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a incrementar su valor: Impuestos que graven la adquisicion,
gastos de explanacion y derribo, transporte, aduanas, seguros,
instalacién, montaje,y otros simiilares.

En general, debe evitarse la incorporacién a los elemenios
del inmovilizado material o de las inversiones materiales de los
intereses devengados por los capitales recibidos en concepto de
préstamo y por las operaciones de compra con pago apiazado.
En ningun caso se cargaran tales intereses a las cuentas repre-
sentativas de dichos elementos de activo desde el momento ¢n
que éstos entren en funcionamiento.

Unicamente se incorporaran al inmovilizado e inversiones ma-
teriales aquellas partidas que representen adiciones o sustitu-
ciones de activos y ias mejoras que supcngan un aumento del
rendimiento o de la capacidad de los eiementos instalados:

a) Solares sin edificar.—Formaran parte de su precio los
gastos de agondicionamiento, como cierre, movimiento de tierras,
obras de saneamisnto y drenaje, asi como los de derribo de
construcciones cuando sea necesario para poder efectuar obra
de nueva planta, y también los gastos de inspecci6n y levanta-
miento de planos, cuando se efectien con caracter previo a su
adquisicion. )

b) Edificios y ofras construcciones.—~Se in¢luiran en su
precio, ademas del terreno y de todas aquellas instalaciones y
elementos que tengan caracter de permanencia, los impuestos y
tasas inherentes a la construccion y los honorarios facultativos
de proyecto y direccion.

Nota: A los elementos del inmovilizado e inversiones materia-
les en curso, les son de aplicacién con caréacter general las
reglas contenidas en los parrafos anteriores.

1L INVERSIONES FINANCIERAS

1. Las inversiones financieras se valoraran aplicando las
normas incluidas en la legislacion especial de seguros.

2. Cuando no existan normas especificas en la legislacion
especial de seguros, se aplicaran las siguientes:

Los titulos, sean de renta fija o variable se valoraran, por
regla general, por su precio de adquisicién constituido por el
importe total satisfecho al vendedor, incluidos, en su caso, los
derechos de suscripcién. No ohstante, hay que establecer las
siguientes gdistinciones:

a) Tratandose do titulos. admitidos a cotizacién oficial en
Bolsa o Bolsin, figuraran en el balance valorado a tipo no su-

perior a la cotizacidén oficial media en el ultimo trimestre del
.

ejercicio econdémico.

b) Tratiandose de titulos no admitidos a cotizaciéon oficial,
podran valorarse con arreglo a procedimientos racionsales admi-
tidos en la practica, con un criterio de prudencia, pero nunca
por encima de su precio de adquisicién.

c) En el caso de venta dc derechos de suscripcion, se dis-
minuiran, en la parte que corresponda, el precio de adquisicién
de las respectivas acciones.

Dicha parte se determinaréd aplicando-.alguna férmula valora.
riiva de general aceptacién, siempre con un criterio de pru-

encia. -

Las participaciones en el capital de otras Empresas —exclui-
das las accionés— se valoraran al precio de adquisicion, salvo
que se apreciaran circunstancias de suficiente ertidad y clara
constancia que aconsejaran reducir dicho importe.

IV. EFECTOS COMERCIALES Y CREDITOS

Los efectos en cartera y los créditos de toda clase figuraran
en el balance por su importe nominal. Sin embargo, debera
reducirse, mediante el adecuado juego de cuentas, en el supuesto
de que se produzcan situaciones de insolvencia, total o parcial,
del deudor, qus de manera cierta se pongan de manifiesto.

V. MONEDA EXTRANJERA

1. Las deudas en moneda extranjera a favor de terceros
por operaciones distintas de las de trafico, deben valorarse al
tipo de cambio vigente en el mercado en el momento en que se
perfeccione el contrato. De alterarse la paridad monetaria, el
contravalor en pesetas de la deuda se calculara, al final del

ejercicio en que la modificacién sc haya producido, aplicando el -

nuevo cambio resultante de la misma. De idéntico modo se pro-
cedera en el caso de variaciones sustanciales en' el tipo de
cambio.

Las diferencias positivas o negativas que pudieran surgir
por razén unicamente de las variaciones de cotizacién en el
mercado, cuando por su cuantia no deban considerarse razona-
blemente como sustanciales, podran tenerse en cuenta, bien al
final de cada ejercicio o bien cuando se cancele la deuda.

2. Cuando se trate de deudas en moneda extranjera a favor
de terceros por operaciones de trafico, deben valorarse al ulti-
mo cambio comprador del ejercicio. :

3. Se aplicaran las mismas normas con respectd a los cré-
ditos contra terceros a cobrar en moneda extranjera.

4. La moneda extranjera que pueda tener la Entidad, de

acuerdo con la legislacién vigente, sera valorada al ultimo
cambio comprador del ejercicio. '

DE 12 DE DICIEMBRE DE 1977

M° DE OBRAS PUBLICAS
Y URBANISMO

RESOLUCION de 15 de julio de 1981, de la. Direc-
cidon General de Arquitectura y Vivienda, por la
que se aprueban las disposiciones reguladoras del
Sello INCE para delerminados materiales aislantes
térmicos para uso en edificacion. .
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De conformidad con lo establecido en el articulo 3.2 de la
Orden de 12 de diciembre de 1977 por la que se crea &l Sello
INCE, vista la propuesta formulada por el Instituto Nacional
para la Calidad de la Edificacion, y considerando el informe
emitido por la Subdireccién Genera] de la Edificacion, !

Esta Direccion General aprueba las disposiciones regulado-
ras para la concesion de] Sello INCE para los materiales ais-
lantes térmicos que a continuacién se relacionan;

Arcilla expandida.
Aglomerado expandido uro de-corcho.
Hormigén celular espumoso.
Polietireno expandido.
Componentes para espumas de poliuretano.
Espumas de poliuretano producidas in situ.
Espumas de poliuretano conformadas en fabrica.
Fibra de vidrio.
. Lana de roca.
10. Vidrio celular,
11, Hormigon celular curado al autoclave en forma de.
bloques y placas.
12. Espumas fendlicas (fenol-formaldehido) conformadas en
fabrica.

CEND MmO

Madrid, 15 de julio de.1981.—E1 Director general, Antonio
Valle‘o Acevedo,

'DISPOSICIONES REGULADORAS DEL SELLO INCE PARA MA-

TERIALES UTILIZADOS COMO AISLANTES TERMICOS EN
LA EDIFICACION SEGUN LO ESTABLECIDO EN LA ORDEN
(«.BOLETIN OFICIAL DEL
ESTADO- DEL 22) POR LA QUE SE CREA EL SELLO INCE

DISPOSICION 1. ORGANQO GESTOR, REGULACION DE LA CONCE-
SION Y RETIRADA DEL SELLO

Articulo 1.1, El Organo Gestor del Sello INCE para materia-
les utilizados como aislantes térmicos estara compuesto por
los siguientes m:.embros:

El Director gerente del Instituto Nacional para la Calidad
de la Edificacion, que actuara como Presidente y que podra
delegar en e] Vicepresidente. . .

Dos representantes del Instituto Nacional para la Calidad
de la Edificacion; uno de ellos actuara como Vicepresidente y
el otro como Secretario. )

Un representante de la Direccién Genera] de Arquitectura y
Vivienda.

Un representante del Instituto para la Promocién Publica de
la Vivienda. : : .

Un representante del Ministerio de Industria y Energia.

Un representante del Consejo Superior de los Colegios de
Arquitectos de Espana. :

Un representante del Consejo General de Colegios Oficiales
de Aparejadores y Arquitectos Técnicos.

Un representante del Instituto de Racionalizacion y Nor-
malizacién, o
* Un reprosentante del Instituto Eduardo Torroja de la Cons-
trucciéon y del Cemento.

Un representante del Centro Experimental del Frio.

Un representante del Instituto Naciona}l de Ivestigaciones

[ Agrarias.

Un representante de la Asociacién Espafiola para el Control
de la Calidad.

Un representante de la Asociacién Naciona] de Industriales
de Materiales Aislantes (ANDIMA).

Un representante de la Confederacién Nacional de la Cons-
truccion.

Un representante de la Asociacién Nacional de Promotores
de la Construccién.

Cuatro representantes de los fabricantes que estén en po-
sesién del Sello INCE. La eleccién se hara de entre los fabri-
cantes que tengan concedido el Sello INCE cada dos anos. Mien-
tras no esté concedido ningun sello, la eleccién se realizar4 de
entre los solicitantes de dicho Sello.

La duracién del mandato de los demas miembros queda a
criterio de sus respectivos Organismos, si bien, su falta de asis-
tencia reiterada a las reuniones del Organo Gestor supondra
la solicitud por parte del INCE del nombramiénto de un nuevo
representante. :

Art. 1.2,

Estudiar y ascsorar al INCE en la propuesta de disposiciones
reguladoras especificas para materiales aislantes, asi ‘como
sus eventuales modificaciones. :

Son misiones del Organo Gestor:
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Asesorar al INCE en la propuesta de concesién, denegacion
o anulacién de cada Sello,

Informar y asesorar al INtE de cus.quier anomalia de que
tengan conocimiento en el uso y desarrollo de los sellos.

Art. 1.3. El Organo Gestor se reunir4, como minimo, una
vez al afio, previo aviso con quince dias de anticipacion, cuando
lo convoque su Presidente o a peticion de un tercio de sus
miembros.

Art. 1.4. En las actuaciones relativas al Sello, el INCE ten-
dra las siguientes misiones:

Proponer a la Direccién Genera] de Arquitectura y Vivienda
las disposiciones reguladoras, asf como las eventuales modi-
ficaciones de las mismas, para su aprobacién. .

Controlar y coordinar la aplicacién de las disposiciones re-
guladoras, e informar al Organo Gestor de su cumplimiento.

Proponer a la Direccién General de Arquitéctura y Vivienda
la concesién o anulacion del uso del Sello.

Resolver las consultas formuladas por los poseedores del
Sello o por los qu= se encuentren en vias de cbtenerlos.

Tener actualizada y disponible la informacion sobre las con-

cesiones vigentes del Sello INCE, tomar las medidas adecuadas-

para su difusién, y vigilar ej cumplimiento de la preferencia
de aplicacién que se establezca en cada caso.

Art. 1.5. Este Sello INCE se otorga a la produccién de un
tipo de materia] aislante elaborado en una fabrica con insta-
lacién fija. Si un fabricante produce el mismo tipo de material
en varios centros de produccion con el mismo nombre o marca
comercial, debera cumpiir las condiciones del Sello en todos
los centros. Para los materiales elaborados in situ, se entendera
como fabrica cada unidad de produccién de dicho material.

Art. 1.g. La solicitud del Sello se hara por escrito dirigido
a] Director gerente del INCE, adjuntando los siguientes docu-
mentos:

~

Documentacién que justifique 1a titularidad del fabricante
del material. =

Lugar de emplazamiento y plano de ubicacién del centro o

centros de produccién, que en caso de productos fabricados
in situ sera la propia obra, debiendo e] fabricante enviar con
antelacién a su ejecucién una relacién de las obras que vayan
a realizar, asi como la fecha de comienzo y duracion de su
puesta en obra.

Nombre comercial del producto objeto del Sello.

Descripcion de} producte.

Documentaciéon técnica del material, acreditando, mediante
certificados de ensayo, las caracteristicas sefialadas en la dis-
posicion 11 ° .

Compromiso de aceptacton de las disposiciones reguladoras
del Sello INCE. - .

Proceso y medios de fabricacién, esquema de expedicién, ma-
terias primas utilizadas y descripcién del autocontrol, con la
especificacion de los medios de que .dispone, ya sean propios
o concertados, en cuyo caso acompafara copia de dicho con-
cierto. Los datos del proceso de fabricacion y materias primas
se proporcionaran con las iimitaciones que resulten de aplicar
la Ley de Propiedad Industrial e Intelectual.

Autorizacion expresa para que los Inspectores del Sello
puedan realizar ‘libremente su misién en el centro de -pro-
duccidn.

Cualquier cambio que suponga modificacién de los datos
aportados con la solicitud, debera ser comunicado "a la Se-
cretaria del Sello. '

Art. 1.7. La tramitacion de la concesion del Sello se rea-
lizara de la forma siguiente: .

Si a juicio del INCE la documentacion presentada es co-
rrecta,
trario, se requerira completarla. .

Superada la fase anterior, el INCE entregara y visard los
libros oficiales de autocontrol, que seran foliados por duplica-
do y en los que e] fabricante debera refleiar en lo sucesivo
los resultados de su autocontrol exigidos en la disposicién III.

A partir de este momento el INCE iniciara el periodo de
confirmacién de las caracteristicas técnicas del producto y
como resultado del cual redactara el informe correspondiente,
en el que constaran las conclusiones referentes a la forma en
que se ha realizado el autocontrol y 1los resultados de los
ensayos de confirmacion, asi como la constatacién de los
datos seflalados en la documentacién previa. Asimismo se
fijan- las caracteristicas técnicas del producto.

De este informe se dara cuenta al Organo Gestor para su
conocimiento e ir.formacion. El Organo Gestor realizara el co-
rrespondinnte informe, a la vista del cual el INCE elevara
la propuesta de concesion o denegacion del Sello para su
tramitacion,

En caso de denegacién, el INCE comunicara al peticiona-
rio las causas o motivos, que deberan ser subsanados para
poder proponer su concesion.

Art. 1.8. Para la inspeccién periédica del cumplimiento por
parte del fabricante de las caracteristicas
Producto, y del régimenr de autocontrol el INCE realizara sin
previo aviso visitns de inspeccion al centro de produccién de
acuerdo con lo expresado en la disposicién 1V, inspeccion. Una

se continuara la tramitacion del Sello. En caso con-
-

técnicas de su’

vez finalizada cada visita se firmarad por duplicado un acta
de inspeccién por el personal del INCE y por el representante
del eoncesionario o peticionario del Sello. :

A la vista de los resultados de los ensayos y de] duplicado
del libro de autocontrol, el INCE emitir4 un informe de cada
visita con la calificacién de conforme o no conforme, del que
dara cuenta el Organo Gestor.

Si la calificacién realizade por el INCE fuera no conforme,
se dara cuenta a] concesionario o peticionario a fin de que
corrija las deficiencias observadas, aplicando la mecanica es-
tablecida en la disposicion 1V, inspeccién.

Cuando se den las circunstancias recogidas en el articu-
lo 4.5, disposicién IV, inspeccién, el INCE propondra la anu-
lacion de] correspondiente Sello. ’ .

El peticionario o en su caso el concesionario del Sello podra
presentar los descargos u objeciones que estime oportunos,
ante el Director general del INCE, quien resolvera en con-
secuencia.

Art. 19. Las relaciones actualizadas de los productos y
fabricas en posesion del Sello, seran publicadas por el INCE
para conocimiento de organismos, entidades, profesionales,
constructores y cuantos puedan estar interesados en ello, .

El INCE facilitara el logotipo del Sello que debera incluirse
en el albaran del fabricante y si fuera posible en el producto
o envase del mismo.

Los fabricantes en posesjén del Sello podran hacerlo cons-
tar en.sus folletos y catalogos técnicos o comerciales.

Durante el periodo de concesién el fabricante no podra
utilizar el Sello ni hacer referencia al mismo _en su publicidad.

La utilizacién del Sello de forma que induzca a error podra
dar lugar a su retirada. .

La utilizacién del Sello INCE por productos que no lo ten-
gan concedido sera perseguida legalmente,

DISPOSICION II. CARACTERISTICAS TECNICAS, VALORACION DE
DEFECTOS Y METODOS DE ENSAYO

Art. 20. Generalidades.

Las caracteristicas objeto de este Sellp se refieren e las
relacionadas - principalmente con la utilizacién de estos ma-
teriales como aislantes térmicos para la edificacién,

Art. 2.1, Arcllla expandida. .

La arcilla expandida a que hacen referencia estas disposi-
ciones reguladoras puede presentarse en “dos tipos distintos.

Arcilla expandida de baja densidad.

Arcilla expandida de alta densidad.

. La arcilla expandida de ambos tipos debera responder a las
siguientes -especificaciones:

2.1.1. Terrones de arcilla:

La cantidad maxima determinada con arreglo al método de
ensayo UNE-7.233 sera inferior al 0,25 por 10¢ del volumen de la
muestra.

Considerandose como:

Defecto secundario: Valores de ensayo entre 025 y 0,50
por 100.
Defecto principal: Mas de 0,50 por 100.

2.1.2. Finos que pasan por el tamiz 0,'08, UNE-7.050:

La cantidad maxima determinada con arreglo al método
de ensayo UNE-7.135 sera inferior al 2 por 100 del volumen
de la muestra. ’

Considerandose como: cg
Defecto secundario: Valores de ensayo entre 2 y 3,5 por 100.
Defecto principal: Mas del 3,5 por 100.

2.1.3. Compuestos de azufre expresados en SO, y referi-
des al arido seco: .

La cantidad maxima determinada con arreglo al métode
de ensayo UNE-7.245 sera inferior al 1,2 por 100 del peso de
la muestra.

Considerandose como:

Defecto secundario: Valores
por 100.

Defecto principal; Mas del 1,5 por 100.
214,

Se define como «coeficiente de absorcion de agua» al pro-
ducto de la denzidad en montén por el porcentaje de absorcién
de agua en peso, tras veinticuairo horas de inmersidn de una
muestra seca, determunado con arreglo al método de ensayo
ASTM-C-127, Esta especificecién solo se aplicar4 a la arcilla
exgpanc,da retenida por el tamiz 3,2, UNE-7.050. .

Para la arcilla expandida ds baja densidad este coeficiente
debera ser inferior al 15 por 100 del peso de la muestra seca.

Para la arcilla e:zpandida de alta densidad este coeficiente
debera ser inferior &' 20 por 100 del peso de la muestra seca.

Considerandose como:

de ensayo entre 1,2 y 16

Absorcién de agua:

Cefecto secundario para ercilla expandida de baja densi-
dad: Valores de ensayo entre 15 y 18 por 100. .
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£ tecio principal para -arcilla expandida de baja densi-
dad: Mas del 18 por 100. -

Dslecto secundario para arcilla expandida de alta den-
sicdad: Valores de ensavo entre 20 y 25 por 100,

Dorocto principal para arcilla expandida de alta densidad:
Mas dei 25 por 100.

2.1.5. Densidad:

La d.nsidad en montén de la arcilla expandida do baja
dens:dad seca (desecada en estufa a 105° C hasta peso coms-
tante) deierminada con arreglo al método de ensayo ASTM-
C-29 .apartado 7, sera igual ¢ inferior a 450 kg/m3. Este valor
se €ievara a 600 kg/m? para arcilla expandida que pasa por el
tam;z 3,2, UNE-7.050. .

La densidad en montén de la arci}la de alta densidad seca,
determinada con arreglo al método de ensayo ASTM-C-29,
apartado 7, sera igual o inferior a 850 kg/m?. Este valor se
elevara a 1.000 kg/m? para arcilla expandida que pasa por el
tamz 3, UNE-7.050.

Considerandose como:

Defecto secundario para arcilla expandida de baja densi-
dad: Valores de ensayo entre 450 y 500 kg/m3, ’

Defecto principal para arcilla expandide de baja densi-
dad: Mas de 500 kg/m3. ) .

Doiecto secundario para arcilla expandida de alta densi-
dad: Valores de ensayo entre 850 y 900 kg/ms3.

Defecto principal para arcilla expandida de alta densidad:
Mas de 900 kg/m3. :

2.1.6. Conductividad térmica:

El coeficiente de conductividad térmica de la arcilla expan-

dida de baja densidad, determinado de acuerdo con cualquie-

ra de los métodos de ensayo sefialados en el anexo de normas,

sera igual Q inferior a 0,110 W/mK (0,128 kcal/moCh),
Considerandose como: -

Dafecto secundario: Valores“de ensayo entre 0,110 y 0,118
W/mK (0,128 y 0,134 kcal/m°Ch).

Defecto principal: Mas de 0,116 W/mK (0,134 kcal/me°Ch).

La conductividad térmica de la arcilla expandida de alta
densidad no se fija porque este producto no se utiliza direc-
tamente como material, aislante granular, y las condiciones
que se fijan se refieren a la materia prima empleada para
la fabricacién de bloques de arcilla expandida.

Anexo de norﬁxas y métodos de ensayo para la arcilla
‘expandida

Normas de ensayo

UNE-7.133.—Determinacién de terrones de arcilla en arido

para la fabricacién de morteros y hormigones. .
UNE-7.050.—Cedazos y tamices de ensayo.

UNE-7.135.—Determinacién de finos en aridos utilizados
para la fabricacién de hormigones.

‘UNE-7.245.—Determinacién de los compuestos dq azufre con-
tenidos en los aridos.

ASTM-C-29.—Test for unit weight of aggregate (pruebas
para el peso del arido).

- ASTM-C-127.—Test for specific gravity and cbsortion of
coarse aggregate (pruebas para la densidad y la absorcién del
arido grueso). .

ISO-2.581.—Determination de la conductivité termique apa-
rente au moyen d'un fluxmetre termique (determinacién de
la conductividad térmica aparente por medio de un fluxé-
metro térmico).

Nota.—La conductividad térmica se redlizara. de acuerdo
con alguno de los métodos siguientes: .

Método del flujo de calor (ASTM-518 e ISO-2.518).
5 g\;l%todo del plato caliente guardade (ASTM-C-177 % UNE-
dzlg 'éemperatura media de ensayo ser4 aproximadamente
e 20° C, .

Art, 2.2. Aglomerado expandido puro de corcho,

El.aglomerado expandido puro de corcho a que hacen re~.

ferencia estas disposiciones reguladoras, para su aplicacién
podra presentarse en dos formas: Placas y coquillas.

2.2.1, Placas.

a) Constitucién. y acabado:
Debera cumplir con la norma UNE-58.904,

. El aglomerado- expandido puro de corcho en placas para
aislamiento térmico estara constituido por granulado de cor-
cho con granulometria apropiada, expandido por proceso de
coccién a - temperatura conveniente y aglomerado por medio
de la resina natural del corcho, esto es, sin adicién de ningun
aglutinante extrafo. . :

El proceso de coccién ha de ser de tal forma que el pro-
ducto resultante tenga color uniforme y Rpo presente zonas
deficientemente cocidas o carbonizadas.

Las placas deberén' tenér. las superficies’ planas, las caras
en escuadria y las aristas vivas en toda su longitud,
Considerandose como: ' .

Defecto secundario: Cuando una de lag placas presente evi-
dentes anomatias con respecto a lo indicado. i
. Defecto principal: Cuando dos o més de las placas presen-
ten evidentes-anomalias con respecto a lo indicado.
b) Regularidad de formas y dimensiones:

Las dimensiones de las placas de aglomerado expandido
puro de corcho para aislamiento térmico podran ser unas de
las siguientes: : .

Longitud:

1.000 mm; 995 mm; 915 mm; 910 mm; 610 mm; 605 mm;
500 mm; 495 mm; 305 mm; 300 mm. :

‘Tolerancias:
- —
Longitud Tolerancia
1.000 mm > 1 = 6810 MIN ... .. ser ser ore ses see aoe o0n +03%
810 MM > 1 > 300 MIN .., «v see eee ser cee oor sos + 0,5 %
Anchura: .
610 mm; 605 mm; 500 mm; 405 mm; 305 mm; 300 mm; 250 mm;
245 mm,
Tolerancias:
Anchura Jolerancia
810 mm > & = 300 MM ... .. o0 e +05%
300 MM > & = 245 MM we ser ere eer sor sor eee sas +07%
Espesor: .

” 610 mm; 605 mm; 500 mm; 495 mm; 305 mm; 300 mm; 250.mm;
245 mm; 200 mm; 150 mm; 127 mm; 114,3 mm; 101,6 mm; 100 mm;
76,2 mm; 63,5 mm; 50,8 mm; 50 mm; 40 mm; 38,1 mm; 30 mm;
25,4 mm; 20 mm; 12,7 mm; 10 mm. ’ :

Tolerancias:
Espesor Tolerancia
610 mm > e > + 0,5 %
300 mm > e > ver are aes + 0,7 % -
150 mm > e > +1 %
100 MM > € > 75 MM we s eor see oo ooe 0o oo = L5 %
T5mm > 6 2= 50 MM ., w0 ete vee ore ooe eae oon +2 %
‘50 mm > e = 25 mm ser cees ere ase ees sss ave +3 %
- 25 mm > e .. ess ere see ser cee see sas ses +=5 %

Considerandose como:

Defecto secundario: Cuando una de las placas superg las
tolterancias permitidas. R )

Defecto principal: Cuando dos o mas de
las tolerancias permitidas. -

c) Densidad aparente:

Debera cumplir con la norma UNE-56.004.

La densidad aparente media del aglomerado expandido
puro de corcho en placas para aislamiento térmico no debera
ser superior a 140 kg/m3, .

Considerandose como:

las placas superen

Defecto principal: Cuando la medie aritmética de-las den-
sidades aparentes individuales de las probetas ensayadas no
cumpla con el requerimiento sefialado.

d) Resistencia a la rotura por flexién:

La resistencia a la rotura por flexién del aglomerado ex-
pandido puro de corcho en placas para aislamiento térmico
no debera ser inferior a 14 MPa (140 kg/cm?2) para espesores
del aglomerado iguales o superiores.a 50 mm, ni inferiores a
12 MPa €120 kg/cm?) para espesores menores de 50 mm,

Considerandose como:

Defecto principal: Cuando la media aritmética de las re-
sistencias a la rotura por flexién individuales de las probetas
ensayadas no cumpla con e] requerimiento sefialado.

e) Coeficiente de conductividad térmica:

Debera cumplir con la norma UNE-56.904.
La conduccion térmica no debera exceder de:

0,042 W/m°K (0,036 kcal/meCh), determinada de acuerdo
con cualquiera de los métodos sefnalados en el anexo de nor-
mas,
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Las probetas deberan ser ensayadas después de secas en
estufa a 103 ° C -+ 20 C hasta peso constante.
Considerandose como:

Defecto principal: Cuando el valor de dicho coeficiente no

" concuerda con el requerimiento indicado (para la temperatura

s

media de 20°). . .
f) Comportamiento en agua hirviendo:

Deber4 cumplir con la norma UNE-56.904. ‘
El aglomerado no debersd sufrir desaglomeracién en agua

" hirviendo. :

Se entiende por desaglomeracién del material la apariéién
de fisuras con divisién de la probeta y/c la separacién sus-
tancial de particulas de la probeta durante el ensayo.

Considerandose como:

Defecto secundario: Cuando una de’las probetas sufra des-
aglomeracion.

Defecto principal: Cuando dos o mas de las seis probetas
sufran desaglomeracién. -

2.2.2, Coquillas.
a) Constitucién y acabado:

E]l aglomerado expandido puro de corcho en forma de co-
quillas para aislamiento térmico estara constituido por gra-
riulado de corcho con granulometria apropiada, expandido por
proceso de cocciéon a temperatura conveniente y aglomerado

‘por medio de la resina natural del corcho, esto es, sin adicién

de ningan aglutinante extrano.

El proceso de coccién ha de ser de tal forma que -el pro-

ducto_ resultante tenga color uniform: y no presente zonas
deficiantemente cocidas o carbonizadas.

Lag coquillas deberan tener las superficies lisas, las bases
con las directrices en .escuadra y las aristas vivas en toda
su longitud: Las superficies planas laterales de contacto de
vnas coquillas con otras (rectangulos con lados, la longitud y

‘el espesor de las coquillas) habran de ser perpendiculares

a las superficies curvas laterales (interior y exterior) de las’
coquillas. '

Considerandose como:

Defecto secundario: Cuando una de las coquillas presente
evidentes anomalias con respecto a lo indicado.

Defecto principal: Cuando dos o mas de las coquillas pre-
sente evidentes anomalias con respecto a lo indicado.

b) Regularidad de formas y dimensiones:

Las dimensiones de las coquillas de aglomerado expandido
puro de corcho para aislamiento térmico podran ser cual-
quiera de las siguientes: -

Longitud:

1.000 mm; 995 mm; 915 mm; 910 mm; 610 mm; 605 mm; 500 mm;
495 mm; 305 mm; 300 mm.

Tolerancias:

Longltud Tolerancia

1.000 mm > 13 810 MM " we yue wrr wee s 55 52 E O,
610 mm > 1 >+300 mm =+ 0,

3
30 ,5

R

Diametro:

Las bases de las doquillas representan geométricamente
sectores de corona circular, cuyo radio interior habra de co-
rresponderse con o] exterior de la tuberia (conduccién) que
so pretende revestir. El radio exterior de la coquilla estara
determinado en funcién del radio interior y del espesor de
dicha coquilla. Toda vez que el radio exterior de la tuberia
es, por principio, imprevisible, no es definible aquli un radio
interno de ‘la coquilla, pudiendo variar desde varios milfme-
tros hasta, teéricamente, el infinito.

Por otra parte,
esta condicionado por e] radio interior de la coquilla, el es-

- pesor de la misma (en funcién, a su vez, del grado de aisla-

miento) y las dimensiones del bloque de aglomerado del que
se obtienen las piezas. Si bien el caso mas general sera el
correspondjente & coquillas. con é4ngulo del sector de 180°
(semicilindros), que se acoplaran por pares para el recubri-
miento de la tuberia, a medida que el radio exterior de la
tuberia (o interior de la coquilla) se vaya incrementando no
podra obtenerse un semicilindro del bloque de aglomerado,

debiendo elaborarse piezas con é4ngulo progresivamente de--

creciente (normalmente submaultiplo de 380°) para que el ci-
lindro de recubrimiento se complete. con un nimero entero
de las mismas.

Por todo ello no se establece una gama dimensional para
ol tgia.met;ro interno de las coquillas ni para el angulo del
sector, B

el angulo del sector de corona circular

Tolerancias: .

Didmetros interiores o exteriores Tolerancia

610 mm > d > 300 mm v e +0,5%
300 mm > d > 150 mm +07%
150 mm > d > 100 mm o e s +1 %
1000 mm >d > 75 mm vee are e +15%
75 mm > d > 50 mm . +2 %
50 mm > d > 25 mm . +=3 %
25 mm > d . +5 %
Espesor:

610 mm; 605 mm; 500 mm; 495 mm; 305 mm; 300 mm; 250 mm;
245 mm; 200 mm; 150 mm; 127 mm; 114,3 mm; 101,6 mm; 100 mm;
76,2 mm; 63,5 mm; 50,8 mm; 50 mm; 40 mm; 38,1 mm; 30 mm;
25,4 mm; 20 mm; 127 mm; 10 mm.

Tolerancias:

Espesor Tolerancia
610 MM > € = 300 MIM ... cc. vos ver een eer ver eve von on + 05 %
300 mm > e > 150 mm +07%
150 mm > e = 100 mm +1 %
100 mm > e > 75 mm +15%
70mm > e > 50 mm +2 %
50 mm > e > 25 mm - +3 %
25mm > € ... ... ... ... +5 %

Considerandose como:

Defecto secundario: Cuando una de las
lag tolerancias permitidas.

Defecto principal: Cuando dos o méas de las coquillas pu-
peren las tolerancias permitidas. - B

c) Densidad aparente:

coquillas supere

No debera ser superior a 140 kg/m3.
Considerandose como:

Defecto principal: Cuando la media aritmética de las den-
sidades aparentes individuales de las probetas ensayadas no
cumpla con el requerimiento sefialado.

d) Coeficiente de conductividad térmica:

No deber4a exceder el valor de 0,042 W/m°K (0,036 -kcal/
m°Ch) determinada de acuerdo con cualquiera de los méto-
dos sefialados en el anexo de normas, cuando las placas pro-
cedentes del bloque andlogo a aquel del que procedan las
coquillas fueran enseyadas segin el método sefialado.

Considerandose como:

Defecto principal: si el valor de dicho coeficiente no con-
cuerda con el requerimiento indicado. ’

Nota.—Ante la dificultad de realizacién del ensayo Indi-
cado en la norma ASTM-C-335, «Thermal conductivity of pipe
insulation» (conductividad térmica de aislamiento de tubos),
propia para determinar el coeficiente en coquillas, tanto por
el proceso en si, como por la necesidad de habilitar coquillas
anéloges & las estudiadas, pero con un diametro interior
exactamente ajustado al tubo (de la norma), se contempla
esta caracteristica de lag coquillas proyectadas a placas pro-
cedentes de bloques de aglomerado analogo a aquel del que
proceden las coquillas. )

‘Las probetas deberan ser ensayadas después de secas en
estufa a 103° C + 2° C hasta peso constante.

e) Comportamiento en agua hirviendo:

No debera existir desaglomeracién.

Considerandose como:

Defecto secundario: Cuanido una de las probetas sufre des-
aglomeracién.

Defecto principal: Cuando dos o més de las seis probetas
sufra desaglomeracién.

Anexo de pormas y métodos de ensayo para el aglomerado
expandido puro de corcho

Normas de ensayo

UNE-56.604-76.~ Aglomerado expandido puro de corcho para
%isllamiento térmico. Placas. Caracteristicas, muestreo y em-
alado. '

ASTM-C-335.—Thermal conductivity of pipe insulation (con-
ductividad térmice de aislamiento de tubos). )

UNE.-58 905-74.~Aglomérado expandido puro de corchg para
aislanmento térmicc. Placas. Determinacién de dimensiones.

UNE-58.90¢ 74.~Aglomerado expandido puro de corcho para
sislamiento térmico. Placas, Determinacién de la densided apa-
rente,
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UNE 56.907-74.—Aglomerado expandido puro de corcho para’
aislanncnlo térmico. Placas. Determinacion de la resistencia
a la rotura por flexién,

UNE. 55908 -74. —Aglomerado expandido puro de corcho para
aisiamienlo téermico. Placas, Determinacién del comportamien-
to -en agua hirviendo.

Nota.—La conductividad térmi}:é se realizard de acuerdo
con alguno de los métodos siguientes:

Méiodo del flujo de calor (ASTM-518 ¢ 1SO-2.518).

Mc odo del plato ca11ente guardado (ASTM-C-177 y UNE-
§3.037) .

La temperatura media de ensayo serd4 aproximadamente
de z0° C.

Métodos de ensayo
1. Placas.
1.1. Constitucién y acabado:

Tamaifio de la muestra: seis placas.
Procedimiento operatorio: examen visual.

1.2. Regularidad de formas y dimensiones:

Tamaho de la muestra: seis placas.
Procedimiento "operatorio: segn norma UNE-56.805,

1.3. Densidad aparente:

Tamano de la muestra: tres probetés éorreqpondientes, al
menos, a dos placas distintas.
Procedxmlento operatorio: segiin norma UNE56906

1.4. Resistencia a la rotura por flexién:

Tamafio de la muestra: tres probetas, correspondientes, al
menos, a dos placas distintas.
Procedlmlento operatorio: segin -norma UNE-56907

1.5. Coeflclente de conductividad térmica:

Tamaiio de la muestra: un grupo de dos probetas de es-
pesor 50 mim,

Procedimiento operatorxo cualquiera de los métodos se.ﬁa
lados en el anexo de normas. -

1.8. Comporta-miento en agua hirviendo:

Tamafio de la muestra: seis probetas, correspondientes, a.l
menos, a dos placas distintas.
Procedimiento operatorio: segin norma UNE-56.908.

2. Coquillas.
2.1. Constitucién y acabado:

Tamano de la muestra: seis coquillas.
Procedimiento operatorio: examen visual.

2.2, Regularidad de formas y dimensiones:

Tamafio de la muestra: seis coquillas,

Procedimiento operatorio: el ensayo se llevard a cabo a
la temperatura y humeded ambiente;

Longitud:

Se efectuar4 en cada coquilla, la medida al menos dos ge-
neratrices, separadas como minimo 50 mm, mediante regla
metalica graduada en 0,5 mm, o pie de rey (con precisién
de 0,1 mm), segun que la longltud sea superlor 0 no a 300 mm.
Diametro: .

En cada coquilla se efectuard la medida de! diAmetro me-
diante regla metalica graduada en 0,5 mm o pie de rey (con
precisién de 0,1 mm), segun que el diametro sea superior o
no a 300 mm,

S5i la coquilla tuviera un angulo de sector inferior a 180°

los radios (interior o exterior) se obtendran segum la ex-
presion:
c2—4 f2
Ir'=
8f

en donde: r = radio

¢ = cuerda

f = flecha

midiéndose ¢ y f mediante regla metalica graduada. en 0,5 mm
o pie de rey (con precisién de 0,1 mm), segin que la medida
sea superior o no a 300 mm. .

* Espesor:

En cada coquilla se obtendrs el espesor, efectuando al me-
nos dos medidas en cada una de las caras menores (las que
quedan en contacto con coquillas adyacentes) en puntos se-
parados como minimo 50 mm. Las medidas se éfectuaran me-
diante pie de rey (precisién, 0,1 mm).

Cada dimensién en cada coqmlla seré calculada efectuando

la media aritmética de las medidas efectuadas cdrresi)on-

dientes.

2.3. Densida,d aparente:

Tamafio de la muecstra: Tres probetas correspondientes, al
menos, a dos coquillas distintas. Las probetas, siempre que sea
poslble seran de tamafo comercial y en ningun caso tendran’
una longitud inferior a 200 mm.

Procedimiento operatorio Se quitara cualquier recubrlmlen-
to o capa exterior foranea que tengan las probetas.

Se secaran a 103°C+ 2°C en estufa, hasta peso constante.

Las probetas se pesaran por medic de balanza con pre-
cision de 0,1 g. Sus dimensiones se determinaran segin se
senala en e] punto 2.2 y a partir de las mismas se determina-
ran sus volumenes,

La densidad aparente de cada probeta se obtendra divi-
digndo su peso seco por su volumen.

2.4, Coeficiente de conductividad térmica: -

Tamafio de la muestra: Un grupo de dos probetas (placas)

. de espesor de 50 mm.

Procedimiento operatorio: Cualquiera de log métodos sefa-
lados en el anexo de normas.

2.5. Comportamiento en agua hirviendo:

Tamano de la muestra: Seis probetas, correspondientes, al
menos,. & dos coquillas distintas. -

Procedimiento operatorio: Las probetas, de unos 70 x 30 mm-
de espesor de la coquilla a que pertenecen, se dejaran flotar
en agua hirviendo y en vaso abierto durante tres horas, reti-
randose después para su examen visual.

Art. 2.3. Hormigén celular espumoso.

El hormigén celular a que hacen referencia estas disposi-
ciones reguladoras deberd responder a las siguientes especi-
ficaciones:

2.371. Densidad: -

Las densidades maximas del hormigén celular. en seco y en
fresco -seran 425 kg/md y 600 kg/m3, respectlvamente
Considerandose como:

Defecto secundario: valores hasta 433 kg/m3.
Defecto principal: valores superiores a 433 kg/mS.
2.3.2, Conductividad térmica:

El coeficiente de conductividad térmica del hormigén ce-
lular para materiales uniformes en placas, determinado por
cualquiera de los métodos sefialados en el anexo de normas
en probetas de 30 X 30 cm, ser4 de 0,1 W/m°K (0,116 kcal/
meCh).

Considerandose como:

8efecto secundario; velor hesta. 0,11 W/m°K (0,128 kcal/
meCh)

Defecto principal: valor superior a0l W/meK (0,128 kcal/.
m°Ch

+ 2.3.3. Resistencia a compresion:

La resistencia a comprension del hormigén celular, ensa-
yado segun el método de ensayo descrito en )as presentes dis-
posiciones reguladoras, seran como mpinimo de 4 kg/cm?2,

Considerandose como:

Defecto secundario: valor hasta 3 kg/cm?. '
Defecto principal: valor inferior a 3 kg/cm2.

Anexo de normas y métodos de ensayo para el hormigén celula.r
espumoso

Normas de ensayo

ASTM-C-405-69.—Test for Compressive Strehgth of nght-
weight Insulating concrete (resistencia a la compres.on de
alslamlentos de hormigén ligero).

Nota —La conduccién térmlca se realizar4 de acuerdo con
alguno de los métodos siguientes:

Método del flujo de calor (ASTM-518 ¢ I1SO-2.518).

M¢étodo del plato caliente guardado (ASTM-C-177 y UNE-
53.037).

La temperatura media de ensa,yo seréd aproximadamente
de 20° C.

Métodos de ensayo
1. Control de densidad en seco:

En laboratorio se recibiran las muestras por cada 500 m3
de produccién por centro de trabajo. Las muestras tomadas
en obra se dejaran fraguar en moldes adecuados, y los en-
sayos se efectuaran a los veintiocho dias, cuyo valor s2ra la me-
dia obtenida de tres probetas cubicas de 15 X 15 X 15 cm que
hayan permanecxdo en. estufa durante siete dfas, con circula-
cion de aire a 20° x 2°C, pesadndose a continuacién,
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Posteriormente se determina el volumen de las mismas geo- TABLA 11

métricamente. El valor de la densidad obtenida debera ser

como maximo 425 kg/m? como resultado de la media aritmé-

tica de las tres probetas. - .
2. Control de resistencia a compresién: Bandas Medidas en mm Tolerancia
Las mismas probetas se utilizaran para la resistencia & | * Anch g

conl;nre:gin. AST'M Ct95.6 b be n‘:(l}lras 1.000 ¥ 1.200. ¥ 0'015‘;?
rocedimiento: segin normas -C-495-69, sobre probetas. Longitude i ; N

de forma cubica de 150 mm de arista. \ ngitudes | Cualquier longitud. + 0,05 %

- 3. Control de acabado: Espesores |20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80 y mul-| <+ 2 mm

(60} tiplos de 20. .

Mediante regla de 2 m se haran cinco mediciones por obra
y cinco mas por cada 1.000 m? adoptandose como lectura la
media de dos posiciones octogonales de la regla en cada punto,
comprobandose que no hay variaciones mayores a 2 cm.

4. Control de ‘espesor: - '

Con una varilla se punzonara el material aplicado midién-
dose asi el espesor y tomandose como valor el promedio de
tres mediciones alrededor del punto elegido. Se haran cinco
puntos por obra y cinco mas por cada 1.000 m2

Art. 2.4. Poliestireno expandido.

El poliestireno expandido a que hacen referencia estas dis-
posiciones reguladoras puede presentarse.en cinco tipos dis-
tintos, con las caracteristicas que se indican a continuacién
para-cada tipo. - .

Estos tipos pueden ser, a su vez, no autoextinguibles y auto-
extinguibles; estos ultimos son los que cumplen con la norma
UNE-53.127. .

Estas caracteristicas, asi como los métodos para su determi-
nacién, estan ‘de acuerdo con las normas UNE siguientes:

UNE-53.215, UNE-53.037-1.2 R, UNE-53.205.

El poliestireno expandido podr4 suministrarse en: Planchas,
bandas y coquillas. -

2.4.1.

a) Densidad nominal: Sera de 10 kg/m3.

b) Densidad minima: Sera de 9 kg/m3. :

¢) Conductividad térmica: Sera de 0,067 W/meK
kcal m°Ch). )

d) Resistencia a compresion: Sera de 30 k Pa (0,3 kg/cm?).

2.4.2. Tipo II:

@) Densidad nominal: Sera de 12 kg/m3.
b} Densidad minima: Sera de 11 kg/m3.

Tipo I.

(0,049

¢) Conductividad térmica: Sera de 0,044 W/m°K (0,038
kcal/meCh). ) .

d) Resistencia a compresién: Sera de 35 k Pa (0,35 kg/cm?).

2.4.3. Tipo IiL: ’

a) Densidad nominal: Ser4 de 15 kg/m3,

b) Densidad minima: Seré de 13 kg/m3.

¢) Conductividad térmica: Sera de 0,037 W/moK (0,032
kcal:moCh).

d) Resistencia a compresién: Serd de 50 k Pa (0,5 kg/cm?).

2.4.4. Tipo IV: .

a) Densidad nominal: Sera de 20 kg/m3.

b) Densidad minima: Sera de 18 kg/m3.

¢) Conductividad térmica: Serad de 0,038 W/meK (0,029
kcal/moCh).

d) Resistencia a compresion: Serd de 90 k Pa (0,9 kg/cm?%.

24.5. Tipo V: .

a) Densidad nominal: Sera de 25 kg/md.

b) Densidad minima: Sera de 22 kg/m3.

¢) Conductividad térmica: Serda de 0,033 W/mcK (0,028
kcal/meCh). N

d). Resistencia a compresién: Ser4a de 120 k Pa (1,2 kg/cm?).

2.4.8. Precisién dimensional.

a) Planchas y bandas.

Las medidas y tolerancias con que se suministran las plan-
chas y bandas est4n definidas en la norma UNE-53.310-75, segin
las siguientes tablas:

" TABLA 1
Planchas Medidas en mm Tolerancia

Anchuras |1.000 y 1.200. +05%
1 - 1%

Longitudes |1.000, 1.50C, 2.000, 2.500, 3.000. + 0,5 %
[§%)

Espesores |20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80 y mul- + 2mm |
(1) tiplos de 20.

(1) Podrén obtener el sello INCE eaquellas planchas solicitadas es-
pecialmente, justificando el pedido al !nspector, que, sin tener las
dimensiones indicadas en la tebla I, cumplan con las caracteristicas
aspeclficas correspondientes y respondan a las toleranclas de la’'tabla L

. (1) Podrén obtener el sello INCE aguelles bandas solicitadas espe-
c;almen_te,_;ustnﬁcando el pedido al Inspector, que, sin tener las dimen-
siones indicadas en la tabla II, cumplan con las caracteristicas especi-
ficas correspondientes y renpondan a8 las toleranclas de la tabla 1I,

b) . Coquillas.

Se entiende por coquillas a las piezas cilindricas destina-
das al aislamiento de tuberfas y depésitos que tienen por dia-
;netro interior el del tubo o depésito y espesor aislanté uni-
orme., . !

Dichas plezas estan constituidas por el mismo material que
forma las planchas y bandas.

Generalmente, dos coquillas forman el aislamiento total de .
un tubo, pero para tubos de gran diametro o depésitos podran
estar formadas por dos o méas sectores hasta completar el des-
arrollo de la pieza a aislar.

Dimensiones:

Los didmetros interiores seran los correspondientes g las tu-
berias normalizadas.

La longitud ser4 de 500 y 1.000 mm.

La tolerancia en longitud: + 0,5 y — 1 por 100.

Los espesores serén los indicados en la tabla 1.

La tolerancia en espesor: + 2 mm.

2.4.7, Valoracién de defectos.

La valoracién de defectos de los resultados de los distintos
ensayos seré la siguiente:

a) Para mgteria prin'm.
Defecto principal: Utilizacién de materia prima sin Sello
INCE que no haya sido sometida al control de recepcion.

b) Para producto acabado:
b.1) Densidad:

Defecto principal: Los valores inferiores a un 5 por 100 més
de las densidades minimas admitidas para cada tipo.

Defecto secundario: Los valores inferiores a los admitidos
como densidades minimas para cade tipo, en cuantia no su-
perior al 5 por 100,

b.2) Dimensiones:

Defecto principal: Desviaciones superiores al 2 por 100 de los
valores nominales de longitud y anchura y a 3 mm de espesor.

Defecto .secundario: Desviaciones comprendidas entre el 1 y
el 2 por 100 referidas a los valores nominales en longitud y
anchura y desviaciones comprendidas entre 2 y 3 mm en el
espesor,

b.3) Conductividad térmica: =

Defecto principal: Valores superiores a un 5 por 100 de los
admitidos en cada tipo.

Defeclo secundario: Valores superiores entre 0 .y 5 por
100 de 16s admitidés en cada tipo.

b.4) Resistencia a la compresién:

Defecto principal: Valores inferiores al 10 por 100 a los admi-
tidos en cada tipo. .

Defecto secundario: Valores inferiores a los admitidos para
cada tipo y no superiores en un 10 por 100.

Anexo de normas y métodos de ensayo para el poliestireno
expandido

Normas de ensayo

UNE-53.215: Materiales plasticos. Matertales celulares rigidos.
Determinacién de la densidad aparente. X

UNE-53.205: Materiales plasticos. Materiales celulares rigidos.
Determinacién de la resistencia a la compresién. .

UNE-53.310-75: Materiales plasticos, espumas de pqhestlreno
expandido, utilizadas como aislantes ‘térmicos en_ habitaculos e
instalaciones isotérmicas y frigorificas. Caracteristicas y ensayos.

Nota: La conductividad térmica se realizara de acuerdo coa
olguno de los métodos signientes:

Msétodo del flujo de calor (ASTM-518 e 1SO-2.518).

Método del plato caliente guavdudo (ASTM-C-177 y UNE-
53.037). i

La temperatura media de ensayo sera aproximadamente de
20°C.
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1. Capacidad de preexpansion o peso especifico aparénte mi- Se consideraran componentes basicos y sujetos a control los

nimo.

"El peso especifico aparente minimo permite deducir la capa-
cidad de expansion del producto EPS (poliestireno preexpandido) |
correspondiente.

1.1. Aparato de preexpansién,

La instalacién de preexpansiéon se compone de un aparato
de preexpansién metalico conectado a una conduccién de en-
trada de vapor de agua. El material recién preexpandido se
pone en una vasija graduada. o

1.2. Ensayo.

Es importante que el material que se toma para el ensayo
no tenga aglomerados ni esté comprimido. Su peso se deter-
mina exactamente hasta 0,1 g.

El peso especifico aparente es:
P
— (g/D)
v

P = Peso del EPS preexpandido en gramos. -
V =.Volumen dél EPS preexpandide en litros.

El ensayo se repite. bajo las mismas condiciones, pero con
una mayor duraciéon en el preexpansor, hasta que ¢l material
no pueda_seguir expandiendo mas, es decir, ‘hasta alcanzar el
peso especifico aparente minimo.

Ejemplo:

Peso especifico
aparente (g/1)

Duracién de la

Peso de 51 de
preexpansién (min.)

volumen (g)

2 91,0

4 71,5 - 14,3
6 55,6 11,1
] 55,5 11,1

Peso especifico aparénte minimo, 11,1 g/1.
Art, 2.5. Componentes para espumas de poliuretano.

Los componentes para la correcta elaboracion de las espumas
de poliuretano pueden ser polioles, isocianatos; reguladores de
celda, agentes ignifugantes, catalizadores, etc. No se excluye
la eventual incorporacién de algun otro elemento (tal como
agentes espumantes) é)reviamente a su utilizacién, siempre que
se especifique su naturaleza, proporcién y modo de incorpo-
racién. Todos ellos. deberdn cumplir las siguientes condiciones
técnicas. - '

a) Forma de presentacion:

Se presentaran bajo la forma de liquido homogéneo a tem-
peratura ambiente, ’

b) Envasado y marcado:

Se suministraran en envasses
¥ precintos que expresen:

Su origen.

Su naturaleza.

Posesiéon del Sello INCE.

Fecha de caducidad. .

En el enyase que contenga el conjunto de productos en que
va incluido el componente con funciones quimicas —NCO— s®
hara constar la palabra genérica «lsocianatcs.

En el envase que contenga los compuestos con hidrégenos
algtilyols (tipo hidréxilos), se hard constar la palabra genérica
«F’Ql101», .

En el albaran de entrega correspondiente a cada suministro
se har4 constar que el utilizador dispone de la informacién
técnica relativa a estos productos.

c) La informacién técnica contendra, como minimo:

provistos de marcas, referencias
3

Nombre del fabricante.

Marca y referencia.

Utilizacién a que se destina.

Condiciones de almacenamiento.

Tiempo util de vida.

Necesidad o no 'de incorpdraciéon de otros aditivos.
Proporcién de mezcla de los componentes.
Densidad a espumacio6n libre.

Tiempo de «crema» y de «tactos.

Pesas especificos de los componentes.
Precauciones de uso y manejo.

Una copia de la misma sera depositada en .la Secretaria del
Sello INCE. Cualquier variacién de la misma sera objeto de

reconsideracién del derecho.a ostentar dicho Sello.

polioles e isocianatos. ~
So6lo se permitird la utilizacién de éstos cuando sean pro-
ducidos por proveedores capaces de suministrarlos bajo.espe-
cificaciones acompanadas de tolerancias o limites en las carac-
teristicas cue seran objeto de autocontrol.
Estas especificaciones estaran en poder del formulador y en
disposicién de ser exhibidas frente a cualquier requerimiento

"de la inspeccion. :

a) Indice de hidroxilo de. polioles:

Se determinara de acuerdo con ASTM-E-222-73.

Estarén comprendidos entre 50 y 1.000 mg KOH/g. .

El resultado sera la media aritmética de dos determinaciones.
b) Viscosidad de polioles:

Se determinara de acuérdo con ASTM-E-222-73:

Estar4 comprendido entre 100 y 5.000 cPoises (mPa . s).

El resultado sera la media aritmética de dos determinaciones.
c) Peso especifico de polioles:

Se determinara de acuerdo con ASTM-E-222-73.

Estarsd comprendida entre 0,900 y 1,300 kg/dm3 a 25° C.

E] resultado sera la media aritmética de dos determinaciones.
d) Indice de isocianato libre (NCO): -

Se determinara de acuerdo con ASTM-D-1.838. N
Estara comprendido entre 10 y 80 por 100 de NCO en peso.
El resultado serad la media aritmética de dos determinaciones.
e) Viscosidad de isocianatos:

Se determinara de acuerdo con ASTM-D-1.638.
5 Estara comprendido entre 100 y 1.000 cPoises (mPa .. s), a
25¢ C.
El resultado seré la media aritmética de dos determinaciones.
f) Peso especifico de isocianatos:

Se determinara de acuerdo con ASTM-D-1.638. N
Estara comprendido entre 0,900 y 7,400 kg/dm3.

El resultado ser& la media aritmética de dos determinacinnes.
Considerandose como:

Defecto principal: Inexistencia o insuficiencia de los medios
necesarios para efectuar los-controles.

Utilizaciéon de materias primas sin la realizacion de ‘los con-
troles sefialados’ o sin los correspondientes boletines de ang-
lisis en los tériminos descritds en el punto ¢) del articulo 2.5.

Utilzacion de alguna materia prima que sobrepase en més
del 5 por 100 alguna de las especificaciones sefialadas para el
producto.

Utilizacion de alguna materia prima que sobrépase en cual-
quier valor dos o mas de las espccificaciones senialadas para
la misma. ’

Defecto secundario: Utilizacion de alguna.materia prima que
sobrepase en menos de un 5 por 100 una sola de las especifica-
ciones sefialadas.

2.5.2. Producto acabado.

Ademas de las condiciones que se especificaran para cada
ensayo en todo lo relativo al producto acabado, se considerara:

Defecto principal: La no existencia o insuficiencia de los
medios necesarios para la realizaciéon de los controles,

La no realizacién de dos o més ensayos de los exigidos.

a) Homogeneidad de la espuma:

El ensayo se realizara por apreciacién visual.

La espuma ensayada debera presentar una estructura uni-
forme, sin discontinuidades en su homogeneidad apreciables
por la presencia de huecos, grietas significativas o vetas impu-
tables a un mezclado defectuoso.

No se considerara objetable la presencia de capas motivadas
por aplicaciones sucesivas.

Considerandose como:

Defecto principal: Obtencion de una espuma no estable o
de apariencia no homogénea. )
Defecto secundario: Temario de celdas no uniforme.
b) Densidad a espumacion libre: :

Se determinara de acuerdo con UNE-53.215.

Estaré comprendida entre 15’y 35 kg/m3. :

El resultado seré la media aritmética de dos determinaciones.
Considerandose como:

Defecto principal: Desviacién superior a un 15 por 100 del
valor especificado.

Defecto secundario: Desviacion superior a] 8 por
especificado.

c¢) Tiempo de crema (TC):

.100 ‘del valor

Se determinar4 de acuerdo con el métodp descrito en el

anexo de métodos de ensayo. !
Estara comprendido entre cinco y sesente segundos.
E] resultado ser4 la media aritmética de dos determinaciones.
Considerandose como: )

—
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Defecto principal: Desviacion superior al 20 por 100 del valor
especificado.

Defecto secundario: Desviacién inferior al 20 por 100 del valor
especificado. :

d) Tiempo de gelificacion:

Se determinard de acuerdo con el método descrito en el
anexo de métodos de ensayo. )

Estars  comprendido entre treinta segundos y- ocho minutos
veinte segundos. :

El resultado ser4 la media aritmética de dos determinaciones.

Considerandose como:

Defecto principal: Desviacién superior al 15 por 100 del valor
especificado. .

Defecto secundario: Desviacién inferior al 15 por 100 del va-
lor especificado.

Anexo de normas y métodos de ensayo para componentes para
espumas de poliuretano

Normas de ensayo

UNE-53.215.—Materiales plasticos. Materialés celulares rigi-’

dos. Determinacién de la densidad aparente.
ASTM-D-1.838,—Testing urethane foam isooyante raw mate-

rials. (Ensayo de isocianato de espumas de uretano de los

materiaies granulares.)
ASTM-E-222-73.—Grupos de hidréxilos por anhidrido acético,
ensayos de acetilacién. _ Lo

Métodos de ensayo

1. Determinacién del tiempo de crema y del tiempo de-ge-
ficacion de espumas rigidas de poliuretano. : .
El resultado sera obtenido con una sola determinaci6n.

* 8) Resumen del método: La mezcla de pollol e isocianato
se agita mecanicamente en un vaso durante un tiempo deter-
minado, dejandose reposar sobre una superficie plana, realizan-
dose a continuacién las determinaciones que se indican.

b) Masterial: Agitador circular provisto de motor eléctrico *

con velecidad regulable y tacometro.

Vasos de plastico de 506 cm?, aproximadamente.
Cronémetro sexagesimal, . o

Regla graduada 30 mm.

Alambre metalico. .

Sierra o arco de hilo caliente. -

¢) Procedimiento: Ensayo de espumacién (foam-test).

Se pesa una cantidad adecuada de¢ resina (polio-agente hin-.

chante) y se aifiade seguidamente la cantidad de isocianato
(MDD necesaria para la espumdcion (segin férmula y sistema
de espumacién). Se agita la masa & 5.000 rpm un tiempeo in-
ferior en diez segtindos el tiempo de crema y se deja reposar €]
vaso sobre una superficie plana. Se hacen las siguientes me-
diciones: - .

Tiempo de crema, en segundos. .
Tiempo de gelificacién. .
Calculos y definiciones:

d) Definiciones: Tiempo de crema (TC):

Tiempo en segundos que tarda la mezcla en comenzar a
reaccionar a partir del inicio de la agitacién. Se determina
por apreciaciéon visual y coincide con el comienzo de la gasi-

ficaci6n o espumacién y con un cambio brusco de la viscosidad

y del color de la mezcla.

Tiempo de gelificacién: Tiempo en segundos que tarda ia
espuma en gelificar & partir del inicio de la agitaciéon de la
mezcla. Se determina por apreciacién visual y coincide con el
momento en que al depositar un alambre sobre la superficie
de la espuma es posible extraer un hilo de espuma. -

Anexo para el control de recepcién de componentes para espu-

mas de poliuretano, sin sello INCE -

Los componentes para espumas de poliuretano gue por no
poder aportar resultados de autocontrol no ‘puedan  someterse
a la reglamentacién del Sello INCE, pero deseen acogerse a
log beneficios del citado Sello, serén sometidgs a un control
de recepcién de todas y cada una de las partidas de las mate-
rias primas polioles e isocianatos, de acuerdo con lo siguiente.

1. Polioles. N

Se controlaran las siguientes variables:
1.1. Indice de hidréxilo de polioles.

Se determinara de acuerdo con ASTM-E-222.73,

El resultado seré la media aritmética de dos determinaciones.

Defecto principal: Desviaciones iguales o superiores al 1¢
por 100 de los valores reflejados en las especificaciones del
fabricante.

Defecto secundario: Desviaciones inferiores al 10 por 100 de
los valores reflejados en las especificaciones del fabricante,

1.2, Viscosidad de polioles.

Se. determinard de acuerdo con ASTM-E-222-73. .
El resultado ser& la media aritmética de dos determinaciones.
Defecto principal: Desviaciones Iguales o superiores al 5
por 100 de los valores reflejados en las especificaciones del fa-
bricante.
. Defecto secundario: Desviaciones inferiores al 5 por 100 de
los reflejados en las especificaciones del fabricante. :

1.3. Peso especifico de polioles.

Se determinara de acuerdo con ASTM-E-222-73. -
El resultado ser4 la media aritmética de dos determinaciones.
Defecto principal: Desviaciones superiores al 3 por 100 de
los -valores reflejados en las especificaciones del fabricante.
Defecto secundario: Desviaciones inferiores al 3 por 100 de
los valores reflejados en -las especificaciones del fabricante.

1.4. Indice de acidez de polioles.

Se determinara de acuerdo con ASTM-E-222-73,

El resultado sera la media aritmética de dos determinaciones.

Defecto principal: Desviaciones superiores al 3°por 100 de
los valores reflejados en las especificaciones del fabricante.

Defecto secundario: Desviaciones inferiores al 3 por 100 de

-los valores reflejados en las especificaciones del fabricante.

2. Isocianatos.
Se controlaran las siguientes variables:
21, Contehido en isocianato libre (NCO).

Se determinar4 de acuerdo con ASTM-D-1.838.

Defecto principal: Desviaciones iguales o superiores al 10
portloo de los valores reflejados en las especificaciones del fabri-
cante. :

Defecto secundario: Desviaciones inferiores al 10 por 100
de los valores reflejados en las esperificaciones del fabricante,

2.2, Acidez de isocianatos,

Se determinar4 de acuerdo gon ASTM-D-1.638.

Defecto principal: Desviaciones iguales o superiores al 5 por
100 tc;e los valores reflejados en las especificaciones del fabri-

Defecto secundario: Desviaciones inferiores al 5 por 100 de
los valores reflejados en las especificaciones del fabricante.

2.3. Viscosidad Brookfield de isocia.natoé.

Se detreminars de acuerdo con ASTM-D-1.838.

Defecto principal: Desviaciones iguales o superiores al 10 por-
100 tge los valores reflejados en las especificaciones del fabri-
cante.

Defecto secundario: Desviaciones inferiores al 10 por 100 de

‘los valores reflejados en lag especificaciones del fabricante.’

2.4. Peso especifico de isocianato. .

Se determinar4 de acuerdo con ASTM-D-1.638,

- Defecto principal: Desviaciones iguales o superiores al 3 por
100 tce}e los valores reflejados en las especificaciones del fabri-
cante. .

Defecto secundario: Desviaciones inferiores el 3 por 100 de

los valores reflejados en las especificaciones del fabricante.

3. Valoracién del control de recepcién.

. La valoracién del control de. recepcién se realizar4 como a
continuacién se indica:

3.1. Control de recepcién conforme:

Cero defectos principales en los ensayos de control de recep-
cién. - o

Un méximo de un defecto secundario en los ensayos de con-
trol de recepcién. - ’

3.2. Control de recepcién no conforme:

Cuando no se cumplan los requisitos d3l control de recépcién
conforme. '

Art. 2.6. Espumas de poliuretano producidas «in situs.
2.6.1. Composicién y materias primas, '

La espuma de poliuretano producida «in situ» a que hacen
reterencia estas disposiciones reguladoras es un prod.ucto ob-
tenido mediante reaccién quimica de lag materias primas Po-
lioles e isocianatos. : .

Cuando estas materias primas posean Sello INCE irdn acom-
nafiadas de las especificaciones técnicas que se citan en el ar-
ticulo 2.5 y se liberara el transformador de realizar ensayos
de control de materias primas. :

Cuando los componentes utilizados en la produccién de es-
‘pumas de poliuretano producidas «n situs no posean Sello INCE,
se les.exigir4 las mismags especificaclones técnicas y, ademaés,
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seran sometidas & un control de recepcién, de acuerdo con
lo que se especifica en el anexo para el contro} de recepcion
de Componentes para Espumas de Poliuretano sin Sello II\.IC.E.‘
Este -control de recepcién se efectuara por parte del suminis-
trador de materia prima o por el fabricante de espuma.

" Considerandose como: ..

Defecto principal: Utilizacién de materias pi'imas sin Sello
INCE que no hayan sido sometidas al control de recepcion.

2.6.2, Tipos y caracteristicas basicas.

La espuma rigida de poliuretano producida «in situ» a que
hacen referencja estas disposiciones pueden presentarse en tres
tipos distintos, con las caracteristicas que se indican para cada
uno de ellos.

a) Tipo L.

Densidad nominal: 32 kg/m3,

Densidad minima: 30 kg/m3. )

Conductividad térmica: 0,023 W/mK (0,020 kcal/m°Ch).
b) Tipo 1L

Densidad nominal: 35 kg/ms3,

Densidad minima: 33 kg/m3.
~Conductividad térmica: 0,023 W/m°K (0,020 kcal/m°Ch).
Tipo III.

Densidad nominal: 40 kg/m3.
Densidad minima: 38 kg/m3.
Conductividad térmica: 0,023 W/m°K. (0,02_0 kcal/m°Ch).

2.6.3.

c)

Clasificacion de defectos.

Para todos los tipos se clasificaran los defectos de la si;
guiente forma:

a) Para la derisidad. N

Defecto principal: Valores inferiores en méas de un 5 por 100
a los minimos tolerados para cada tipo.’

Defecto secundario: Valores inferiores en menos del 5 por 100
de dichos minimos.

b) Para la conductividad térmica:

Defecto principal: Valores superiores en un 10 por 100 de los
admitidos para cada tipo. '

Defecto secundario: Valores superiores a los admitidos para
cada tipo en cuantia no superior al 10 por 100.

2.6.4,

los siguientes parametros:

a)- Apariencia externa.

Pof apreciacién visual, la espuma debera presentar una es-
tructura uniforme sjn discontinuidades en su homogeneidad
apreciables por la presencia de grietas, huecos o vetas impu-
tables a un mezclado defectuoso.

Considerandose:

Defecto principal: Presencia de huecos, grietas, zonas de
mezclado defectuoso o deformaciones.

Defecto secundario: Tamafio de celda no uniforme,

Asimismo se considerara en cuanto al espesor:

Defecto principal: En relleno, zonas no rellenadas en volu-
men no superior al 1 por 100 del especificado.

En recubrimiento, espesores medios inferiores en mas de
1 mm. a las tolerancias sefialadas.

Presencia en alguna de las seis mediciones, de espesor infe-
rior al 75 por 100 del especificado.

Defecto secundario: En relleno, zonas no rellenadas en vo-
lumen no superior al 0,5 por 100 del especificado.

En regubrimiento, espesores Mmedios inferiores en cuantia
no superior a 1 mm. de las tolerancias senaladas.

Presencia en alguna de las seis mediciones, de algin punto

con espesor insuficiente, si bien no inferior al 75 por 100 del
especificado.

b)
Segin método descrito en el anexo métodos de ensayo: entre

cero y sesenta segundos.
Considerandose:

Tiempo de crema.

Defecto principal: Desviaciones superiores al 10 por 100 de
los valores indicados.

Defecto secundario: Desviaciones comprendidas entre el 5 y
10 por 100 de los valores indicados.

El resultado sera la media aritmética de dos determinaciones.

c) Tiempo de gelificacién.

Segun método descrito en el anexo métodos de ensayo: entre
veinte segundos y seis minutos cuatro segundos.

2 Ademas de las caracteristicas sefialadas anteriormente
sera necesario determinar, para su completa caracterizacién, -
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El resultado sera la media aritmética de dos determinaciones.
Consideréndose:

Defecto principal: Desviaciones superiores al 10 por 100 de
los valores indicados. ™

Defecto secundario: Desviaciones comprendidas entre 5 y
10 por 100 de los vaiores indicados.

Anexo de normas y métodes de ensayo para espumas de poli-
uretano producidas «in situ» '

Normas de ensayo

UNE-53.215.—Materiales plasticos. Materiales celulares rigi-
dos, Detsrminacion de la densidad aparente.

ASTM-D-1.638-74.—Testing urethane foam isocyanate raw ma-
terials (ensayos materias primag de isocianato de espumas de
uretanol. )

Nota.—La conductividad térmica se realizard de acuerdo con
alguno de los métodos siguientes: :

Método del flujo de calor (ASTM-518 e 1SO-2.518).
" Método del plato caliente guardado (ASTM-C-177 y UNE-
53.037). :

La temperatura media de ensayo ser4, aproximadamente, de
C.

Métodos de ensayo

1. Determinacién del tiempo de crema y del tiempo de geli-
ficacién de espumas rigidas de poliuretano. :

El resultado sera obtenido con una sola determinacién,

a) Resumen del método:

La mezcla del poliol e isocianato se agitan mecanicamente
en un vaso durante un tiempo determinado, dejandose reposar
‘'sobre una superficie plana, realizandose a continuacién las de-
terminaciones que se indican.

b) Material:

Agitador circular vrovisto de .motor eléctrico con velocidad
regulable y tacémetro.

Vasog de plastico de 500 cm3,

Cronometro sexagesimal.

Regla graduada 30 mm.

Alambre metalico..

Sierra o arco de hilo caliente.

aproximadamente,

¢} Procedimiento.

Ensayo de espumacion (Foam-Test), }

Se pesa uaoa cantidad adecuada de resina (polio agente hin-
chante) y se afiade seguidamente la cantidad de isocianato
(MDI) necesaria para la espumacién (segun férmula y sistema
de espumaci6én). Se agita la masa a 5.000 vrpm un tiimpo infe-
rior en diez segundos al tiempo de crema, y sc deja reposar
el vaso sobre una superficie plana. Se hacen las siguientes me-
diciones: :

Tiempo de crema, en segundos.
Tiempo de gelificacion,

d)

Tiempo de crema (TC).

Tiempo en segundos que tarda la espuma en comenzar a
reaccionar a partir de] inicio de la agitacién. Se determina por
apreciacién visual y coincide con el comienzo de la gasificacién
y con un cambio brusco de la viscosidad y del color de los
reaccionantes.

Tiempo de gelificacién. .

Tiempo en segundos que tarda la espuma en gelificar a
partir del inicio de la agitacién. Se determina por apreciacion
visual y coincide con el momento en que al depositar un alam-
bre sobre la superficie de la espuma es posible extraer un hilo
de espuma,

Definiciones.

Art. 2.7. Espumas de poliuretano conformadas en fébrica.

2.7.1. Composicién y materias primas.

La espuma de poliuretano  conformada en fabrica a que
hacen referencia estas disposicianes reguladoras, es un pro-
ducto obtenido mediante reaccién quimica de lasg materias
primas polioles e isocianatos. - .

Cuando estas materias primas posean Sello INCE iran acom-
pafiadas de las especificaciones técnicas que se 'c1tan en el
articulo 2.5, y se liberara al transformador de realizar ensayos
de control de materias primas.

Cuando los componentes utilizados en la produccion de es-
pumas de poliuretano conformadas en fabrica no posean Sello
INCE, se les exigiran las mismas especificaciones técnicas y
ademas seran sometidas & un contro] de recepcion, dé acuerdo
con lo que se especifica en el anexo para el control de recep-
cién de Componentes para Espumas de Poliuretano sin Sello
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INCE. Este control de recepcién: se efectuara por parte del
suministrador de materia prima o por el fabricante de espuma.
Considerandose como:

Defecto principal: Utilizacién de materias primas sin Sello
INCE que no hayan sido sometidas al control de recepcion.

2.7.2. Tipos y caracteristicas béasicas.

Las espumas de poliuretano. conformadas en fabrica a que

hacen referencias estas disposiciones reguladoras pueden pre-

sentarse en cuatro tipos distintos de acuerdo con las siguientes
caracteristicas basicas:

a) Tipol
Densidad nominal: 32 kg /m3.
Densidad minima: 30 kg/m3.-

Conductividad térmica: 0,023 W/m°K (0,020 kcel/meoCh).
Resistencia a la compresién: 100 k Pa (1 kg/cm?).

b) Tipo IL

Densided nominal: 35 kg/m3.

Densidad minima: 33 kg/m3. :

Conductividad térmica. 0,023 W/m°K (0,020 kcal/m°Ch),
Resistencia a la compresién: 120 K Pa.

c¢) Tipo III.

Densidad nominail: 40 kg/m3."

Densidad minima: 38 kg/m3.

Cor.ductividad térmica: 0,023 W/m°K (0,020 kcal/me°Ch).
Resistencia a la compresién; 180 k Pa (1,9 kg/cm?),

d) Tipo IV.

Densidad nominal: 70 kg/m3.

Densidad minima: 65 kg/m3.

Conductividad térmica: 0,028 W/m°K (0,024 kcal/m°Ch).

Resistencia a la compresién: 300 k Pa (3 kg/cm?),

27.3. Clasificacién de defectcs de caracleristicas bésicas
para todos los tipos se clasifican los defectos de la siguiente
forma.

a) Para la densidad:

Defecto principal: Valores inferiores en un 5 por 100 0 més
de las densidades minimas admitidas para cada tipo.

Defecto secundario: Valores inferiores a los admitidos como
densidades minimas para cada tipo en cuantia no superior
al 5 por 100.

b) Para'la conductividad:

Defecto principal. Valores superiores en un 5 DPor 100 de los
admitidos para cada tipo. ’
" Defecto secundario: Valores superiores a los admitidos para
cada tipo en cuantia no superior al 5 por 100.

¢) Para la resistencia a la compresién.

Defecto principal: Desviaciones superiores al 5 por 100 de
los valores admitidos para cada tipo. )

Defecto secundario: Desviaciones comprendidas entre el 2 y
5 por 100 de los valores admitidog para cada tipo.

2.7.4. Otras caracteristicas.

Ademas de las caracteristicas sefialadas anteriormente, en
las espumas de poliuretano conformadas en fabrica serg nece-
sario determinar para su completa caracterizacién los siguien-
tes parametros:

a) Apariencia externa:

Por apreciacién visual la espumsa deberA presentar una es-
tructura uniforme, sin discontinuidad en su homogeneidad, apre-
ciables por la cru'esencia de grietas, huecos o vetas imputable
a un mezclado defectuoso. .

Considerandose:

Defecto principal: Presencia de huecOs, grietas,
mezclado defectuoso o deformaciones. .
Defecto secundario: Tamario de celda no uniforme.

zonas de

b) Tiempo de crema:

Segin método descrito en el anexo métodos de ensayo. Eﬁ-
tre 5 y 60 segundos.
Considerandose:

Defecto principal: Desviaciqnes superiores al 5 por 100 de los
valores ipdicados.

Defecto secundario: Desviaciones comprendidas entre el 2 ¥
el 5 por 100 de los valores indicados.

c) Tiempo de gelificacién:

SegGn método descrito en el anexo de métodos de ensayo.
Entre 30 y 500 segundos.
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Considerandose:

Defecto principal: Desviaciones superiores al 5 por 100 de los
valores indicados. )

Defecto secundario: Desviaciones comprendidas entre el 2 y
el 5 por 100 de los valores indicados. -

La espuma de poliuretano conformada en [abrica podra su-
ministrarse en planchas, paneles y coquillas.

d} Dimensiones.
Para planchas:

Las medidas con que se suministraran las planchas y bandas
seran las sigulentes:

Longitud: 500, 1.000, 2.000, 2.500 y 3.500 mm.

Anchura: 500, 1,000, 1.200 y 1.250 mm.

Espesor: 20, 25, 30, 40, 50, 60, 80 y multiplos de 20 mm.

Su conformacién sera4 paralepipédica, con superficies planas
y todos sus angulos de 90°.

Para paneles:

La espuma rigida de poliuretano que forme parte integrante
en los paneles y planchas recubiertas se adaptara a dimensio-
nes establecidas para los elementos portantes, o bien a las di-
mensiones que tengan las placas cubrientes.

Para coquillas:

exterior seran semicilindricas y jas
las segin el corte perpendicular a

Las superficies interior
circunferencias determin
las mismas concéntricas. .

Deberan cumplir con los siguientes valores:

Longitud: 500, 610 y 1.000 mm. - )

Espesores: 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, ‘100, 120 y 150, y mil-
tiplos de 20.

Didmetro: Cualquiera de los existentes en el mercado.

Considerandose: ’

Para planchas y paneles:

Defecto principal: Desviaciéon superior al 2 por 100 de los
valores nominales en longitud y anchura y a 3 mm. en espesor.

‘Defecto secundario: Desviaciones comprendidas entre el 1 ¥
el 2 por 100 referidos a lgs valores nominales en longitud y
anchura y desviaciones comprendidas entre 2 y 3 mm.

Para coquillas: : :

Defecto principal: Desviaciones superiores al 3 por 100 en
longitud sobre el valor nominal, 3 mm. en el valor nominal.
del espesor y a 5 por 100 en el didmetro nominal.

Defecto secundario: Desviaciones comprendidas entre el 1 ¥
el 3 por 100 referidas a los valores nominales en longitud, entre
2y3 nlum en el espesor y entre 2 y 6 por 100 en el didametro
nominal,

Anexo de normas y métodos de ensayos para espumas de poli-
uretano conformadas en fabrica .

Normas de ensayo

ASTM-D-1.638-74. — Testing, urethane foam iSocyanate raw
materials (ensayos, materias primas de isocianato de espumas
de uretano). . B )

UNE-53.205.—Materiales plasticos. Materiales celulares rigi-
dos. Determinacién de la resistencia a la compresién, ‘

UNE-53.215.—Materiales plasticos. Materiales celulares, rigi-
dos. Determinacién de la densidad aparente.

Nota.—La conductividad térmica se realizard4 de acuerdo con
alguno de los métodos siguientes:

Método del flujo de calor (ASTM-518 e ISO-2.518).

Método del plato caliente guardado (ASTM-C-177 y UNE-
53.037) .

La temperatura media de ensayo ser4, aproximadamente,
de 20° C.

Métodos de ensayo

1. Determinacién del tiempo de crema y del tiempo de geli-
ficacién de espumas rigidas de poliuretano, .
El resultado sera obtenido con una sola determinaci6n.

a) Resumen del 'mét»odo:‘

La mezcla de poliol e isocianato se agita mecédnicamente en
un vaso durante un tiempo determinado, dejandose reposar
sobre una superficie plana, realizandose & continuacién las
determinaciones que se indican:

b} Material:

Agitador circular provisto de moter eléctrico con velocidad
regulable y tacémetro. '

Vaso de plastico de 500 cm?, aproximadamente.

Cron6émetro sexagesimal.

Regla graduada 30 mm.

Alambre metélico.

Sierra o archo de hilo caliente.
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¢) Procedimiento.

Ensayo de espumacién (foam-test):

Se pesa una cantidad adecuada ae resina (polic-agente hin-
chante) y se anade segulda.mPnue la cantidad de isociinato
(MDI) necesaria para la espumecidén (segun férmuja v sistema
de espumacion).

Se agita la masa a 5.000 rpm un tiempo inferior en dlez
segundos al tiempo de crema y se deja reposar el vaso sabre
una superficie plana. Se hacen las siguientes mediciones:

Tiempo de crema en segundos,
Tiempo de gelificacién.

d) Definiciones:

Tiempo de crema (TC). Tiempo en segundos que tarda la
espuma en comenzar a reaccionar a partir del inicio de la agi-
tacién. Se determina por apreciacién visual y coincide con el’
comienzo de gasificacién y con cambio brusco de la viscosidad
y del color de los reaccionantes.

Tiemgpo de gelificacién. Tiempo en segundos que tarde la
espuma en gelificar a partir del inicio de la agitacion. Se de-
termina por apreciacién visual y coincide con el momento en
que al depositar un alambre sobre la superficie de la espuma
es posible extraer un hilo de espuma.

Art. 2.8. Fibra de vidrio.

Los materiales de fibra de vidrio a que hacen referencia
estas disposiciones reguladoras pueden presentarse en los dis-
tintos tipos que se describen a continuacién:

2.8.1. FVM 1 (fieltro ligero de fibra de vidrio).

Fieltro ligero de fibra de vidrio aglomerada con resina ter-
moendurecible, que lleva adherido mediante oxiasfalto en una
de sus caras un papel kraft, que actua como soporte.

a) Densidad:

El fieltro ligero de fibra de vidrio tendrd la densidad de
12 kg/m3; con un 10 por 100 de tolerancia en menos.

b) Conductividad:

El coeficiente de conductividad
W/meK (0,041 kcal/moCh).

térmica serd de 0,048

c) Dimensiones:

Las dimensiones seran la.s nominales de cada fabricante, con
las siguientes tolerancias:

Largo: =% 100 mm,
+Ancho: &= 5 mm.
Espesor: — 4 mm.,
2.8.2. FVM 2 (fieltro semirrigido de fibra de vidrio).

Fieltro semirrigido de fibras de vidrio aglomeradas con re-
sinas termoendurecibles.

a) Densidad:

El fieltro semirrigido de fibra de vidrio tendré la densidad
de 22 kg/ms con un 10 por 100 de tolerancia en menos,

b) Conductlwdad-

El coeficiente de conductividad térmica sera4 de 0,041 W/m°K
(0,035 kcal/meCh),

c) Dimensiones:

Las dimensiones seran las nominales de cada fabricante, con
las siguientes tolerancias:

Largo: 4 100 mm.,
Ancho: + 5 mm.
Espesor: — 4 mm. -

2.83, FVP 1 (panél semirrigido de fibra de vidrio).

Panel semirrigido de fibra de vidrio aglomerada con resinas
termoendurecibles.
a) Den51dad

El panel semirrigido de fibra de vidrio tendra la densidad
de 15 kg/m3, con un 10 por 100 de toleranc;a. en menos,

b) Conductividad:

El coeficiente de conductividad térmica ser4 de 0,044 W/m°K
(0,038 kcal/moCh).

c) Dimensiones:;

Las dimensiones seran las nominales de cada fabricante, con
las siguientes tolerancias:

Largo: 4= 15 mm.
Ancho: = 5 mm.
Espesor: — 4 mm,

28.4. FVP 2 (pansl semirrigido de fibra de vidrio). .

Panel semirrigido de fibras de vidrio aglcmneradas con re-
sinas termoendurecibles, que se distinguen del anterior por su
mayor densidad.

a) Densidad:

Este panel semirrigido de fibra de vidrio tendra la densidad
de 22 kg/m3, con un 10 por 100 de tolerancia en menos.

b) Conductividad: -

El coeficiente de conductividad térmica sera de 0,041 W/m°K
0,035 kcal/mo°Ch).

c) Dimensiones:

Las dimensiones serdn las nominales de cada fabricante, con
las siguientes tolerancias:

‘largo: 4 15 mm,
Ancho: + 5 mm.
Espesor: — 4 mm.

2.8.5. FVP 3 (panel rigido de fibra de vidrio).

Panel rigido de fibras de vidrio aglomeradas con resinas ter-
moendurecibles, recubierto por una de sus caras y dos bordes
laterales, con un complejo de pa.pel kraft y velo de fibra de
vidrio, adherido con oxiasfalto.

a) Densidad:

El panel rigido de fibra de vidrio tendr4 la densidad de
110 kg/m3, con un 7,5 por 100 de tolerancia.

b) Conductividad:

El coeificiente de conductividad térmica serd de 0,041 W/m°K
(0,035 kcal/me°Ch), .

¢) Dimensiones:

Las dimensiones seran las nominales de cada fabricante, con
las siguientes tolerancias:

Largo: + 10 mm.

Ancho: + 5 mm.

Espesor: + 3 mm. .

2.8.8. FVC (coquillas de fibra _de vidrio).

Tubos rigidos de fibras de vidrio, aglomeradas con resi-
nas termoendurecibles, abiertos por una generatriz.

a) Densidad:

Las densidades para las coquillas de vidrio seran las siguien-
tes, segan el espesar de pared y el didAmetro de las mismas. -

Espesor: 25 mm

Diédmetro

en mm < 25 =25 25 a 50 > 50
Densidad ‘
en kg/m?3 70 . -85 60 53

Espesor: 30 mm a 40 mm

Didmetro

en mm < 50 =2 50 Resto
Densidad
en kg/m3 | 63 . 53 53

b) Conductividad:

El coeficiente de conductividad térmica sera de 0,035 W/m°K
(0,030 kcal/meCh).

c) Dimensiones:

Seran las nominales de cada fabricante con las siguientes
tolerancias:

Largo: + 10 mm. -
Diametro interior: + 2 mm. .
Espesor: + 3 mm.

2.8.7. Valoracién de defectos.

La valoracion de defectos de los resultados de los distintos
ensayos serd la siguiente:
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a) Coeficienté de conductividad:
Considerandose:

Defecto secundario: Valores comprendidos entre 0 y el 5 por
100 superiores al vaior limite,

Defecto principal: Valor superior al 5 por 100 sobre los va-
lores limites.

b) Densidad:

Para FVC
FVM 1,
FVP 1,

FVM 2 se considera:

Defecto secundario: Velores comprendidos entre — 10 por 100
y — 12,5 por 100 de los valores limites.

Defecto principal: Méas del — 12,5 por 100 de. los valores lf-
mites.

Para FVP 3 se considera:

Defecto secundario: Valores comprendidos entre — 7,5 por
*+ 100 y — 10 por 100 de los valores limites. .

¢) Largo:

Para FVM 1,
FVM 2, se considera:

Defecto secundario: Valores comprendidos entre — 100 mm
y — 125 mm.
Defecto principal: Mas de — 125 mm.
Para FVP 1,
* FVP 2, se considera:

Defecto secundario: Valores comprendidos entre -3 15 mm
y + 17,5 mm.
Defecto principal: Valores superiores a + 17,5 mm.
- Para FVP 3,
FVC, se considera: *

Defecto secundario: Valores comprendidos entre + 10 mm y
4+ 12,5 mm. .
Defecto principal: Valores superiores & + 12,5 mm.

d) Ancho:

Para FVM 1,
FVM 2,
FVP 1,
FVP 2, .
FVP 3, se considera:

Defecto secundario: Valores comprendidos entre + 5 mm y
7 mm. :
Defecto principal: Valores superiores a + 7 mm.

+

‘e) Espesor:

Para FVM 1,
FVM 2,

FVP 3,
FVC, se considera:

Defecto secundario: Valores hasta — 5 mm.
Defecto principal: Valores inferiores a — 5 mm.

Anexo de normas y métodos de ensayo para la fibra de vidrio

Normas de ensayo
UNE-57.014-74. Papel y cartén. Determinacién del gramaje.

Nota.—La conductividdd térmica se realizara de acuerdo -

con alguno de los métodos siguientes:

Métedo de Flujo de Calor (ASTM-516 e ISO 2.518), :

Método de Plato Caliente guardado (ASTM-C-177 y UNE 53.037).

La temperatura media de ensayo serd aproximadamente de
20° C.

Meétodos de ensayo

1. Materias primas.
1.1. Vidrio y aglomerante.

En linea de produccién se toma una muestra del producto
a ensayar (entre 50-100 g2) que en cualquier caso se entiende
. que Seran siempre de producto sin soporte, determiin&rcose su
peso (P)) en una balanza. ’

A continuacién se introduce en una mufla a una tcmperatura

aproximada de 550° C durante treinte minutos aproximadaments
y .de esta forma conseguir que el aglomerante se extinga y que
en la muestra sélo quede vidrio; se halla su peso (P;) una vez
enfriado. °

P, -_— Pz

Calculando segun: — X 100 se obtendra el porcentaje

. P,
de aglomeranig. . . L
Por diferencia queda determinado el porcentaje de vidrio.

1.2. Soporte.

- Tanto para el papel kraft como para el velo de vidrio, se
pesa una muestra de 1 m de largo (+ 1 por 100) por ancho de
rollo en une balanza, comprobandose asi que el gramaje es el
de la calidad concertada (UNE-57.014-74). .

2. Producto acabado.

2.1. Longitud y anchura.

Para FVM 1, FVM 2, se toma una pieza de cada uno de los
productos del final de linea y se mide su longitud y anchura
con cinta métrica de acero, aplicindola paralelamente al para-
metro a determinar. En el libro de autocontrol se refleja el -
valor de dichas medidas.

Para FVP 1, FVP 2, FVP 3 se toman cuatro muestras conse-
cutivas del final de linea de produccién y se mide en cada
una de ellas su longitud y anchura con un metro de acero. En
el libro de autocontrol se refleja el valor de dichas medidas
o de los valores maximos y minimos.

Para FVC se toman dieZ muestras consecutivas del final de
linea de produccién y se mide su longitud con un .metro de
acero. En el libro de autocontrol se refleja la diferencia entre
el valor maximo y minimo obtenidos.

2.2. Diametro interior de coquillas. -

Con las muestras que sirvieron para medir la longitud, se
miden con un metro de acero el diametro interior de cada
una de ellas, En el libro de autocontrol quedan reflejados estos
valores. : :

CROQUIS N2 1

AN

200

Cotas en mm

20

—
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2.3, Espesor dé pared de coquillas.

Con las mismas muestras usadas anteriormente y ccu un
metro de acero, ée toman dos medidas diametralmente opuestas
en una base, en cada una de 1as muestras, anotandose estos
valeres en el libro de autocontrol.

2.4. Espesor.

La determinacion del espesor para los productos FVM 1,
FVM 2, FVP1, FVP2 y FVP 3, se realiza con el aparato descrito
en ol croquis numere 1 v cuyas caracteristicas son: '

Punzdn de acero de © = 3,1 mm.
Lougitud: 200 mm. .
Discos de 112,8 mm @ y pesc 100 g.

Nota.—Para el FVP 3 el peso = 1.000 g.

Para la determinacién en FVM 1, FVM 2, se toma una mueés- '

tra en linea de producciéon del producto sin enrcllar, de un
metre de loagitud para el ancho de- fahbricacion. Se hacen
10 medicas con el aparato descrito, despreciando los 100 mili-
metros de todo su contorno, es decir se deasprecian los berdes,
ver croguis numero 2. La media aritmética de las diez medidas
se anota en el libro de autocontrol.

DPara la determinacion en FVP 1, FVP 2 y FVP 3 se toma una
unidad de cada producto, se hacen diez idas repartidas por
toda su superficie, con el aparato descrito, exceptuando los
100 mm de todos los bordes.

La media aritmética de las diez medidas se anota en el libro
de autocontrol. ’

CROQ_UIS CROQUIS 3
I » x
I » » b 4 X
A
| *
I x % b3
{ x . *
: % : x
" T;OOmm.
100 —t— .
| * ot ' LOOO x 200 mm.
| -F°°'"“' 1.200%600 mm, '
T * i CROQUS 4
{ | Xo X X H ox x x x “ '
: " 1 = x ! x ”
| " x - X x H
1 .. P ® i . .
( I[. _ 00 mm. x b I _ll
| j | =1 ’
2primerosm. 2 utttnos m.
2,5. Densidad.

Para el autocontrol de la densidad de los productos sin so-
porte se pesan las muestras y se obtiene la densidad. Se uti-
lizan las mismas muestras usadas para controlar las dimen-
siones.

.En el caso de los productos con soporte FVM1 y FVP3 se
procede igual pero del peso obtenido de las muestras hay que
de_scontar el peso del soporte y oxiasfalto. Esto se puede deter-
minar por varios métodos. .

Se toman dos muestras en: linea de- produccién, una antes
del’ a incorporacion de los soportes y oxiasfalto y otra des-
pués de su incorporacién, y por diferencia de pesadas se
obtiene el peso de los soportes y oxiasfalto. :

De cada muestra se sacan cincd probetas distribuidas al
azar, de una superficie perfectamente definida (10 X 10 cm) y
manualmente se separa el complejo oxiasfalto-soporte de la

fibra.” El valor medio del peso complejo soporte-oxiasfalto de -

las cinco probetas se toma como gramaje del complejo en las
muestras examinadas.

Nota.—Como el papel kraft y el velo suelen tener unos gra-
majes por m? muy constantes, por cualquiera de estos métodos
puede llevarse un control del oxiasfalto empleado por m2.
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3. Dimensiones para ensayos de inspeccién.
3.1. Longitud y anchura para fieltr\os, paneles y coquillas.

Se tomaran tres unidades de cada producto y extendidos
totaimente se mediran con metro o cinta métrica en las con-
diciones que este ensayo se hace en el autocontrol. Expresando
el resultado como la media ‘de las medidas. .

3.2. Espesor para fieltros y paneles.
a) Para fieltros FVM 1, FVM 2: N

Con los rollos tomados al azar por el Inspector, se procedera

. de 1a forma siguiente:

Los rollos se extenderan sobre una superficie plana, dejan-
dolos recuperar durante dos horas como minimo, bateandose,
durante ese t.empo, varias veces sin brusquedad.

Con el aparato descrito en el croquis nuamerp 1, efectuar
un minimo de 30 mediciones de espesor, apoyando para dichas
medidas el disco totalmente sobre la superficie de fibra da
vidrio. N
- Estas mediciones se realizaran de forma proporcicnada por
toda la superficie del rollo. Tres medidas por metro lineal de
rollo, aseguraran dicha proporcionalidad.

El espesor medio de la muestra ensayada € vendra dado por
la férmula:

_ S ei .
‘e =
) n
siendo n el nimero de puntos medidos. .

E! valor de la inspeccién sera individual.
b) Para paneles FVP 1, FVP 2y FVP 3:

Las muestras son las mismas que el anterior y e] aparato el
descrito en croquis numero 1.

-

3.3. Espesor de pared de coquillas. .

En cada una de las piezas, segin el método de ensayo de
autocontrol y con metro de acero, el Inspector actuara de la
siguiente forma:

‘Se toman dos medidas en las bases del tubo y se halla la
media aritmética de las mismas, Este valor medio determina
el espesor real de pared para cada muestra.

3.4. Didmetro interior de coquillas.

N

En cada una de las piezas (siguiendo el mismo método de
ensayo. de autocontrol y con metro de acero el Inspector ac-
tuara de la siguienfe manera:

Tomara una medida en parejas de puntos diametralmente
opuestos y el valor medio determina el valor del diametro
interior.’

4 Densidad.
La densidad se obtendré aplicando las siguientes férmulas:
b . .
n 8=——m
v
8 = Densidad.
- P = Peso.

V = Volumen.
2 Vv=L-1-©
L = Longitud. -
1 = Anchura.
e =Espesor nominal.

® V=h(BI—Ryn

h = Longitud. . -
R; = Radio exterior.
R; = Radio interior.

Para FVM 2, FVP1, FVP2 y FVC, se pesaran cada una de
las tres muestras utilizadas para determinar dimensiones en
una balanza y como ya estan detérminadas sus cotas por el
Inspector, se podra-aplicar la férmula (1) y (2) para el caso
de FVM 2, FVP 1y FVP2 y la (1) y la (3) para el caso de FVC,

Para FVM 1 y FVP 3 se procede igualmente descontando el
peso del soporte y oxiasfalto, determinéandolo por e] método
descrito anteriormente a no ser que en las muestras tomadas
por el Inspector conste la fecha de su fabricacién, en cuyo
caso puede descontar el peso del oxiasfalto tomando el valor
que consta en el libro de autocontrol. Para el del papel o velo
:e t;'omaré, el valor nominal, toda vez que son valores casi cons-
antes, .

Art. 2.9.

Lana de roce, ®

La lang de roca a que hace referencia estas disposiciones
reguladoras puede presentarse en los distintos tipos que se
describen a centinuacién, establecidos de acuegdo con las si-
guientes denominacicnes;
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2.9.1, FMB (land de toca bésica).

Es un material aisiante a base de fibras de roca-sin forma
espeCIflca para ser *aplicado «in situ» para sisiomas dg relleno,
inyeccién o proyeccion. Para el sistema de provaccién se pre-
paran mezclas con agiomerantes orga"ICOS e inorganicos, los
cudles son aplicados con maquinas de inyeccion.

a) Densidad:

La lana de roca ‘asica tendra las siguientes densidades no-
minales, con un =+ 5 por 100 de tolerancia:

80 kg/m3.
150 kg/ma3.
200 kg/m3,
250 kg/m?,
L ]

b) Conductividad_térmica.

Los coeficientes de conductividad térmica para las distintas
densidades nominales seran los siguientes:

Coeficiente de conductividad térmica

Densidad (W/mK) (kcal/moCh)
(kg/m3)

80 0,043 0,033
150 0,038 0,031
200 0,036 0,031
250 - 0,042 0,038

c) Dimensiones:

Las dimensiones .eran las nominales de cada fabricante y
las tolerancias las - siguientes:

Largo: &+ 10 mm.
Ancho: &+ 5 mm.
Espesor: = 4 mm.
2.9.2,  FMP 1 (pane] de lana de roca semirrigido).

Pane! de lana de roca semirrigido aglomerado con resina
terrcendurecible.

a) Densidad:

El panel de lana de roca semiprigidq tendrs la densidad de
35 kg/m?3, con un 5 pcr 100 de tolerancia.

b) Conductividad iérmica:

La conductlvxdad térmica ser4 de 0,039 W/mK (0,037 kcal/
me°Ch).

c} Dimensiones:

Seran les nominales de cada fabricante, con las 51gu1entes
tolerancias:

Largo: i 10 mm.
Ancho: + 5 mm,
Espesor: + 4 mm.

- 29.3. FMP 2 (panel de lana de roca semirrigido)

Panel de lana de roca’ semlrrng]do aglomerado con resinas
termoendurecibles y revestida una de sus caras con papel kraft
pegado con oxiasfalto (utilizable como barrera de vapor).

a) Densidadg

El panel de lana de roca semirrigido tendr4 la densidad de
35 kg/m3,. con un =+ 5 por 100 de toler?.ncia. ’

.

k) Conductividad térmica:

La conductividad térmice serd de 0,037 W/mK (0032 kcal/
m°Ch). .
c¢) Dimensiones:

Seran las nominales de cada fabricante, con las siguientes
tolerancias:

Largo: 4+ 10 mm.
Ancho: + 5 mm.
Espesor: + 4 mm,

2.9.4. FMP 3 (panel de lana de roca rigido);

Panel rigido de lana de roca aglomerado con resinas termo-
endurecibles recubierto por una de sus caras con papel kraft
adherido con oxiasfalto.

a) Densidad:

El panel de lana de roca rigido tendra la densidad de
160 kg/m3, con un 5 por 100 de tolerancia.

b) Conductividad térmica. .

oé}a;) conductividad térmica serd4 de 0,039 W/mK (0,037 kcal/
m . ’ ’

c} Dimensiones:

Seran las nommales de cada fabricante, con las siguientes
tolerancias:

Largo: + 10 mm.
Ancho: + 5 mm,
Espesor: + 4 mm.

2.9.5. FMF (fieltro de lana de roca flexible), -

Son productos flexibles de lana de roca con aglomerantes
termoendurecibles y con un soporte de papel kraft.

a) Densidad:

El fieltro de lana de roca flexible tendra la densidad de
35 kg/m?, con =+ 5 por 100 de toleranci'a__

b) Conductividad térmica.

La conductividad térmica sers de 0,037 W/mK (0,032 kcal/
m“Ch).

c) Dimensiones:

Seran las nominales de cada fabricante, con las mgmentes
tolerancias:

Largo: + 10 mm.
* Ancho: + 5 mm.
Espesor: + 4 mm.

2.9.6. FMC (coquilla de lana de roca).

Son productos para aislamiento térmico de tuberias, por lo
tanto en forma tubular, y prefabricados parienvo de lana da
roca aglomerada con resinas termoendurecibles, las cuales pue-
den estar revestidas con distintas terminaciones como papel
aluminio, fieltros asfalticos, PVC, chapas metalicas, etc.

Se fabrican en formas moldeadas, serradas o prefabricadas
con revestimiento, que responden a las siguientes denomina-
ciones:

FMC/M: Coquilla de lana de roca moldeada.
" FMC/S: Coquilla de lana de roca serrada.
FMC/P: Coquilla de lana de roca Prefabricada.
v

a) Densidad:

La densidad para los distintos t1pOs de coquillas de lana
de roca sera la siguiente:

Tipo Densidad Tolerancia
FMC/M 150 kg/m? —10%
FMC/S 90 kg/m3 —10 %
FMC/P 70 kg/m? —110%

¢ Conductividad térmica: .

La conductividad térmica para todos los tipos de coqullla
sera de 0,037 W/mK (0,032 kcal/m°Ch).

¢) Dimensiones:

Seran las nominales de cada fabricante, con las siguientes
tolerancias para todos los tipos de coquilla:

Largo: + 10 mm,
Ancho: + 3 mm. ]
-Espesor: =+ 3 mm.

2.9.7. Valoracién de defectos.

La valoracién de defectos de los distintos ensayos detallados
sera la siguiente:

a) Coeficiente de conductividad:
Se considera para todos los tipos:

- Defecto secundario: De 0 al 5 por 100 en menos.
Defecto principal: Mas del §- -por 100 en menos sobre los
valores limites.
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b} Densidad: ' % Z % 7, % 73 %_
Para los tipos FMB, FMP 1, FMP 2, FMP 3 y FMF se con- . Im .

sidera: . . "+ { .| -

Defecto secundario; De 5 a 7,5 por 100 en menos sobre los 1.0 } i
valdres limites. 3 e o —o ] _,”__. ...J_.,..._
Defecto principal: Mas de 7.5 por 100 en menos sobre los /q 1 :
valores limités. © —-—w—l-o—-——-o— _.”__071‘__
Para el tipo FMC se considera: Lo ¥ i 1

N . . /3 l . l 1
Defecto secundario: De 10 a 12,5 pOor 100 en menos sobre los - 1 . “L_ 1

valores limites.
Defecto principal:

Mas de 12,5 por 100 en menos sobre los
valores limites. ’

¢) Longitud:

Para los tipos FMP 1, FMP -2, FMP 3 y FMC se considera:
Defecto secundario: De 10 a 12,5 mm. en mMAas O en Inenos.

. Defecto principal: Mas de 12,5 mm en mas o 20 menos.
Para el tipo FMF se considera:

Defecto secundario: De 100 a 125 mm en m&S O en Menos.
Defecto secundario: De 5 a 7 mm en mas o en menos,

d) Ancho:

Para los tipos FMP 1, FMP 2, FMP 3 y FMF se considera:
Defecto secundario: De 5 mm a 7 mm en mAsS o en menos.
Defecto principal: Mas de 7 mm en mas o menos.

e) Espesor:

Para los tipod FMP 1, FMP 2, FMP 3, FMF y FMC se con-
sidera: -

Defecto secundario: Hasta 5 mm en menos.

Defecto principal: Mas de 5 mm en menos.

Anexo de normas y métodos de ensayo para la lana de roca

Normas de ensayo i B

ASTM-C-117: Test for, materials finer than no 200 (75-m)
sieve in mineral aggregates by washing.

(Ensayo para materiales de grado de finura de tamiz mayor
al namero 200 (75-m) en aridos minerales por lavado.

ASTM-167: Test for, thickness and density of blanket — or
batt type thermal insulating materials.

(Ensayo para espesor y densidad de materiales de aislamien-
to térmico tipo manta o fibra.)

NOTA: La conductividad térmica se realizaré de acuerdo con
alguno de los métodos siguientes:

Meétodo del flujo de calor (ASTM-518 e 1SO-2.518).

Mét)odo del plato caliente guardado (ASTM-C-177 y UNE-
53.037. - .

Lca:. temperatura media de ensayo seréa, aproximadamente, de
20 °C,

1 ) 3
. 1 )
1 I T
‘ o
1 1
! i
} 1
F.._._.?.......él__._.,
] !
.,_'./.3_9_.}.. : o
) : |
+..L....b...--i
i []
ol |
mi
1 =1
1 ] —4-

Croquis 1
Métodos de ensayo
1. Metodo DI (medida de dimensicnes),

Longitud: Con cinta métrica metélica.

Anchura: Con cinta métrica metélica aplicada paralelamente
a la dimension a determinar.

Espesor de paneles: Para medir el sspesor a la salida de linea
en los productos FMP se tomaran cuatro medi-las de cada panel,
segun croquis 1, sacando la media de los mismos.

Espesor de fleltnos Para medir el espesor en los fieltros FMF
se dividen en tres zonas, segin croquis 2.

Croquis 2

Se toman cuatro medidas por metro lineal en la Z,, de]ando
libre de medidas las zonas Z; y gi. La media de todas las me-
didas nos daré el espesor del fieltro

; 1 .
Zi=Z3=— 12,
- ’ 8
‘1.1. Espesor coquillas:

- El espesor se medird con cinta metélica en varias zonas de
la periferia y se tomars el valor medio de:

@ exterior — @ interior

2
2. "Espesor paneles y fieltros.
El aperato para medir ‘espesor en paneles y fieltros es el
del croquis numero 3, segin la norma ASTM-C-167,

J

2N
w
r
3
3

774 mm. )

Croquis 3
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Punzén de acero de 3,2 mm de didmetro.
Disco de 77,4 mm de diametro.
Peso: 100 gramos.

2. Densidad: Método DE (célculo de densidad).

Para determir;ar la densidad se considera siempre el peso
real y el espesor nominal del producto a analizar, excluidos
los soportes. '

2.1. Paneles y.fieltros: Se tomaran dos muestras de 0,5 m?2
en linea de produccién, pesandolas en balanza (para determi-
nar su peso),

Una vez determinadas las medidas de largo, ancho y espe-
sor, segin método. DI del producto a analizar se calculard su
densidad con la férmula:

5 M ( kg )
v m3
donde:

8 = densidad (en kg/m3).
M = masa (en kg).
V = volumen (en m3),

2.2. Coquillas.

Tomando una muestra, se pesarid en _balanza, y después de
medir su longitud, didmetro interior. didmetro exlerior y es-
pesor, se calcula su’densidad con la siguiente férmula:

M M M

8 = -
v n# (RBi—Ry)2 h nezh

85

/T

Croquis 4

*h = longitud de la muestra, en m.
R; = didmetro exterior, en m.
R; = diametro. en m.

e = espesor, en m de la coquilla.

3. -Porcentaje de agl®merante por producto.
En linea de produccién se tomard una muestra del producto,
de peso P;, iruwroduciéndose en una mufia a temperatura apro-

ximada de 550°C durante treinta minutos; una vez enfriado,
se vuelva a pesar, obteniéndose P;, y segun la férmula:

Py —P»
131
tendremds el porcentaje de aglomerantes por producto.
.Art. 2.10. Vidrio celular. '

X 100

El vidrio celular a que hacen referencia estas disposiciones
reguladoras deberd responder a las siguientes especificaciones:

2.10.1.

La densidad ser& de 160 kg/m% * 10 por 100, determinada
con erreglo al método de ensayo UNE-53.215.
Considerandose:

Densidad aparente:

Defecto secundario: Hasta el 12 por 100 sobre el valor no-
minal.
Defecto principal: Mas del 12 por 100 sobre el valor nominal.

2.10.2. Resistencia a la flexién. .

La resistencia a la flexién ser4d de 10 kg/cm? * 5 por 100,
seglin método de ensayo UNE-53.204-73.
Considerandose:

Defecto

9,5 kg/cm?2.
Defecto principal: Valor inferior a 9,3 kg/cm2.

secundario: Valores comprendidos entre 93 y

2.10.3. Conductividad térmicé..

La conductividad' térmica, segun método de ensayo de la
norma UNE-33.037, ASTM-C-177-71, sera de 0,044 W/m°K (0,038

‘kcal/meCh).

Considerandose:

Defecto secundario: Hasta 0,046 W/m°K.
Defecto principal: Mas de 0,046 W/m°K.

Anexo de normas vy métodos de ons'ayo para el vidrio celular
Normas de ensayo

UNE;53.2}_5: Materiales plasticos. Materiales celulares rigidos.
Determinacién de la densidad aparente.

UNE:53.2§)4: Materiales plasticos. Materiales celulares rigidos.
Determinacion de la resistencia a flexién.

NOTA: La conductividad térmica se realizard de acuerdo
con alguno de los métodos siguientes:

Método del flujo de calor ASTM-5i18 e ISO-2.518). :
s l%\r;[%todo del plato. caliente guardado (ASTM-C-177 y UNE-

Lg temperatura media de ensayo serd aproximadamente de

Art. 2.11. Hormigén celular curado al autoclave en forma
de bloques y placas.

El hormigon al que hacen referencia estas disposiciones es
un hormigén ligero de naturaleza silico-calcérea, de estructura .
celular y que en la fase final de su proceso de fabricaciéon ex-
perimenta un tratamiento en autoclave con vapor de agua &
alta presién, que le confiere especiales condiciones de resis-
tencia y aislamiento térmico. - -

2.11.1. Densidad.

Las densidades de fabricacién oscilan entre 0,50 y 0,80 g/cm?,
y se comercializa principalmente en las densidades normales
de 0,55 y 0,65 g/cm3. .

Material A.—Densidad: 0,65 g/cm3 en estado seco.
Material B.—Densidad: 0,55 g/cm3 en estado seco.

Esta densidad se determina por las Reglas d’Agrement de los
bloques para muros en hormigén celular ligero tratado en
autoclave, reconocidas por la <Union Europeen pour 1'Agrement
technique dans la construction», especificados en el anexo de
Meétodos de Ensayo.

. La diferencia entre la densidad media de los bloques some-
tidos a ensayo y la densidad nominal correspondiente debe ser
u;{:gior a 0,05, de acuerdo con las normas del «Agrements
citado. .

Considerandose:

Defecto secundario: Desviacién comprendida entre + 0,03 y
+ 0,05 g/cm3,
Defecto principal: Desviacién superior a 0,05 g/cm3.

2:11.2. ‘Regularidad de formas \y dimensiones.

Se presenta en forma comercial en bloques de dimensiones
nominales de 60 X 20 cm con distintos espesores, segiin el fa-
bricante, y placas de 60 y 49 cm de anchura, en varias longi-
tudes y espesores. :

Bajo demanda se fabrican también dimensiones especiales.

Se admite una tolerancia de + 3 mm en las dimensiones
nominales de los bloques. :

Dicha tolerancia, en el caso- de’ los bloques rugosos, se en-
tiende, medida sobre las dimensiones técnicas de los mismos,
en cuanto a anchura y espesor, entendiendo estas dimensiones
como las nominales deduciendo 2 mm, dado que el proceso de
cortado de dichos bloques se realiza con alambres de acero
y quedan reducidos los mismos en dicha medida.

La forma de medicién se encuentra determinada en el anexo
de Métodos de Ensayo.’

Considerandose:

Defecto secundario: Desviacién comprendida entre:
+ 5 mm.

Defecto principal: Desviacién superior a * 5 mm.

3y

2.11.3. ° Aspecto exterior.

El aspecto exterior de los bloques.paralepipédicos es la de
un material homogéneo, sin fisuras, cavidades ni deformacio-
nes, pudiendo ser de aspecto liso @ rugoso y distinta coloracién
que dep‘ende de la materia prima empleada en su fabricacion.

2.11.4. Fesistencia a la compresién.

Para ics distintos valores de densidad que son susceptibles
de fabriceci6n, los cerrzspondientes valores medios de la re-
sistencia a ia cornpresién vienen dados por la tabla adjunta,

‘6egan normas del «<Agrements.
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Material A Materiai B |
Densidad nominal en estado seco
(=34 =5 1« PO 0,65 0,55
Resistencia a la compresién en es-

tado seco en kg-cm? (valor medio). 50 40

Esta resistencia se determina segun las especificaciones del
anexo de métodos de ensayo. :
Considerandose:

Defecto secundario:

Material tipo A: Media de los valores de resistencia compren-
dida entre 45 y 50 kg/cm?, o algin valor entre 43 y 45 kg/cm?.

Material tipo B: Media de los valores de resistencia a com-
presion comprendida entre 38 y 40 kg/cm? o algin valor entre
38 y 34 kg/cm?,

Defecto principal:

Material tipo A: Media de los valores de resistencia inferior
a 45 kg/cm?, o .algun valor inferior a 43 kg/cm?.

Material tipo B: Media de los valores de resistencia inferior
a 38 kg/cm?, o algun valor inferior a 34 kg/cm2,

2,115, Conductividad térmica.
La relacién entre la densidad y la conductividad térmica

viene indicada en el cuadro adjunto, para las dos densidades
-que son mas caracteristicas. )

Materlal A | Material B
Densidad en g/cm3 ... ... .0 «oe ... e | 0,65 ~ 0,55
Conductividad térmica (en W/mK), 0,162 0,127
Conductividad térmica em kcal/ .
MOCH) .ih vov cor cer cee bee eee ere sen om 0,14 0,11

Este ensayo se realizard segim lo especificado en el anexo
métodos de ensayo. .

La variacién que caracteriza la conductividad térmica no
debera exceder a + 5 por 100 de los valores indicados.

Considerandose: .

Defecto secundario: Desviacion comprendida entre 0 y + 5
or 100,
P Defecto principal: Desviacién superior a + 5 por 100,
Podran -obtener el Sello INCE aquellos blogues solicitados
especialmente y justificando el pedido al Inspector, que sip
tener las dimensiones indicadas normalmente por el fabricante,
cumplan las demas normas reflejadas en las caracteristicas téc
nicas del producto. ’

2.11.8. Variacién dimensional.

El control de variacién dimensional media de los  bloques
en funcién de la higrometria debe ser inferior o igual a 0,65 mi-
limetros por metro.

Este ensaya se realizard segun las normas del «Agrement»
que se indican en el anexo de métodos de ensayo.

Anexo de normas y métodos. de ensayo para blogues y placas
de hormigén celular curado al autoclave

Normas de ensayo

UNE-7.144.—Determinacién de la finura de los cementos con
el permeabilimetro Blaine.

Nota.—La conductividad térmica se realizarg de acuerdo con
alguno de los métodos siguientes:

Método del flujo de calor (ASTM-518 e 1SO-2.518).
Mé)todo del plato caliente guardado (ASTM-C-177 y UNE-
53.037).
20°Lg temperatura medja de ensayo seri aproximadamente de
' Métodos de ensayo

1. Control de precisién dimensional. .

Esta medicion se realizara entre dos placas de metal rigidas
¥y planas aplicadas sobre dos caras opuestas del bloque, que
hayan sido limpiadas o cepilladas,. -

2. Control de la densidad.

Las normas de Agrément determinan que este control debe
realizarse con tres probetas cubicas de 10 cm de arista, cor-
tadas de un bloque en la forma que define la figura numcro 1,
las cuales se secan en estufa ventilade a peso constante durante

sivte dias a 70° C, determinandose la densidad de cada probeta
a la salida de la sstufa por pesada y relacion de ésta a su
volumen determinado gcométricamente.

3. Control de la resistencia a la compresién.

Escuema correspondiente al caso en que. la longitud del
bicque 2s igual a la witura del molde.

-
(_DKRECCION DEL ESFUERZO
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Esquema correspondiente al caso en que la altura del bloque
es igual a la altura del moldeo,
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Figura 1

En el caso particular en que la altura del bloque sea igual
0 mayor que 30 cm la probeta nlimero 3 estara situada entre
las probetas numeros 1y 2. .

Las mismas normas determinan que las tres probetas con
las que se. ha realizado el control de la densidad: anterior se
someten a presién en una prensa, ejerciendo la misma sobre
las caras que coinciden en la direccién con las que soportan
sus- esfuerzos en obra, para lo cual se marcan las mismas cuan-
do se cortan para su identificacién. v

4. Control de variacién o estabilidad dimensicnal en fun-
ci6én de la humeadad. o

Del mismo bloque en que se han sacado las tres muestras
para la determinacion de la densidad y resistencia a la com-
presion se corta una probeta de 40x40X 180 mm, de tal manera
que la mayor longitud corresponda a la altura del bloque. En
cada extremo de la probeta se empotra un tornillo pequefio
al que se le ha soldado una bolita de acero de 3 mm O, perfec-
tamente centrada en las caras pequeiias. Se acondiciona la pro-
beta en un armario ambientado a 22 + 2° C y 50 por 100 de
humedad relativa duranté veintiun dias, midiéndose previa-
mente la distancia entre las dos bolitas de 10s tornillos por
medio del aparato des¢rito en .a figura ntmero 2, el cual esta
provisto de un reloj comparador que rmita apreciar varia-
ciones de 0,005 mm. Se realizan medidag de longitud y péso
en los tiempos siguientes: uno, tres, siete, catorce y veintiun
dias, extrayéndose las probetas del recinto acondicionado por
un tiempo no supcrior a quince minutos en cada medicion.
"Al finalizar el acondicionamiento precedente la probeta se su-
merge en agua destilada a 18 + 2° C durante ciento veinte
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horas en dos fases, la primera hasta una altura de 5 mm du-
rante veinticuatro horas, apoyadas sobre una de sus caras ma-
yores y la segunda sumergida totalmente durante las noventa
y seis horas restantes, determinandose cada veinticuatro horas
el peso y longitud de cada probeta.
Se daran en funcién del tiempo las variaciones de longitud
1
~—— y de peso —— de las probetas,
(¢ ] N
en mm/m y ern porcentaje a partir de la longitud 1, y de!l
peso P, de cada probeta al finalizar su acondicionamjento
a 22 + 2° Cy 50 por 100°'de humedad relativa.

variaciones calculadas

=1

Figura 2

Como resultado se dar4 el valor medio de las variaciones
de longitud en mm por m, obtenidas para cada una de las
probetas por la siguiente expresién: '

1—1le
e = ——— X 1.000

I,

donde

e = Variacién dimensional.
1 = Longitud final de :a probeta.
1, = Longitud inicial de la probeta.

6. Superficie especifica.

Se determina segin la norma UNE-7.144 realizandé sobre
sllice molida las operaciones que se indican pars sl cemento,

Se emplea una muestra de esto Ultimo a3 rupzriicie especifi-
ca cenocida para el calibrado del permeabilinetro,

8. Control de mezclado.

Dosificacion componentes,
Temperatura inicial.

Temperatura de csgonjamiento maximo.
Temperatura final maxima,

Tiemzco de esponjamiento.

Densidad de lodos.

Procedimiento:

-

La mezcla homogénea de los componentes, debidamente do-
sificada, se vierte sobrz grandes moldes. )
Una vez terminado el vertido se toma, mediante un termo-

. metro graduado en °C la temperatura de la mezcia, temperatura

que se considera inicial. Asimismo se anota el instante en que
la mezcla termina de’ verterse sobre el molde.

El termémetro citado se deja introducido en la- mezcla, vy
mediante el mismo se determina la temnperatura a que tiene
lugar el esponjamiento maximo, asi como la temperatura maxi-
ma alcanzada por la mezcla en cuestién,

Se anota también el momento en que tiene lugar el maximo
esponjamiento y la diferencia entre este tiempo y el tiemPo
anteriormente anotado se denomina tiempo de esponjamiento
maximo. .

Todos estos datos quedan reflejados en e! parte de mezclado
en el que se resefian, ademas, el numero de molde, el de la
mezcla y la composicion de la misma.

Densidad de los lodos.

Se determina pesando 100 cm3 de lodos y llevando a una
tabla la densidad calculada.

En esta tabla se jndican, en funcién de la densidad, los
contenidos en agua y sélidos en 100 cm3 de lodos.

Art. 212, Espumas fenélicas (fenol-formaldehido).
madas en fabrica. :

La espuma fenélica conformada en fabrica, objeto de estas
disposiciones reguladoras, ha de cumplir como minimo con las
caracteristicas técnicas y condiciones que se citan a conti-
nuacién:

Confor-

2.12.1. Densidad.

Se consideran tres tipos de espumas de fenol-formaldehido
conformadas.

Los valores correspondientes de densidad nominal y densidad
minima, determinadas de acuerdo con UNE-53.205, para cada
tipo son los siguientes:

Densidad nominal Densidad minima

Tipo
(kg/m3) (kg/ms3)
1 30 25,5
11 40 R
I 80 68

2.12.2. Formas de suministro.

Las espumas de fencl-formaldehido conformadas en fabrica
podran suministrarse en planchas y coquillas,

2.12.3, Regularidad de formas y dimensiones.

Las dimcnsiones en las c;ue ge suministraran las planchas
y las coquillas seran las nomirales del fabricanf,e. .
No obstante, se normalizarian las siguientes dimensiones:

a) Planchas.

Longitud: 500, 1.000 y 1.250 mm.

Anchura: 500, 625 y 1.000 mm.

Espesor: 20, 25, 30, 40 y 50 y multiplos de 20 mm,

Su conformacién ser4 paralepipédica con superficies planas
y todos sus angulos a 90°,

b) Coquillas.

4
Las superficies interior y exterior seran semicilindriqas y las
circunferencias determinadas segin el corte perpendicular a
las mismas concéntricas.

Las dimensiones seran:

Longitud: 500, 625, 1.000 y 1.250 min.

Espesor: 20, 25, 30, 40, 50 y multiplos de 200 mm. ] .

Los controles se realizar4n sobre tres muestras de cada tipo
elegidas al azar en la linea de produccién o en el almacén.

Se consideraran validas las dimensiones cuando ninguna de
las tres dimensiones, a temperatura ambiente, presente varia-
cién sobre el valor nominal superior al + 1 por 100 en longi-
tud, + 1 por 100 en anchura, + 2 mm de espesor.

2.12.4. Conductividad térmica.

De acuerdo con los tipes anteriormente expuestos respon-
dera a los siguientes valores, de acuerdo con la norma UNE-
53.037-1.2 R, .

Tipo ‘W/moK kcal/moCh
I 0,032 0,027
\ II ) 0,032 0,027
I 0,036 0,031
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2.12.5. Resistencia 2 la compies;on.

Los valores medios de la resistencia a la compresién, deter-
minados “segin UNE-53.205, deberan ajusiarse al cuadro si-
guiente: .

. Resistencia a la compresi6n
Direccion -
Tipo de expansién
(MPa) (kg/cm32)

1 Normal ... i 7 o 0,09 0,9
Paralela ... . . 0,07 0,7
1I Normal ... .. d 0,15 1,5
‘ Paralela ... . 0,09 0,9
o1 Normal ... 0,36 3,6
Paralela ... 0,19 1,9

2.12.6. Acidez libre.

El valor de la acjdez libre, medido en mg. de KOH por
gramo. de espuma, estar4 comprendido entre 339 y 360 y el pH
de la solucién acuosa obtenida introduciendo el producto pul-
-verizado en agua sera superior a 4,2.

2,12.7. Valoracion de defectos.

Producto acabado:

a) Apariencia externa:

Se considerd:

Defecto principal: Presencia de huecos, grietas o zonag de
mezclado defectuoso. :
Defecto secundario: Tamaifio dg celda no uniforme.

b) Dimensiones:
Planchas:
Se considera;:

Defecto principal: Desviacién superior al 2 por 100 de los

valores nominales -en longitud y anchura y a*3 mm de es-
‘ pesor,

Defecto secundario: Desviaciones compreadidas entre 1 y 2 '

por 100 re_feridos a los valores nominales en longitud y anchura
y desviaciones comprendidas entre 2 Yy 3 mm en espesor,
"Coquillas:
Se considera:

Defecto principal: Desviaciones superiores al 2 por 106 en
longitud sobre el valor nominal .y 3 mm en ol valor nominal
del espesor.

Defecto secunda.rlo: Desviaciones comprendidas entre el ‘1 y
el 2 por 100 referidas a los valores nominalés en longitud y
entre 2 y 3 mm en el espesor. T :

c) Densidad:

Se considera;

Defecto principal: Valores inferiores en un 5 por 100 més
de las densidades minimas admitidas para cada tipo.

Defecto secundario: Valores inferiores a los admitidos como
densidades minimas para cada tipo en cuantia no superior al
& por 100. :

d) Conductividad térmica;

Se considera:

Defecto principal: Valores superiores en un 5 por 1
admitidos 2n cada tipo. ° * P 00 @ los

Deffecto secundario: Valores superiores a los admitidos para
cada tipo en cuantia no superior al 5 por 100.

e) Rt_esistencia a la compresién:

Se considera:

Defecto principal: Valores inferiores al 10 1
admitidos en cada tipo. ¢ por 100 de los

Deff.-cto secundario: Valores inferiores'a los admitidos para
cada tipo y no superior en un 10 por 100.

f) Acidez libre; T

Se considera:.

Defecto principal: Valores superiores al 10 por 100 de los
admitidos. . .

Defecto secundario: Valores superiores a los admitidos.

Anexo de normas y métodos de ensayo para espumas [endlicas
conformadas )

Normas de ensayo

UNE-Sa.zqs.—Materiales plasticos. Materiales celulares rigi-
dos. Determinaciéon de la resistencia a la compresién,

UNE-53.215,—Materiales plasticos. Materiales celulares rigi-
dos. Determinacién de la densidad aparente. :

Nota.—La conductividad térmica se realizara de acuerdo con
alguno de los métodos siguientes:

Meétodo de flujo de calor (ASTM-518 e 1SO-2.518).

Método del plato caliente guardado (ASTM-C-177 y UNE-
53.037). ’ :
. Lg temperatura media de ensayo serd aproximadamente de
200 C, :

Métodos de ensayo
1. Indice de refraccién.

a) Material a utilizar:

Refractémetro ABBE.
Vaso de precipitados.
Termémetro de precision.

b) Método:

En un vaso de precipitados se toma una pequefia cantidad
de resina. .

Con un termémetro 0-100°C de alta precision se mide la
temperatura. Llevando la muestra a 25° C exactos, bien calen-
tando o enfriando. Hay que tener en cuenta que tanto el ca-
lentamiento o enfriamiento debe ser uniforme en toda la masa,
cosa que se consigue con una buena agiftacién. uniforms por
todo el conjunto. Es necesario eleminira las burbujas que hacen
incorrecta la medicién. Una vez realizada esta operacidn, se
toma una gota con el termometro y se llsva .al refractdometro
dejandola caer en él. Seguidamente se. cierra cuidadosamente
y se efectua la medicion.

2. Densidad a 20° C.
a) Materiales a utilizar:

Vaso de precipitados.
Termémetro de precisién.
Probeta de 250 cc.

‘Gama de densimetros.

b) Método:

La resina debe de estar a 20° C para lo cual se puede homo-
geneizar previamente en un vaso de precipitados

Se irtroduce la resina en una prohcta de 250 cc llenando la
prabeta hasta el enrase. ’

Con un termdmetro de precisién se mira la tempaiciura que
debe ser 200 C, - ’

Se introduce un densimetro de escala adecuada.

Se espera a que se estabilice el densimetro y se anota la-
medicion,

3. Viscosidad a 25° C.
a) Materiales a utilizar:

Vaso de precipitados.
Varilla de vidrio. R
Balanza de precision.

b) Msétodo:

Se toman 50 g de resina bien.pesados y se introducen en
un vaso de precipitados de m=dio litro de capacidad. La resina
perfectamente medida a 25° C, Seguidamente sz introduce agua
destilada a 25° C, poco a poco, ¥ se agitta vivamaente. Sucssiva-
mente se hacen estas operaciones hasta llegar a un enturbia-
miento del conjunto. Medir por diferencia el agua afiadida.

P

Solubilidad en el agua:

P: Peso del agua introducida en el vaso de precipitados.
P': Peso de resina introducide en el vaso de preclpltgdos.
4. pHa 25°C,

a) Materiales a utilizar:

pH metro eléctrico.
Vaso de precipitados.
Termoémetro de precision.

b} Reactivos:
Soluciones tampén adecuadas.
¢) Método: .

Se llena de resina un vaso dep recipitados de 100 cmd, se
‘lleva a 25°C y se introducen los electrcdos o electrodo de un
pHmetro eléctrico perfectamente talonado por los métodos ha-
bituales.” Haciendo mediciones cada veinte segundos hasta pH
constante, se anota la medicién.

5. Porcentaje de extracto seco.
a) Materiales a utilizar:

Balanza de precision.
Capsula de niquel.
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Estufa de precisién.
Desecador.

b} Método:

Se pesan aproximadamente 10 g de resina (exactamente pe-
sados en balanza de precisiérn) epn una capsula de niquel de
80 mm de diametro. . . o

Se introduce la cApsula que coniiene la resina en una estu-
fa reglada a Tt = 140 + 1° C durante tres horas.

Pasado este tiempo se saca y se iniroduce en un desecador
hasta que se enfrie, :

Se pesa y se obtiene el porcentaje de extracto seco con la
‘férmula: . :

P
Porcentaje extracto seco =* > X 100
donde: "
P peso de la resina después de estufada. -

P’ = peso de la resina antes de estufada.

8. Acidez libre.

a) Material:

Vaso de precipitados de 250 ml.
‘Agitador magnético. :
pHmetro.

b) Reactivos:

Agua destilada.
KOH normal. -

¢) Modo operatorio;

En un vaso de precipitados se introducén 100 ml de agua
destilada y un iman teflonado. Se deposita el vaso en un agi-
tador magnético y se introduce 1 g de espuma f=nélica. Se
pone en marcha el agitador y se deja. durante uns hora, indi-
candose el pH y valorandose seguidamente con KOH.

DISPOSICION III. REGIMEN DE AUTOCONTROL

Art. 3.0. Generalidades.

El fabricante dispondra de un servicio de laboratorio pro-
pio o concertado que le permita realizar todos los ensayos y
pruebas que se especifican en'la presente disposicién. Debera
llevar un libro oficial de autocontrol, entregado y visado por
INCE, doblemente foliado en 6], que queden reflejados los re-
sultados de dichos ensayos.

Existiran tres miveles de autocontrol: normal, reducido e in-
tenso.

El paso de un nivel de autocontrol a otro se realizarad de
la forma siguiente:

En la fase de confirmacién del sello se actuar4 a nivel nor-
mal durante cuatro semanas, como minimo, hasta la conce-
sién del sello.

Una vez concedido el sello se seguird en nivel normal los.

seis primeros meses. Transcurrido este plazo, para determinar
el nivel de autocontrol necesario se analizarén por el fabrican-
te los resultados del uGltimo mes para cada una de las varia
bles v se actuard de acuerdo con los siguientes criterios:

Entre el 85 por 100 y el 95 por 100 de resultados positivos
en el ultimo mes de todos los ensayos y para cada una de las
variables:

Nivel normal.

Maés del 95 por 100 de resultados positivos en el ultimo mes
de todos los ensayos y para cada una de las variables:

Nivel reducido.

Menos del 85 por 100 de resultados positivos en el vltimo

mes de todos los ensayos y para cade una de las variables:
Nivel intenso.’

El paso de un nivel a otro se efectuara automaticamente =

la vista de los resultados de cada mes.

Art, 3.1.
3.1. Materias primas.

Se utilizara arcilla de calidad adecuada ﬁara garantizar su
expandibilidad, anotando en el libro oficial de autocontrol lo:s
resultados de los controles efectuados.

3.1.2. Producto acgbado.

Sobre el producto acabado se controlara por parte del fa-
bricente la densidad y la absorcién de agua. .

a) Densidad: .

Procedencia de la muestra: Se podrd extraer directamenie
o bien de algin punto intermedio entre el horno y el product:
almacenedo, de forma que no pueda hib¢r duda sobre cuan.lo
se ha fabricado la muestra y quede garantizada la ausencia de
humedad. - :

Tamario de la muestra: Minimo de un litro.

Procedimiento operatorio: Se enrasara el recipiente, pero
no se compactara.

Arcilla expandida.

- L] .
Valoracién del ensayo: Se considera positivo el ensayo cuan-
do se obtengan valores iguales o inferiores a los maximos es-
pecificados en el articulo 2.1, punto 2.1.5.

b) Absorcion de agua:

Procedencia de la muestra: Segun los mismos criterios de
la densidad. La muestra deberd enfriarse hasta la temperatura

' ambiente antes de ser ensayada.

Tamario de la muestra: Minimo de 0,250 litros. -

Valoracién del ensayo: Se considera positivo el ensayo cuan-
do se obtengan valores iguales o inferiores a los méaximos es-
pecificados en el articulo 2.1, punto 2.1.5.

3.1.2. Criterio de rechazo.

El fabricante rechazara, para su comercializacién con Sello
INCE, todas aquellas partidas de materjal que en los ensayos
de autocontrol denoten algin defecto principal.

3.1.4. Las frecuencias de autocontrol serén:

a} Para materias primas: .

~ El control de materias primés se hara cada dos dias pare
todos los niveles.

b) Para producto acabado:
En nivel normal. )

Control de densidad: Se hard un control cadas seis horas.

g Control de absorcién de agua: Se hard un control cadas dos
ias. - .

En nivel reducido.

Se' reducirdn a la mitad la frecuencia de los ensayos corres-
pondientes al nivel normal.

En nivel intenso.

Se duplicars la frecuencia de los ensayos conespondieﬂtes
al nivel normal. ®

-

3.1.5. - La muestra de producto terminado que haya servido
para realizar el ensayo de densidad se guardara debidamente
etiquetada a disposicién de una eventual inspeccién. Caso de
realizarse ésta, el Inspector deberd téner a su disposicién al
menos las diez Gltimas muestras cuyo resultado esté recogide
en el libro oficial de autocontrol. :

Art, 3.2, Aglomerado expandido puro de corcho.

3.2.1. Materia prima.

La materia prima utilizada en la fabricacién del aglomerado
expandido puro de corcho, tanto en placas como en coquillas
es especificamente corcho granulado, tejido suberoso constitu-
yente de la corteza del arbol denominado alcornoque (Querus
Suber, L.), que ha sido desmenuzada o granulada mediante
proceso de molienda.

. Esta materia prima no tiene, por principio, distintivo de ca-
lidad, en cuanto a los fines que aqui se persiguen.

(El corcho granulado es una semimanufactura intermedia.
entre el corcho en planche ¥y el corchq aglomerado. Tecnolégica-
mente se le qonsideran algunas propiedades normalizadas, como
el peso especifico, la granulometria, la humedad, etc. No obs-
tante el granulado que se emplea en la fabricacién del aglo-
merado expandido puro de corcho para aislamiento térmico es
el menos significativo cualitativamente.) .

La materia prima, corcho, pues no a de tener distintivo de
calidad a los efectos de las presentes disposiciones reguladoras.

3.2.2, Producto acabado.

Sobre el producto acabado se controlaran, por parte del
fabricante, las caracteristicas siguientes:

a) Placas:

Constitucién y acabado.

Regularidad de formas y dimensiones.
Densidad aparenie.

Resistencia a la rotura por fiex!én.
Comportamiento en agua hirviendo.

b) Coquillas:

Constitucion y acabado.

Regularidad de formas y dimensiones.
Densidad aparente.

Comportamiento en agua hirviendo.

Todos estos ensayos se realizaran de acuer'do con las nor-
mas UNE y las directrices normativas descritas en las: pre-
sentes disposiciones. -

3.2.3. Criterio de rechazo.

El fabricante rechazara para su comercializacién con Sello
INCE todas aquellas .partidas de material que en los ensayos
de autocontrol denoten algun defecto principal.
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3.2.4. Las frecuencias de autocontrol seran:

a) En nivel normal:

Para placas:

Constitucién y acabado:

Se hara un control ceda ocho horas.
Regularidad de formas y dimensiones:

Se hara un control cada ocho horas para cada denomina-
cion del producto. .

Densidad aparente:

Se hara un control para cada lote de produccién o, al me-
nos, una vez al dia.

Resistencia a la rotura por flexién:

Se hara un control pa.ra. cada lote de produccién o, al menos,
una vez al dia.

Comportamiento en agua hirviendo:

Se hara un control para cada lote de produccién o, al menos,
una vez al dia.

Para coqullas:

Constitucién y acabado:

Se hara un control cada ocho horas.
Regularidad de formas y dimensiones:

Se hara un control cada ocho horas para cada denominacién
del producto.

Densidad aparente:

Se hara un control para cada lote de produccién o, al menos,
una vez al dia. :

Comportamiento en agua hirviendo: P

Se hara un control para cada lote de produccién o, al menos,
una vez al dia. ) s

b) En nivel reducido:

Se reducirad a la mitad la frecuencia de los ensayos corres-
pondientes al nivel normal,

¢) En nivel intenso:

Se duplicara la frecuencia de los ensayos correspondiehtes
al nivel normal.

-3.2.5. La muestra de producto terminado que haya servido
para realizar el ensayo de regularidad de formas y dimensiones
se guardard debidamente protegida para su conservacién e
identificada a disposicion de una eventual inspeccién. Caso de
realizarse ésta, el Inspector debera tener a su disposicién, al
menos, las diez ultimas muestras cuyo resultado esté recogido
-en el libro oficial de autocontrol.

Art. 3.3. Hormigén celular espumoso.

3.3.1, Materias primas..

El control de materias primas se hara para todos los nive-
les de la forma siguiente:

a) En obra.

Cemento: E1 cemento empleado sera «Portlands P-350 o P-450
o su equivalente a otros cementos idéneos que se emplean con
las normas seguin el vigente pliego de prescripciones técnicas
generales para la recepcién de cementos.

Espumante: Se comprobara el precintado de los bidones y
la constancia en etiqueta del control de calidad de fabrica, in-
dicando fecha de caducidad.

b) En fabrica.
. Espumante: El control de fabrica consiste en:

Por cada lote de 20 t se toma una muestra de 10 litros de los
que se forman dos partes. cinco litros se guardan como testigo
durante un afio 'y los restantes cinco litros sirven para los
ensayos siguientes: N

)

Solubilidad en agua: Debe ser total. .

Peso especifico: 1,08 + 0,01 kg/m3.

pH: Comprendido entre 6 y 7,5.

Caducidad: Al aiio conservara idénticas caracteristicas.

Coeficiente expansién > 4: Obtenido en batido de 100 cm? a
13.000 rpm con mezcla al 4 por 100 en volumen agua-espumante.
mas de 20 cm? de agua.

Persistencia (estabilidad):
mas de 20 cm? de agua.

Ensavos con cemento: Batiendo una lechada de cemento com-
puesta de 300 g de cemento, 200 g de agua y 5 g e espumante
se lograra un volumen total de un litro y ‘depositado .en un
molde de 10 X 10 X 10 cm se comprueba que al cabo de veinti-
cuatro horas no ha descendido mas del 3 por 100 del volumen.

En cinco minutos no decantara

Comprobacién de célula abierta: La probeta del ensayo de
cemento, una vez transcurridos siete dias y secada, se sumerge
‘en agua y absorbera como minimo un 40 por 100 en volwmen,

3.3.2, Producto acabado (elaborado en obra).

Dada Ja naturaleza del producto al ser fabricado «in situs,
| se efectuaran los controles por obra y magquina, que quedaran
reflejados en el correspondiente libro .oficial de autoconirol,
con las caracteristicas de la obra y los resultados obtenidos.
Los controles seran los siguientes;

a) Durante €l procesc de fabricacién:

Densidad en fresco: Muestras tomadas en la salida de la
maquina por pesadas de-una probeta de 10 litros de capacidad.

b) En la aplicacion del hormigén celular.

Acabado: La superficie debe preséntar buen aspecto, debiendo
ser regleada para su unifcrmidad, y no tendrA variaciones
mayores de 2 cm, medidas con una regla rigida de 2 m.

Espesor: Del valor que determina el proyecto, el producto
aplicado, tendra una tolerancia de 1 cm en menos (véase anexo
Métodos de ensayo del articulo 2.3).

3.3.3. Criterio de rechazo.

El fabricante no aplicara el producto cuyos ensayos no cum-
plan con las tolerancias especificadas.

3.3.4. Llas frecuencias de autocontrol seran:
a) En laboratorio. .

En el libro de control adicional (en el que estaran reflejadas
todas las maquinas existentes) se controlarh en laboratorio la
densidad en seco y la resistencia mecanica.

Control de densidad en seco.

En laboratorio se recibiran las muestras por cada 500 m3 de
produccién o un maximo de diez obras por centro.de trabajo.
las muesiras tomadas en obra se dejaran fraguar en moldes
adecuados y los ensayos se efectuaréan a las veintiocho dias,
cuyo vaior sera la medie obtenida de ires probetas cubicas
de 15 X 135 X 15 cm que hayan permanecido en estufa durante
siete dias, con circulacién de aire a 50° * 20°C, pesandose &
continuacién.

Posteriormente se determina el volumen de las mismas geo-
métricamente el valor de la densidad obtenida debera ser,
como maximo, 425 kg/m3, como resultado de la media aritmeé-
tica de las tres probetas. )

Control de resistencia a compresién.

Las mismas probetas se utilizaran para la resistencia a com-
presién. N

Procedimiento: Segiitn norma ASTM-C-495-89 sobre probetas
de forma cubica de 150 mm de arista.

b)
En nivel normal:

Control de densidad en fresco (por peso):

Cada puesta en marcha de la maquina.

Cada 300 m? de superficie realizada y, como minimo, dos
ensayos por obra.

Acabado. -

Cinco mediciones por obra y cinco méas cada 1.000 m3.

Espesor.

Cinco mediciones por obra y cinco mas cada 1.000 ma2.

«In situs.

En nivel reducido:

Se reducir4a a la mitad el namero de los ensayos correspon-
dientes al nivel normal.

En nivel intenso:

Se duplicard le frecuencia de los ensayos correspondientes
al nivel normal. '

3.3.5. La muestra de producto terminado que haya servido
para realizar el ensayo en laboratorio se guardara debidamente
protegida para su conservacién e identificacién, a disposiciéon
de una eventual inspeccién. Caso de realizarse ésta, el Inspec-
tor deberd tener a su disposicién al menos las diez ultimas
muestras cuyo resultado esté recogido en el libro oficial de
autocontrol.

3.4. Poliestireno expandido.

3.4.1. Materia prima.

Se procederd a la realizacion de los ensayos de capacidad
de preexpansion descritos en.las presentes disposiciones, para
lo cual se exigird la disponibilidad de los medios y técnicas
adecuadas, debiéndose conseguir una densidad del material pre-
expandido de 12 a 25 g/1. ’

Esta exigancia, no obstante, podr4 ser disvensada al fabri-
cante tlrunsiorinador cuando reciba dicha materia prima con
Sello INCE, acompafiada de las caracteristicas técnicas corrcs-
pondientes.
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3.42. Producto elaborado.

Durante la transformacién debera realizarse el ensayo de
densidad en la preexpansion.
De los productos acabados.

En cada tipo de fabricacion deberan efectuarse, como mini-
mo, los siguientes ensayos: :

Densidad aparente.

Dimensiones. .

Todos los ensayos se realizarin de acuerdo con las Normas
UNE y Normas de Referencia, y para las dimensiones se reali-
zara el ensayo con aparatos de medida con una precisién mini-
ma de + 1 mm. .

3.4.3. Criterio de rechazo.

El fabricante rechazara para su comercializacién con Sello
INCE todas aquellas partidas de material que en los ensayos
de autocontrol denoten algin defecto principal.

3.4.4.
a2) ‘En nivel normal:

Durante la fabricacién deber4 realizarse el ensayo de densi-
dad en la preexpansién cada dos horas, como minimo, o cada
cambio de partida de materias primas.

Las frecuencias de autocontrol seran:

En cada tipo de fabricacién deberdn efectuarse, como mini- ‘

mo los siguientes ensayos:

Densidad -aparente: Un control por cada lote de produccidn,
entendiéndose por lote, como minimo, la prodiuccién de un
dia del mismo tipo de material.

Dimensiones: Un control por cada lote de material y, como
minimo, en la produccién de un dia del mismo tipo de material.

b) "En nivel reducido:

Se reducirda a la mitad la frecuencia de los ensayos corres-

nondientes al nivel normal, excepto el de materia prima.

c) En nivel intenso:

Se duplicar4 la frecuencia de los ensayos. correspondientes
al nivel normal, excepto el de materia Prima.

3.4.5. La muestra de producto terminado que haya servido
para realizar el ensayo se guardard debidamente protegida para
su conservacion e identificada a disPosicién de una eventual
inspeccién. Caso de realizarse ésta, el Inspector debera temer
& su disposicién al menos las diez ultimas muestras, cuyo resul-
tado esté recogido en el libro oficial de autocontrol.

Art. 3.5. Componentes para espumas de poliuretano.

Para este tipo de productos, el laboratorio ha de ser Propio,
no pudiéndose concertar los ensayos con uno ajeno a fabrica,
debiendo de existir en la plantilla, al menos, un técnico para
la realizacién de los controles y ensayos. -

3.5.1.

-Se efectuaran los ensayos de: ’

Indice de hidréxilo de polioles.
Viscosidad de polioles.

Peso especifico de polioles.
Indice de isocianato libre.
Viscosidad de isocianato.

Peso especifico de isocianato.

Materia prima.

3.5.2. Producto acabado.

Durante el proceso de formulacién, y en cualquier caso antes |

de ser marcados como calidad Sello INCE, los productos serén
sometidos a los ensayos siguientes de autocontrol:
Homogeneidad de la espuma.
Densidad a espumacion libre.
Tiempo de crema (TC).
Tiempo de gelificacién.

3.5.3.

Se considerarén positivos los ensayos cuando los valores ob-
tenidos estén de acuerdo con las especificaciones descritas.
El fabricante rechazarg para su comercializacién en Sello

Criterios de rechazo.

INCE todas aquellas partidas de material que en los ensayos-

de autocontrol denoten algun defecto princiPal.

3.5.4. Las frecuencias de autocontrol serén:
a) Materias primas:

Los controles de todas las caracteristicas técnicas exigibles
para las materias primas se realizardn con la frecuencia si-
guiente: .

En nivel intenso: Cada lote o partida de fabricacién.
En nivel normal: Cada dos lotes o partidas de fabricacién.
En nivel reducido: Cada cinco lotes o partidas de fabricacién.

b) Producto acabado.

La frecuencia exigida para su realizacién ser&, en cualquier
nivel de autocontrol, la ejecucién del ensayo en todos y cada
uno de los lotes de fabricacién sometidos al Sello INCE.

3.5.5. La muestra de producto terminado que haya servido
para realizar el ensayo se guardar4 debidamente protegida
para su conservacién e identificada a disposicién de una even-
tual inspeccidén. Caso de realizarse ésta, el Inspector debera
tener a su disposicién, al. menos, las. diez Gltimas muestras
cuyo resultado esté recogido en el libro oficial de autocontrol.

Art. 3.6. Espumas de poliuretano producidas «in situs.

3.61. Materias primas.

Se consideran materias primas béasicas y sujetas a control
los polioles y los isocianatos.

Cuando las materias primas cuenten con el Sello INCE el
fabricante de espuma no estar4 obligado a la realizacién de
ensayos para el autocontrol de los componentes.

Cuando las materias primas no cuenten con Sello INCE se-
rdn sometidas en todas las partidas al control de recepcién
para componentes para espumas de poliuretano sin Sello INCE,
segun se recoge en el anexo correspondiente.

El fabricante de espuma debera anotar en el libro de auto-
control los siguientes datos:

Proveedor. -

Marca y referencia.
Numero de lote o partida.
Fecha de caducidad.
Relacién de mezclas.

En el caso de que utilice componentes que no dispongan
de Sello INCE lo hard constar asi en el libro de autocontrol
y adjuntaré los comprobantes del control de recepcion.

3.6.2. Producto acabado.

a) Relacién de mezcla:

El instalador realizard, cuando utilice maquinas capaces de
operar con distintas proporciones de mezcla, la comprobacién
de la dofisificacién de la misma, recogiendo en forma simul-
tAnea los componentes por separado en recipientes adecua-
dos, antes de su paso por el mezclador 'y comprobando la re-
lacién de peso entre los rhismos.

Cuando se utilicen méquinas de dosificacién fija bastard’
comprobar que la misma se corresponde con la especificada
para los componentes. )

Dicha relacién no deberd discrepar en valor superior al 10
por 100 del sefialado para los componentes utilizados.

Los controles a efectuar por el fabricante sobre el producto
terminado son los siguientes: ’

b) Apariencia externa:

El ensayo se realizara por apreciacién visual. .

La espuma aplicada debera presentar una estructura uni-
forme, sin discontinuidades en su homogeneidad apreciables
por la presencia de huecos, grietas significativas o vetas im-

"putables a un mezclado defectuoso.

No se considerard objetable la presencia de capas motivadas
por aplicaciones sucesivas.

c) Espesor: »

En el relleno de cavidades la espuma ocupard la totalidad
de la zona destinada a ser aislada sin los defectos serialados
en el epigrafe anterior. '

En el recubrimiento de superficies el control del espesor se
efectuara con ayuda de punzén de acero o instrumento si-
milar,

El valor se tomara como la media entre sels lecturas reali-
zadas dentro de una superficie de un metro por metro, eli-
giéndose por apreciacién visual tres puntos de espesor aparen-
temente alto y otros tres de espesor aparentemente bajo.

Ningin punto deber4 acusar un espesor .nferior al 75 -por
100 del estipulado y la media no ser4 inferior en més de 3 mm
para espesores hasta 25 mm, y en més de 4 mm para espesores
superiores.

d) Densidad:

El ensayo se realizard4 de acuerdo con la norma UNE-53.215.
Deberd cumplir con los valores indicados anteriormente.
El resultado sera la media aritmética de dos determinaciones.

3.8.3. Criterios de rechazo.

Se considerarsan positivos los ensayos cuando los valores
obtenidos estén de acuerdo con las especificaciones prescritas
para la clase de producto de que se trate. )

El fabricante rechazard para su comercializacién con Sello
INCE todas aquellas partidas de material que en los ensayos
de autocontrol denoten algin defecto principal, segun lo de-
finido anteriormente. .

3.8.4. Las frecuencias del autocontrol seréan:

a) ﬁelacién de mezcla:

En cualquier nivel de autocontrol se exigira al instalador
la realizaci6n de este ensayo, siempre que:

Se inicie el usc; de componentes con especificaciones en cuan-
to a relacién de mezcla diferentes de la ultima utilizada.
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Se observasen resultados incorrectos en los ensayos de apa-
riencia o densidad de la espuma. L

Hayan tenido lugar operaciones de limpieza, mantenimiento,
otcétera, de la maquina que hubiesen podido alterar la propor-
cién de mezcla. -

La maquina no haya sido utilizada en los siete dias an-
teriores. '

Ademas de los casos seialados anteriormente, el ensayo se
realizara con la frecuencia siguiente:

En nivel intenso. uno por dia de trabajo. .
En nivel normal: uno por cada tres dias de trabajo.
En nivel reducido:-uno por cada siete dias de trabajo.

b) Apariencia externa:

»Con independencia del nivel de autocontrol, la observacién
de la apariencia externa se realizaré siempre que:

Se inicie la utilizacién de nuevo envase de componentes. |

Se hayan realizado correcciones o modificaciones en la ma-
quinaria de aplicacion. :

Se haya detenido el funcionamiento de la mAquina durante
un tiempo superior a dos horas.

Se haya finalizado una unidad de obra.

Se ‘haya producido la aplicacién de dos o més metros ca-
bicos de espuma (exigible s6lo a las aplicadas por colada).

Ademés de las observaciones anteriormente senaladas; se
procedera a los controles siguientes:

En nivel intenso:

Uno cada una hora de proceso y no menos de una inspec-
cién cada 20 m? de proyeccién o 1 m? de inyeccién por colada.

En nivel normal:

Uno cada dos horas de proceso y no menos de una inspec-
cién cada 40 m? de proyeccién o 2 m? de iny®cecién por colada.

En nivel reducido:

Uno cada cuatro horas de proceso y no menos de una ins-
{)eccic’m cada 80 m2 de proyeccién o 2 m3 de inyeccién por co-
ada.

b Espesor:

En el relleno de cavidades, el ensayo se realizaré con la fre-
cuencia siguiente:

En nivel intenso: '
Cada dos metros cubicos de espuma aplicada.
En nivel normal y reducido:

Cada cinco metros cabicos de espuma ~plicada.

Si las unidades a rellenar fuesen menores que los voluime-
nes indicados, se realizard nivel de autocontrol, un control
" por unidad. -

. En el aislamiento de superficies las frecuencias serdn las
siguientes:

En nivel intenso: una cada 10 m?.
En nivel normal: una cada 25 m32,
En nivel reducido: una cada 50 m3,

d) Densidad:

_Lost controles de densidad se realizardn con la frecuencia si-
guiente:

]

En nivel intenso:

Uno cada 5 m® de espuma aplicada y no menos de dos con- '

troles por dia de aplicaciﬂn.
En nivel normal y reducido:

Una por cada 10 m® de espuma aplicada y no menos de una
por dia de aplicacién. -
El resultado ser4 la media de dosdeterminaciones.

3.8.5. La muestra de producto terminado que haya servido
para realizar el ensayo se guardara, debidamente protegida,
para su conservacion e identificacién a disposicién de una even-
tual inspeccibn. Caso de realizarse ésta, el Inspector deberd
tener a su disposicién al menos las diez ultimas muestras cuyo
resultado esté recogido en el libro oficial de autocontrol.

Art. 3.7. Espumas de poliuretano conformadas en fabrica.
3.7.1. Materias primas.

Se consideran materias primes basicas y sujetas a. control
los polioles y 1ps ‘isocianatos.
. La exigencu.a. de _la obligatoriedad de los controles de recep
cién de materia prima podra ser dispensada al fabricante de
espuma cuando: i

Reciba dichas materias primas con garanlia de Sello INCE,
acompanadas de las caracteristicas técnicas correspondientes.

Remba_materias primas que hayan sido sometidas al contro’
de recepciéon de componentes para espumas de poliuretano sin
Sello INCE que se recoge en el ancxo correspondiente,

De no darse las condiciones descritas debers proceder a la
realizacién de los ensayos que se indican para lo cual se les
exigira la disponibilidad de los medios y técnicas adecuados.

Indice de hidréxilo (OH) de polioles (ASTM-E-222-73).
Entre 50 y 1.000 mgKOH/g. ’

Indice de isocianato (NCQ) (ASTM-D-1.638),

Entre 10 y 60 por 100 de NCO libre.

El resultado ser4 la media aritmética de dos determinaciones.
Peso especifico de isocianatos (ASTM-E-222-73). ‘
Entre 0,900 y 1,300 a 25° C. '

‘El resultado sera la media aritmética de dos determinaciones.
Peso especifico de isocianatos (ASTM-E-222-73).

Entre 0,900 y-1,400 a 25° C.

El resultado ser4 la media aritmética de dos determinaciones.

3.7.2. Producto acabado.”

Los controles. a. efectuar por el fabricante sobre ‘el producto
terminado son los siguientes: -

Apariencia externa.

« Dimensiones.

Densidad.
Tiempo de crema de la espuma.
Tiempo de gelificacion de la espuma.

3.7.3. Criterio de rechazo. .

Ss consideraran positivos los ensayos cuando los valores ob-
tenidos estén de acuerdo con las especificaciones prescritas para
la clase de producto de que se trate.

El fabricante rechazara para su comercializacion con Sello
INCE todas aquellas partidas de material que en los ensayos
de autocontrol denoten algun defecto principal segun lo de-
finido.

3.7.4. Las frecuencias de autocontrol seran:

a) Fn nivel normal:

Durante la fabricacién de la espuma deberan realizarse los
ensayos descritos con la sigulente frecuercia:

Apariencia externa: Cada hora, o cada cambio de partida
de materia prima.

Dimensiones: Una por cada lote de material o como minimo
la produccién de un dia del mismo tipo de material. ’

Densidad: Cada lote dep roduccién, entendiéndose por lote,
como minimo, la produccién de un dia del mismo tipo de ma-
terial.

Tiempo de crema: Cada lote de produccién.

Tiempo de gelificacién: Cada lote de produccidn.

b) En nivel reducido:

Se reducir4 a la mitad de frecuencia de los ensayos corres-
pondientes al nivel normal, excepto el de materia prima.

¢) En nivel intenso:

Se duplicara la frecuencia de los ensayos correspondientes
al nivel normal.

3.7.5. La muestra de producto terminado que haya servido
para realizar el ensayo se guardara debidaments pretegida para
su conservacion e identificacién, a disposicion de una eventual
inspeccién. Caso de realizarse ésta, el.Inspector’ debera tener,
a su disposicién al menos las diez ultimas muesiras cuyo re-
sultado esté recogido en el libro de autocontrol oficial.

Art, 3.8. Fibra de vidrio.

.3.8.1. Materias primas.

Los materiales definidos se componen bésicamente de: vidrio,
aglomerante y soporte.

_Los porcen_ta]'es de vidrio y aglomerante, ensayados segin el
método descrito en el anexo métodos de ensayo, serén:

Porcentaje
aglomerante

Porcenteje vidrio

FVM 1 .o v e e 2. 8 08 =+ B4
FEVM2 ... ., ... .. 3+ 6 97 - 94
EVP 1 (. oh ver vee vee 3+ 6 97 + 94
EVP 2 ... ... cie s wes 3+ 6 97 = 94
EVP3 .., T 10 = 15 90 = 85
FVC i vie e e vae 3 8 97 + 92

Soporte: Papel kraft de 50 a 75 g/m? y velo de vidrio de 40
a 70 g/m? con tolerancia de 10 por 100 sobre el valor nominal.

3.8.2. Producto acabado.

Se comprcharan: Dimensiones (largo, ancho y espesor) y
densidad, segun el método descrito en el articulo 2.8. La media
de los valores obtenidos estara dentro de las tolerancias espe-
cificadas.
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3.8.3. Criterio de rechazo. .

El fabricante rechazar4 para su comercializacién con Sello
INCE todas aquellas partidas de m=terial que en los ensayos ds
autocontrol denoten algun defecto principal, segin lo definido.
Para la longitud y anchura se aplicara el mismo criterio de

rechazo en resultados individuales. No pasando el producto .

e almacén en casos negativos. Una vez corregida la causa del
defecto de fabricacién y sih esperar al préximo autocontrol re-
g]ar_nentado, se repetlird4 este ensayo hasta que los valores ob-
tenidos sean aceptables, anotandose estos nuevos valores en
el libro oficial de autocontrol.

3.8.4.

‘a) En nivel normal:

Las frecuencias de autocontrol seran:

Control de materias primas.

Vidrio. y aglomerante: Cada cuatro horas, excepto en las
coquillas que ser4 cada dos horas. ’

Papel kraft y velo: A la llegada a fabrica se controlaran el
50 por 100 de las partidas. :

Control de producto acabado.

Dimensiones: Cada hora, excepto en las coquillas que sera
cada dos horas.

Densidad:. Cada hora, excepto en las coquillas que serad cada
dos horas. '

b) En nivel reducido:

Se reduciran a la mitad la frecuencia de los ensayos corres-
pquxentes al nivel normal, para el producto acabado, mante-
niéndose igual frecuencia para el de materias primas. -

¢} En nivel intenso:

Se dugplicara la frecuencia en los ensayos correspondientes
al nivel normal, para el producto acabado, manteniéndose igual
frecuencia para el de materias primas.

3.85. La muestra de producto terminado que haya servido
para realizar el ensayo se almacenara debidamente protegida
para su conservaciéon e identificada, a dispousicién de una even-
tual inspeccion. Caso- do realizarse ésta, €l Inspector debera
tener a su disposicién al menos las diez Gltimas muestras cuyo
resultado esté recogido en el libro oficial de autocontrol.

-Art. 3.9. Lana de roca.

3.9.1. Materia prima;

Los materiales definidos en la disposicién II se componen
bésicamente de: roca, aglomerante, soportes vy oxlasfaltos.

Aglomerante.

Se debera realizar el control de porcentajes de aglomerante
por producto, descrito en el anexo métodos de- ensayo, que
para cada tipo sera un méaximo de:

FMP;: 5§ por 100.
FMP;: 5 por 100.
FMPs: 10 por 100.
FMF: 5 por 100.
FMC: 8 por 100.

Soporte. »
Papel kraft de 50 a 75 g/m? y velo de fibra de vidrio de 40
a 70 g/m?2 con tolerancias de 10 por 100 sobre el valor nominal.

3.8.2. Producto acabado.

Se comprobaran: Dimensiones (largo, ancho y espesor), ¥
densidad, segun método descrito en el anexo métodos de en-
sayo. Las medias de los valores obtenidos estara dentro de las
tolerancigs especificadas. :

3.9.3. Criterio de rechazo.

El fabricante rechazara para su comercializacién con Sello
INCE, todas aquellas partidas de material, que en los ensayos
de autocontrol denoten algun defecto principal, segiun lo defi-
nido. Para la longitud y anchura se aplicara el mismo criterio
de rechazo en resultados individuaies. No pasando el producto
& almacén en casos negativos. Una vez corregida la causa del
defecto de fabricaciép y sin esperar al préximo autocontrol
regiamentado se repetird este ensayo hasta que los velores
obtenidos sean aceptables, anotandose estos nuevos valores
en el libro oficial de autocontrol.

3.94. Las frecuencias de autocontrol seran:

En nivel normal.

Control de materias primas. .

Aglomerante: Cada cuatro horas,. excepto en las coquillas,
que sera cade dos horas.

Papel kraft y velo: A-la llegada a fabrica se -controlaran
ol 50 por 100 de las partidas.

Control de vroducto acabado.

Dimensiones: Cada hora, excepto en las coquillas, que seré
cada dns horas. )

Densidad: Cada hora, excepto en las coquillas que serd cada
dos horas.

“En nivel reducido.

Se reducira a la mitad la frecuencia de los enéayos corres-
pondientes_‘. al nivel norm_al para el Producto acabado, mante-
niéndose igual frecuencia para el de materias primas.

En nivel intenso.

Se duplicara la frecuencia de los ensayos correspondientes
al nivel normal para el producto acabado, manteniéndose igual
frecuencia para el de materias primas. -

.3.9.5. La muestra de producto terminado que haya servido
para realizar el ensayo se guardard debidamente protegida
para su conservacion e identificada a disposicién de una even-
tual inspeccién. Caso de realizarse ésta, el Inspector debera
tener a su disposicién, al menos, las diez ultimas muestras
cuyo resultado esté recogido en el libro oficial de autocontrol.

Art. 3.10. Vidrio ceiular.
3.10.1.

El control de materia prima se hara par&i todos los niveles
de la forma siguientes:

Se utilizara vidrio molido con granulometria comprendida
entre 0 y 0,2 mm Yy silicato de sodio con una densidad com-
prendida entre 38 y 40-Bé. Con este fin se realizardn controles
de materias primas, tanto a la recepcién del silicato como a
cada molienda de vidrio. - - -

3.10.2. Producto acabado.

Sobre el producto acabado se controlarg por parte del fabri-
cante la densidad y la resistencia a la flexién. Estos ensayos
se realizaran sobre cuatro probetas tomadas de una muestra
a la salida de la sierra.

Materias primas.

3.10.3. Criterio de rechazo.

El fabricante rechazard para su comercializacién con Sello
INCE todas aquellas partidas de material que en los ensayos

“de autocontrol denoten algun defecto principal, segiin lo de-

finido.

3.104. Las frecuencias de autocontrol serén:

a) En nivel normal:-

Control de densidad: Se hara un control cada cuatro horas.
Control de resistencia a la flexién: Se hara un control cada
veinticuatro horas.

b) En nivel reducido:

Se reducirén a la mitad el Aumero de los ensayos corres-
pondientes al mnivel normal sobre el producto acabado.

c) En nivel intenso.

Se duplicara la frecuencia de los ensayos correspondientes
al nivel normal sobre el producto acabado.

3.10.5. La muestra de producto terminado que haya servido
para realizar el ensayo se guardara debidamente protegida para
su conservacién e identificada a disposicién de una eventual
inspeccién. Caso de realizarse ésta, el Inspector debera tener
a su disposicién, al menos, las diez Gltimas muestras cuyo re-
sditado esté recogido en el libro oficial de autocontrol.

Art. 2.11. Hormigén celular curado al eutoclave eh forma
de bloques y placas. !

3.11.1. Materias primas.
a) Sflice.

Como portador de silice puede utilizarse: Cuarzo, arena, are-
nisca (canto rodado), etc., cuyas especificaciones sean las si-
guientes:

Si0,: Valores comprendidos entre 80-100 por 100.

Fe;0,: Valores comprendidos entre 0-5 por 100.

Al;O,: Valores comprendidos entre 0-10 Por 100.

MgO: Valores comprendidos entre 0-5 por 100.

Pérdida al fuego: “7alores cpmprendidos entre 0,5 por 100.

Estos valores se controlan por el analisis quimico correspon-
diente.

b) Cal grasa.

La cal grase obtenida de piedra caliza requiere las especifi-
caciones siguientes:

CaQ: Valores comprendidos entre 80-80 por 100,
MgO: Valores comprendidos entre ¢-2 por 100. -
A1,0.-Fe,O,: Valores comprendidos entre 0-10 Por 100.

Estos valores se controlan por el analisis quimico correspon-
diente. ' )

c¢) Cemento.

En algunas férmulas de fabricacién se utiliza cemento.

Cuando esto ocurre se realiza el ensayo de finurg correspon-
dients, que debera cumplir con 1 pliego de prescripciones téc-
nicas generales para la recepcién de cementos.
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3.11.2. Durante la fabricacion:

a) Molienda. .

La molienda de silice puede efectuarse por via seca o hime-
da, en este ultimo caso con adicion de agua. [.a de cal es siem-
pre por via seca. Se determinan los ensayos s' uientes:

Control de finura, rechazo sobre tamiz 70 (4.900 mallas/cm?).

Control de finura, superficie especifica’ en cm?2/g. )

Control de caudal de agua de molienda (si es. por via hi-
meda). -

b) Cortado.

Cada vez que se cambie el corte del material de fabricacién

se controlan las medidas de dicho corte.
¢) Curado al vapor en autoclave.

- L4
Se registra .automaticamente en un disco la curva de varia-
cion de la presién respecto al tiempo de curado en cada auto-
clave. N - .

.

3.11.3. Producto acabado.

Se determinan en el mismo:

Precisién dimensional.
Densidad del material.
Resistencia a la compresién. . )
Control de variacién media dimensional.

3.11.4. Criterio de rechazo.

El fabricante rechazara para su comercializacién con Sello
INCE todas aquellas partidas de material .que en los ensayos
de gutocontrol denoten algun defecto principal, segun lo de-
finido. '

3.11.5.
a) En nivel normal:

Las frecuencias de autocontrol serén:

a;) Control de materias primas: =

Analisis quimico de la silice: Una vez cada dos ‘meses y

cada cambio de procedencia.

Analisis quimico de la cal: Una vez cada dos meses y cada
cambio de procedencia. ’

Analisis granulométrico del cemento: Una vez cada semana
y cada cambio de procedencia. :

ay) Control de fabricacion:
De molienda:

Rechazo sobre tamiz 70: Una vez al dia.

Analisis de cal molida: Una vez al dia.

Superficie especifica: Una vez al dia (ensayo maéaximo),

Control de®agua de molienda: Dos veces al dia (ensayo ma-
ximo).

De cortado: .
Control dimensional: Cada autoclave y cada cambio de corte.
De curado al vapor: N
Control variacién presién: Cada autoclave (ensayo méximo).
a3) Producto acabado. 20
Precisién dimensional:
*En un bleque de cada autoclave y cada cambio de corte.
Densidad del material: '

En un bloque- de cada autoclave y cada cambio de corte.
Resistenciq a la compresion: ‘

En un bloque de cada autoclave y cada cambio de corte.
Control de variacién dimensional: '

Una vez al mes. '

b) En nivel reducido: -

No se reducen la frecuencia de todos los ensayos anteriores
por ser considerados como min}mos.

¢) En nivel intenso:

Se duplicara la frecuencia de estos ensayos a nivel normal.
Se excep}tuarén aquellos que en nivel normal sean méaximos.

3.11.8. Teniendo en cuenta que los ensayos son destructivos,
se tomaran tres muestran del producto terminado para reali-
zar los ensayos, guarddndose debidamente etiquetada una de
ellas a disposicién de una eventual inspecci6n. Caso de reali-
zarse ésta, el Inspector deberad tener a su disposicién al menos
las 15 ultimas gruestras cuyo resultado esta recogido en el libro
oficial de autocontrol.

Art. 3.12. Espumas fenélicas. Conformadas en fabrica.
3.12.1. Materias primas: '

Se consideraran materias primas basicas sujetas a control
la resina de fenol-formaldehido y el catalizador.

gramo de espuma analizada.
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La exigencia, no obstante, dg la obligatoriedad de los con-
troles podra ser cdispensada al fabricante cuando reciba di-
chos componentes provisios de certificados de ensayo que les
garanticen suficientemnente frente a la insoeccion.

De no darsé esta condicion, debera nroceder a la rea'izac:da
de los ensayos que se indican, para lo cual se ls exigirda la
disponibilidad de -los medios y técnicas adecuadas y descri-
tas en el anexo métodos de ensayo. M

Dichos controles seran los siguientess
a) Resina fendlica.

Homogeneidad a temperatura amblente...
mogénea.

Indice de refraccion a 20° C: 1.580 + 10.

Densidad a 20° C: 1.258 g/cm3 + 0,05.

Viscosidad a 25° C: 4.550 cp + 500,

pHa25°C: 71 + 05.°

Viscosidad a 25°C a los treinta dias de su fabrica-
cién < 6.000 cp.

Porcentaje de formol libre <« 3 por 100.

Porcentaje de extracto seco a 3 h 140°C: 77 + 3 por 100.

b} Catalizador.

Indice de refraccién a 20° C: 1.490 + 10.

Densidad a 20° C: 1.330 g/cm? + 0,010,

Viscosidad a 25° C: 100 cp + 25.

Porcentaje de extracte seco 3 h 140°C: 63 + 3 por 100.

3.12.2. Producto acabado.

Totalmente ho-

Los controles a efectuar por el fabricante sobre el producto
terminado son los siguientes:

a)} Apariencia externa.

-El ensayo se realizard por apreciacién visual. La espuma
producida debera presentar una estructura uniforme sin dis-
continuidades en su homogeneidad, apreciables poc la presen-
cia de huecos, grietas o vetas imrutables a un mezciado defec-
tuoso o a una excesiva temperatura en el proceso de espuma-
cién.

b) Dimensiones.

Las piezas de espuma conformada, sujetas a comercializaciéon
bajo la denominacién de Sello INCE deberan acogerse a las
especificaciones del punto 2.12.3. .

c) Densidad.

El ensayo se realizard de acuerdo con la norma UNE-53.215.
d) Resistencia-a la compresién.

El ehsayo se realizara de acuerdo con la norma UNE-53.205.
) Acidez libre.

El ensayo se realizara midiendo los mg de KOH existentes por

3.12.3. Criterio de rechazo.

E] fabricante rechazar4 para su comercializacién con Sello
INCE todas aquellas partidas de material que en los ensayos
?e autocontrol denoten algun defecto principal, segun lo de-
inido.

3.12.4. Las frecuencias de autocontrol seran:

a) En nivel normal:
- Control de materias primas:

Se har4 un contrel en cada nueva partida utilizada en la
fabricacion de las espumas.

Control de densidad:

Se haré un control diario por cada tipo fabricado.
Control de resistencia a la compresién;

Se hara un control diario por cada tipo fabricado.

Control de dimensiones:

Se hara un control diario por cada medida fabricada.
Control de acidez libre:

Se realizara un control por cada lote fabricado con el mis-
mo catalizador.

b) En nivel reducido:

Se reducird a la mitad la frecuencia de los ensayos co-
rrespondientes al nivel normal.

c) En nivel intenso:
Se duplicar4 la frecuencia de los ensayos correspondientes

al nivel normal.

3.12.5. La muestra de producto terminado que haya ser-
vido para realizar el ensayo se guardara. dcbidamente prote-
gida, para su conservacion e identificada a dispusicién de
una eventual inspeccién. Caso de realizarse ésta, el Iinspector
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debera tener a su disposicién al menos las diez ultimas mues-

tras cuyo resultado esté recogido en el libro oficial de auto-

control.
DISPOSICION 1V. INSPECCION

Art. 4.1. Seran objeto de inspeccién por Parte del INCE las
caracteristicas enunciadas en Ja disposicién II. Las muestras
suficientes para realizar todos los ensayos se tomaran al azar
de los almacenes de expedicion o del producto envasado, de
acuerdo con las instrucciones del Inspector.

Art. 4.2. El Inspector podra asistir a la realizacién del auto-
control correspondiente al dia de la inspeccién.

El Inspector podrg tomar al azar una o varias muestras del
material que ya fue objeto de autocontrol y quedé almacenado
para volver a realizar dichos ensayos y compParar los resultados
con los resefiados en el libro oficial de autocontrol.

Art. 4.3. De la muestra que se tome en la visita de inspec-
cion se haran tres partes iguales, que quedarin precintadas
y debidamente protegidas para su conservacién, dos en poder
del INCE y una en el del fabricante.

Los ensayos se realizaran .sobre una de las muestras en.

poder del' INCE, quedando otra de las muestras en poder del
fabricante v la tercera en poder del INCE para eventuales
coniraensaycs.

Art. 4.4. En caso de resultados negativos, el fabricante ten-
dra la posibilidad de pedir un contraensayo a su costa sobre
la mmuestra en su poder. Si el resultado del coniraensayo fuera
positivo el INCE tendra la opcion de utilizar la muestra en su
poder para un segundo contraensayo o dar por bueno el resul-
tado positivo.

Art. 4.5. Se definen dos niveles de frecuencia de la inspec-
cion: Normal e intenso. .

Antes de la concesién del Sello, durante el periodo de con-
firmacién de las caracteristicas técnicas, las inspecciones se
efectuaran quincenalmente duranie un periodo de cuatro se-
manas.

Una vez concedido el Sello se actuara a nivel normal, efec-
tuandose dos inspecciones anualmente. Si el resultado de una
inspeccion en nivel normal fuera no conforme, se pasarad a
nivel de inspeccién intenso, efectuandose inspecciones mensual-
mernite, recomendandose al fabricante el paso del autocontrol
a un nivel superior al que esté realizando en este periodo. -

Si la produccién sometida a inspeccién intensa obtiene®dos
resultados consecutivos conformes pasara autométicamente a
nivel de inspeccién normal. .

Se propondra la refiraa del Sello cuando se produzcan dos
inspecciones consecutivas no conformes. ’

A_rt. 468. La valoracién de la inspeccién se hara como a
continuacién se indica: °

Inspeccion conforme: Cuando se cumple:

Autocontrol correcto (se cumple lo especificado en cada caso
segun disposicion III).

Cero defectos principales en los ensayos de insPeccion.

Un maximo de dos defectos secundarios."

Inspeccién no conforme: La que no cumple con los requisi-
tos de la inspeccion conforme.

M® DE AGRICULTURA Y PESCA

REAL DECRETO 2023/1981, de 4 de septiembre, por
el que se modifica la estructura orgdnica del Fondo
de Ordenacién y Regulacién de Producciones y Pre-
cios Agrarios.
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La experiencia recogida durante los afios de actuacién del
FORPPA aconsejan la modificacién de su estructura organica,
con objeto de lograr, sin incremento del gasto publico, la mayor
eficacia de los servicios, en base a una adecuada distribucién
de las cargas de trabajo entre las distintas unidades adminis-
trativas integrantes de su estruciura.

Por otro lado, resulta siempre aconsejable el logro de una
adecuada -unictdad normativa, que recoja y refunda las distin-
tas disposiciones que han venido modificando la estructura del
FORPPA. Por ello, y frente a la mayor amplitud de la norma,
se ofrece la ventaja de su unicidad, con derogaciéon de la mul-
tiplicidad vigente hasta la fecha.

En su virtud, con informe preceptivo del Ministerio de Ha-
cienda, aprobacién de la Presidencia del Gobierno, & propuesta
del Ministro de Agricultura v Pesca, v previa deliberacion ‘del
Consejo de Ministros en su reunién del dia cuatro de seDPtiem-
bre de mil novecientos ochenta y uno, -

DISPONGO:
' CAPITULO PRIMERO
Disposiciones generales

_'Al‘tl'CUlO primero.—Uno. El Fondo de Ordenacién y Regula-
cion de Producciones y Precios Agrarios, adscrito al Ministerio

' que le asigna el articulo séptimo de la

de Agricultura y Pesca, es un Organismo auiénomo, creado por
la Ley veintiséis/mil novecientos sesenia y ocho, de veinte de
junio, cen las modificaciones establecidas en el Decreto-ley
die];:isiete/mil novecientos setenta y uno,.-de veintiocho de oc-
tubre. .

Dos. El FORPPA se regird por Ley de su creacién, por la
legislacion vigente en miateria de Entidades estatales auténornas
y por las disposiciones contenidas en el presente Real Decreto.

Articulo segundo.—El FORPPA estara regido por:

— EIl Presidente.

— El Consejo General.

— El Comité Ejecutivo y Financiero.
— El Administrador general.

— El Secretario general.

Articulo tercero.—Uno. Al Consejo General del FORPPA le
corresponden las funciones atribuidas en el articulo doce de la
Ley veintiséis/mil novecientos sesenta y ocho, de veinte de ju-
nio, pudiendo disponer, sin perjuicio de la posible utilizacién
de los Servicios Técnicos de los Ministerios de Agricultura y
Pesca, de Industria y Energia, de Economia y Comercio y de
las Entidades ejecutivas, como Organos de estudio y asesora-
miento, de los siguientes Organos:

a) Direccion de Servicios Técnicos Agricolas.
b) Direccion de Servicios Técnicos Ganaderos.
c) Asesorfa Econdémica. -

d) Asesoria Juridica.

e) Asesoria de Comercio Exterior.

Dos. El Consejo General y el Comité Ejecutivo y Financiero
eséarén constituidos en la forma reglamentariamente estable-
cida.

Tres. A las sesiones del Consejo General y del Comité Eje-
cutivo y Financiero podran asistir, sinp derecho a voto, los Sub-
directores generales, Jefes de Servicio y Asesores, cuando el
Presidente, el Consejo General o el Comité Ejecutivo y Finan-

- ciero, lo estimen conveniente.

Articulo cuarto.—Uno. Para el cumplimiento de sus funcio-
nes, y dependiendo organica y funcionalmente del FORPPA,
existiran: .

. a) Comisiones especializadas que se constituirdn dentro del
Organismo, conforme a lo previsto en los articulos segundo y
séptimo de su Ley constitutiva, para la preparacién de los asun-
tos que hayan de ser conocidos y resueltos por el Pleno del
Consejo y, en general, para el estudio e informe de todos los
asuntos relacionados con los fines del FORPPA.

b) Comisiones interministeriales que cumplan total o par-
cialmente fines atribuidos al FORPPA por su Ley constitutiva,
cuyo régimen se ajustara a las disposiciones especiales dictadas
al efecto por el Gobierno. '

Dos. Para el mejor funcionamientq de las Comisione;sla que
se refieren los dos apartados anteriores, se constituiran los

" Grupos de Trabajo que resulten necesarios.

Articulo quinto.—La estructuracién y funciones de los Orga-
nos anteriormente mencionados y de los necesarios para vigilar
la ejécucién dg los acuerdos del Organismo, se regiran por lo
dispuesto en los articulos siguientes.

CAPITULO II
De la Presidencia

Para el ejercicio de las atribuciones
Ley de creacién del

FORPPA, el Presidente del Organismo, que ostentara la repre-

Articulo sexto.—Uno.

- sentacién del mismo y la jefatura de todos sus servicios, dictara

las resoluciones necesarias y realizara las actuaciones pertinen-
tes para velar por el cumplimiento de los acuerdos cuando sean
ejecutivos, resolviendo los expedientes que se incoen en caso
de incumplimiento de los mismos o de los contratos concertados.

Dos. Asimismo, el Presidente del FORPPA nombrard los fun-
cionarios de carrera y empleo y contratarid al personal en ré-
gimen administrativo o laboral, de acuerdo con las disposicio-
nes vigentes. :

Articulo séptimo.—Uno. Dependerdn directamente del Pre-
sidente del FORPPA, con nivel organico de Subdireccion Gene-
ral, las siguientes unidades administrgtivas:

— EI Gabinete Técnico. i
~— La Direccién de Estudios y Programacion.

Dos. También se adscriben organicamente a la Presidencia
del FORPPA, sin perjuicio de lo dispuesto en el erticulo terce-
ro punto uno, la Direccién de Servicios Técnicos Agricolas y la
Direccién de Servicios Técnicos Ganaderos.

Articulo octavo.—El Gabinete Técnico ejecutara las funcio-
nes que le encomiende la Presidencia del FORPPA. -

Articulo noveno.—Uno. A la Direccién de Estudios y Pro-
gramacion, se le asignan las siguientes funciones:

a) El tratamiento, estudio y andlisis de los datos e informa-
ciones relacionados con el ambito de compPetencias del FORPPA.



