proyecto fue aprobado el 8 de noviembre de 2012 por el Comité General de Normas. 1)2\6‘6
<\
N

24




INSTITUTO URUGUAYO

INSTITUTO URUGUAYO DE NORMAS TECNICAS

J Mas de 70 afios'dedicados ala promocion y el mejoramiento
MEVBER de lacalidad en beneficio de lacomunidad

DE NORMAS TECNICAS

Realizada a nivel nacional mediante comités especializados, integrados por representantes de todos los sectores
involucrados, que dan respuesta a solicitudes formuladas por instituciones oficiales y/o empresas privadas,
referentes alos requisitos técnicos que deben cumplir determinados productos, alos métodos de ensayo que se
deben utilizar en su medicion, elementos de seguridad, etc.

Las normas UNIT encaran temas tan diversos como: Gestion de la Calidad, Gestion Ambiental, Materiales de
Construccion, Electrotecnia, Seguridad y Salud Ocupacional, Productos Alimenticios, Textiles, Dibujos, Fertilizantes,
Cueros, Metales, Sanitaria, Pinturas, Material de Lucha contra Incendios, Recipientes para Gases, Maderas,
Papeles, etc.

Muchas de ellas han sido declaradas de cumplimiento obligatorio por el Poder Ejecutivo y diversas Intendencias
Municipales.

Anivel internacional se participa en la elaboracion de normas ISO, IEC, COPANT y MERCOSUR.

CAPACITACION

Fue UNIT quien inicid en Uruguay la capacitacion en Calidad (1971), asi como en otras areas de gestion.

Los masde 120 cursos diferentes en areas relacionadas que dicta pueden ser realizados enformaindependiente,

aun cuando han sido estructurados en forma de los siguientes Diplomas:

Especialistay Técnico en Gestién dela Calidad UNIT-ISO.9000; Especialistaen Gestion Ambiental

UNIT-ISO. 14000; Especialista- UNIT en Gestion de la Seguridady-Salud Ocupacional UNIT 18000 y

EspecialistaUNIT en Recursos Humanos para Sistemas de Gestion.

A quienes obtengan estos 4 Diplomas de Especialista se les otorga ademas el Diploma Superior en Sistemas

UNIT de Gestién.

Otros diplomas que integran el programa de Capacitacion son:

EspecialistaUNITen LogisticaEmpresarial e Internacional; EspecialistaUNIT en Gestion Forestal Sostenible;

EspecialistaUNITen GestiondelaSeguridad enlainformacién; EspecialistaUNIT en Gestion delaEnergia;

EspecialistaUNIT en Gestién delos Servicios de Tecnologiadelalnformaciéon (UNIT-ISO/IEC 20000)

EspecialistaUNIT en Gestion delaCalidad enlos Laboratorios de Analisis y Ensayo (UNIT-ISO/IEC 17025)

EspecialistaUNIT en Gestion delaCalidad en los Laboratorios de Analisis Clinicos (UNIT-ISO 15189)
Especialista UNIT en Gestion de la Calidad en Servicios de Salud; Especialista UNIT en Inocuidad

Alimentaria; Supervisor en Gestion delaCalidad UNIT-ISO 9000y Formacidn en Proteccion contralncendios

DNB-UNIT. Quienes obtengan el titulo de «Especialista 0 Técnico», estaran en condiciones de conducir la

implantacion de los respectivos sistemas, entanto los que reciban eltitulo de «Supervisor en Gestion de Calidad»

estaran en condiciones de cooperar con los Especialistas en esa tarea.

Se dictan, ademas, cursos para la Formacion de Auditores de Calidad y SYSO, Alta Gerencia y de aplicacion de

las normas para Sistemas de Gestion en areas especificas (Educacion, Salud, Construccion, Agropecuaria, etc.)

asi como cursos complementarios en las tematicas de Software, Turismo, Gestion ambiental, Laboratorios,

Inocuidad alimentaria, Gestion empresarial e Interaccion con el cliente, ademéas de cursos Técnicos y para

Operarios. Se destaca que cualquiera de éstos cursos pueden.dictarse «in situ» en'las empresas.

A través de UNIT se tiene la posibilidad de participar en diversos seminarios y simposios en el exterior.

CERTIFICACION DE PRODUCTOS Y SERVICIOS —
Mediante la Marca de Conformidad con Norma y Certificacion de Productos y Servicios, los que UNIT evalla
durante la elaboracion en fabrica o en su realizacion y durante su comercializacion, certificando cuando
corresponde que un producto o servicio cumple en forma permanente con una norma UNIT.

Se otorga a extintores, recarga de extintores, calentadores de agua, envases para gases, equipos de proteccion
personal, material sanitario, material eléctrico, materiales de construccion,etc.

CERTIFICACION DE SISTEMAS DE GESTION

Realizada por expertos calificados por la Asociacion de Normalizacion y Certificacion (AENOR) . UNIT fue quien
puso en funcionamiento en Uruguay los primeros esquemas para la Certificacion de Sistemas de la Calidad,
Sistemas de Gestion Ambiental y Sistemas de Gestion de la Seguridad y la Salud Ocupacional, desarrollados
seglnlas normas UNIT-ISO 9000, UNIT-ISO 14000 y UNIT (OHSAS) 18000, siendo también quién certifico a las
primeras empresas uruguayas en cumplir las respectivas normas.

INFORMACION ESPECIALIZADA

Mediante una biblioteca a disposicion del publico con mas de 350.000 normas y especificaciones internacionales
y extranjeras, que el exportador debe conocer cuando desea vender sus productos en diferentes mercadosy que
son indispensables como antecedentes para la elaboracion de las normas nacionales.
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