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Seccion 1
Perfil de la empresa



El grupo Weixing se fundd en el afio 1976, después de un
desarrollo continuo, crecid hasta ser un grupo empresarial
de nivel estatal. Actualmente el grupo Weixing emplea a
més de 25.000 trabajadores y el total de activos estan por
sobre los 3 mil millones de délares, y un volumen de ventas
por sobre de los 2 mil millones de délares. El grupo Weixing
posee 6 fabricas, 9 parques industriales y 2 empresas con
cotizacion en bolsa. Zhejiang Weixing New Building
Materials Co., Ltd. (de aqul en adelante referido como
Weixing NBM) es una de las dos de compafiias en bolsa.
Weixing NBM, cuya marca internacional es VASEN, se
establecid en 1999 y salid a bolsa en 2010. Tenemos una
linea complela de produclos, una escala enorme de
produccion y una habil gestion de la actividad comercial.
Mientras tanto, hemos ocupado el cargo de vicepresidente
de la Asociacion China de la Industria de Plasticos
Procesados y el de la Asociacion China de Tuberias de
Plastico durante varios afios.

Perfil de la empresa

Weixing NBM tiene bases de produccion en Zhejiang,
Shanghai, Tianjin y Chongging. Los productos principales
son sistemas de tuberias de PP-R, PE, PB, PE-RT,
sistermas de tuberias corrugadas de doble pared de PE,
etc. Estos son ampliamente aplicados en los campos de
abastecimiento de agua, drenaje, gas, calefaccion, la
conduccion de corriente eléctrica, minas, etc.

A través de quince afios de esfuerzo, Weixing NBM toma
&l mando en obtener el Sistema de Gestion de Callidad
1508001, el Sistema de Gestion Ambiental 1SO14001,
DVGW, TUV, AENOR y ofros certificados intermnacionales.
El centro de ensayos también obtuvo el cerificado de
CMNAS (Servicio de Acreditacion MNacional Chino para la
Evaluacion de Conformidad).

La red de ventas de Weixing NBM cubre el mercado
doméstico chino v 5 continentes, 12 regiones y 40 paises.




Seccion 2
Sistema de garantia de calidad



Weixing se ha focalizado en fortalecer la calidad en sus productos. Hemos introducido un modemo sistema de gestion
para crear fres sistemas de garantia de calidad e implementar una estrategia de liderazgo para asegurar |a seguridad y

la excelencia de la calidad del producto.

Sistema de garantia de calidad

Infraestructura de Sistema de Garantia de Calidad:

Centro de garantia de calidad
Departamento
Departamento Departamento de
tecnolégico de QC el :: g:;::: auditoria de calidad




Sistema de garantia de calidad

Tres sistemas de garantia
de calidad

Sistemas de garantia de calidad de alto nivel

Alrededor del SM1E (del inglés Hombre, maqguina, material,
método, medicion, medio ambiente) hemos reforzado el
sistema de garantia de calidad de alto nivel. Formulamos
los estandares internos mas rigurosos, hemos puesto
énfasis en la entrada de materia prima superior y material
auxiliar, en la salida de productos de alta calidad basados
en los Ultimos estandares internacionales y nacionales, y en
la combinacian con nuestros logros en investigacion de
produccion y aplicacidn de la tecnologia a lo largo de los
afios. A través de la inteligencia y métodos estadisticos,
forjamos nuestra cultura de empresa de gestién de calidad
y procesos completos, con el fin de obtener la excelencia
de los productos fabricados.

Sistema de Monitorizacion

Establecimos una plataforma para monitorizar la calidad de
cada pieza, tuberia y accesorio en tiempo real, construimos
un sistema de alarma inteligente para ayudar a los
trabajadores a tralar rapidamente sobre problemas
potenciales de calidad, una plataforma de grandes datos
para asegurar la trazabilidad de la informacion SM1E
(hombra, maquina, material, método, medicién, medio
ambiente) y un habil sistema de monitorizacidn qgue
asegura la seguridad y la excelencia de los productos.

Plataforma de garantia
de calidad

El centro de garantia de calidad estd formado por un
Departamento de Garantia (QA), un Departamento de
Control de Calidad (QC) y un Centro de Ensayos. Este
Gltimo esta acreditado por CNAS, cubre un drea de 1000
metros cuadrados y consiste de unos laboratorios de
andlisis de maleriales, de ensayos mecanicos, de
investigacion aplicada y de  hidraulicos. Cogemos
"sistemnatico, riguroso, estandarizado y eficiente” como el
lema de trabajo y nunca paramos de introducir los
equipamientos de ensayo lideres en el mundo para
asegurar la seguridad y excelencia de nuestros productos
con el objetivo de “inspeccién precisa, automatica y
rapida”.

Sistema de garantia de procesamiento

Introducimos las Gltimas lineas de extrusion automaticas de
tuberias fabricadas en Alemania junto con equipamientos
avanzados de procesado de accesorios de Italla v el Reino
Unido las cuales ensamblados centralizan el Sistema de
Alimentaciéon de la Materia Prima, el Sistema de Medicién
del Peso de la Tuberia, los Sistemas de Medicion del Grosor
por Ulirasonidos, el sistema de Medicidn del Diametro por
Laser, los cuales garantizan que el peso, el didmetro y el
grosor de |a tuberia sean monitorizados de manera precisa.
En tormno al proceso que puede afectar a la calidad de los
accasorios, construimos tres defensas de calidad para
prevenir que los productos defectuosos flulan en el mercado.

Estandares

IS0 4427-1 Sistemas de tuberias de plastico - Tuberfas y
accesorios de Polietileno (PE) para abastecimienio de
agua — parte 1: General

ISO 4427-2 Sistemas de tuberias de plastico — Tuberias y
accesorios de Polietileno (PE) para abastecimiento de
agua — parte 2: Tuberias

IS0 4427-3 Sistemnas de luberias de pléstico — Tuberias y
accesorios de Polietileno (PE) para abastecimiento de
agua — parte 3: Accesorios

EN 12201-1 Sistemas de tuberias de plastico para
abastecimiento de agua — Polietileno (PE) — Parie 1:
Geaneral

EN 12201-2 Sistemas de tuberias de plastico para
abastecimiento de agua - Polietileno (PE) - Parte 2:
Tuberias

EN 122011-3 Sistemas de tuberias de plastico para
abastecimiento de agua — Polietileno (PE) - Parte 3:
Accesorios

GB/T 13663 Tuberias de
abastecimiento de agua.
GB/T 13663.2 Sistemas de tuberias de Polietileno (PE)
para abastecimiento de agua — Parte 2: Accesorios.

Polietileno (PE) para



Sistema de garantia de calidad

Certificados

La evaluacidn de usuarios y terceras partes es |la evidencia mas poderosa de la calldad de nuestros productos. Los
productos de tuberias de Weixing fueron usados en los edificios de los Juegos Olimpicos de Pekin 2008, en los de de
la exposicién universal de Shanghai, en los del mundial de futbol en Brasil y en otros de arquitectos de renombre
internacional. Mientras tanto, nuestros productos fueron acreditados por DVGW, TUV, WRAS, DNV, ABS, LR y por
consecuencia recibieron certificados acreditados para nuestros productos.
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Seccion 3
Introduccion del material PE



Introduccion del material PE

General

La industria del plastico tiene mas de 100 afios, pero el polietileno no se inventa hasta los afios 30. Desde su
descubrimiento en 1933, el Polietileno (PE) ha crecido para ser uno de los materiales termoplasticos mas ampliamente
usados y reconocidos del mundo. La resina moderna de PE de hoy es allamente ingeniosa para aplicaciones mucho
mas rigurosas como tuberias de gas y agua a alta presion, membranas de vertederos, depdsitos de carburantes de
automocion y otras aplicaciones exigentes.

Los polimeros que consisten solo de carbén e hidrogeno se llaman Poliolefinas. El Polietileno (PE) perienece a este
grupo. Es un termopléstico semicristalino. El Polietileno es el polimero estandar mas conocido. La formula quimica es:
{CH2-CH2)n. Es un hidrocarburo respetuoso con el medio ambiente.

Tipos de materiales PE

Las propiedades fisicas de los materiales PE son especificas para cada grado o tipo y pueden ser modificadas en
variaciones de densidad y en distribucion de peso molecular. Se usa un gran nimero de grados de materiales de
Paolietileno en sistemas de tuberia y accesorios, y las propiedades especificas son entalladas para cada aplicacion en
particular.

Los tipos mas generales de materiales de PE son los siguientes:

PE de baja densidad (PEBD)

La densidad del PEBD varia entre 0,910 y 0,940 gfem3,
y el PEBD expone gran flexibilidad y retencion de
propiedades a baja lemperatura. El mayor uso del PEBD
en tuberias es en la microirrigacion o en aplicaciones de
tubo de gotero de riego con tamafios hasta 32 mm de
diametro,

Los materiales de PEBD pueden ser modificados con
elastdmeros (modificado elasticamente) para mejorar los
valores de resistencia a grietas de tensidén ambiental
(ESCR, de sus siglas en inglés) en aplicaciones de
micro irigacion donde las tuberias operan en ambientes
desprotegidos mientras llevan productos quimicos
agricolas.




Introduccion del material PE

PE linear de baja densidad (LLDPE)

El LLDPE tiene una cadena estructural con pocas
ramificaciones laterales y el resultado es una distribucion
del peso molecular mas estrecha, gue resulta en
mejores ESCR y propiedades a tension cuando se
comparan con materiales PEBD.

Los materiales LLDPE pueden ser usados como
polimeros simples o en combinacion con PEBD en
aplicaciones de micro irrigacion para aprovechar la
flexibilidad del material.

PE de media densidad (PEMD)

La resina en base PEMD se manufactura usando un
proceso de polimerizacion a baja presion y la cadena
estructural, con limitada ramificacion lateral, resulta en
un material con un rango de densidad entre 0,930 y
0,940 gfcm3. Los materiales PEMD se califican como
PEG3 y PEBD.

Los materiales PEMD proveen tuberias con propiedades
mejoradas cuando se compara con los antiguos
materiales de alta densidad usados en tuberias.

Estas propiedades incluyen vida, flexibilidad, ductilidad,
resistencia al crecimiento lento de grietas y resistencia a
la propagacion de grietas. Estas propiedades de los
materiales PEMD son ulilizadas en redes de gas,
bobinas de tuberias de peqguefios didmetros, bobinas de
irrigacién mdviles y aplicaciones de redes de agua.

PE de alta densidad (PEAD)

Las resinas en base PEAD son manufacturadas en un
proceso a baja presion, resultando en una cadena
estructural con ramificaciones laterales pequefias y un
rango de densidad de material entre 0,930 y 0,960
gfcm3. Los materiales PEAD se califican como PEBO y
PE100 de acuerdo con |S0O4427.

Los materiales PEAD son ampliamente usados en
aplicaciones a presion y a no presion, tales como
abastecimiento de agua, emisarios submarinos,
drenajes, desagles y alcantarillados en tuberias de
hasta 2500 mm de diametro. La rigidez incrementada del
PEAD es usada para sacar ventaja en aplicaciones tales
como conductos eléctricos y de comunicaciones,
dranajes del subsuelo, alcantarillado y agua superficial.



Introduccion del material PE

Materiales del sistema de tuberias de PE de VASEN

Los sistemas de tuberias de PE de YVASEN son producidos principalmente con la resina especializada para tuberias,
cuya marca comercial es BorSafe HE3490-LS de Borealis.

BorSafe HE3490-LS es un compuesto bimodal de polietileno producido por la avanzada tecnologia de Borstar, el cual
tiene una resistencia a UV y estabilidad a largo tiempo espectaculares.

El BorSafe HE3480-LS esta clasificado como un material MRS 10.0 (PE100). (como muestra la siguiente figura)

Informe Bodzcote

METODO DE EXTRAPOLACION ESTANDAR (SEM)
SEM-evaluacién acorde con ISO 9080:2003 del compuesto de tuberia
PE BorSafe™HE3490-LS de Borealis AB
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Seccion 4
Propiedades mecanicas de los materiales PE100



Propiedades mecanicas

de los materiales PE100

Las ditimas generaciones de los materiales para tuberia de
PE de alta densidad, conocidos como materiales de alta
actuacion, son producidos, por la mayor parte, de resinas
bimodales.

Las resinas modernas de PE100 a menudo muestran una
distribucion de peso molecular bimodal, lo cual consiste de
dos tipos diferentes de cadenas moleculares (corto y largo).
Las tuberias hechas de estos materiales son caracterizados
con una resistencia verdaderamente excepcional y Unica al
crecimiento lento de grietas (SCG), actuacidn
considerablemente mejorada a largo plazo, ratios de presion
altos o capacidad de cabal incrementada, y resistencia
quimica mejorada. Ademas, las cadenas moleculares cortas
proveen una buena procesabilidad.

El PE también muestra una alta resistencia al impacto,
incluso a bajas temperaturas. Un comportamiento robusto

Fraction by Weight Incraasing =

como este, combinado con una gran elongacion a la fraclura,
es una ventaja en muchas aplicaclones, como por elemplo
en algunas regiones que tienen un alto riesgo de termemolos.

A continuacién se muestran los valores tipicos de las propiedades mecanicas
mas usadas cominmente:

Tabla 4.1: Propiedades tipicas del material PE100

Propiedad Valor tipico* Método de ensayo
essihd{compuesky [ esgmt || isodeeisoftes
Indice de fluidez (190 °C/5,0 kg) 0,25 g/10min ISO 1133
(5t st om0 [ oe e | [ soeer2
Deformacion a la rotura = 600% IS0 527-2
(SR e e (50 | 25 vipa S| IS0 s |
Contenido de negro de carbon 2% ASTM D 1603

Tiempo de induccion a la oxidacidn (200°) =20 min EN 728

Resistencia al crecimiento lento de grietas =1000h 150 13478

*Walores tipicos mesurados en la resina BorSafe HE3490-LS. Estos valores no deberian ser usados para propdsitos ce disefio,




Seccion 5
Caracteristicas del sistema de tuberias de PE de VASEN



Caracteristicas del sistema

de tuberias de PE de VASEN

Resistencia a la abrasion

La transmisidn de sdlidos en transporte liquido o
gaseoso en tuberias de PE resulta en abrasion de las
paredes internas de las tuberias, especialmente en los
puntos de alta turbulencia como curvas o uniones. La
alta resistencia a la abrasion, la flexibilidad, el peso
ligero y la robustez de las tuberias de PE de VASEN, ha
llevado a su amplio uso en aplicaciones como transporte
de purines desechos de la mineria.

La abrasion ocurre como resultado de la friccion entre |a
pared de la tuber(a y las particulas transportadas. La
cantidad real y ratio de abrasion de la pared de la
tuberia es determinado por la combinacion de:

* La gravedad especifica de los solidos

* Los contenidos sdlidos de los purines

= La forma de las particulas sdlidas, dureza y tamafio

* La velocidad del fluido

* El grade del material de la tuberia de PE

Los resultados de algunos programas de ensayos
muestran que las tuberias de PE tienen una resistencia
superior a la abrasién gue el acero, acero dactil,
plasticos reforzados con fibra, asbestos y tuberias de
cemento reforzadas con fibra, proveyendo una solucian
de coste mas eficiente para instalaciones abrasivas de
purines,

Resistencia quimica

La tuberia de PEAD de VASEN es adecuada para
muchas soluciones quimicas. Las sustancias quimicas de
procedencia natural en la tierra no degradaran |a tuberia.
Mo es un conductor eléctrico y no se deleriora, oxida o
corroe por accion electrolitica. No soporta el crecimiento
de algas, bacterias u hongos y es resistente a ataques
bioldgicos marinos. Los hidrocarburos gaseosos no tienen
efectos en la vida Gtil esperada. Los hidrocarburos
liguidos penetraran la pared y reduciran la resistencia
hidrostética. Cuando el hidrocarburo se evapora, la
tuberia recuperara sus propiedades fisicas originales.

Los efectos generales de productos quimicos en tuberia
de PEDA de VASEN se muestran a continuacion:

Abrasion (mm)

Asbestos
Cement

_ -~ ‘@— Fibreglass

— Concrete

Number of Load Cycles (000)

Resistente: agua, soluciones de sales inorganicas,
dcidos débiles, acidos organicos fuertes, soluciones
alcalinas fuertes, hidrocarburos alifaticos.

Tiene resistencia adecuada: acidos fuerles, acidos
fluorhidricos grasas y aceites.

Tiene resistencia limitada: alcoholes inferiores,
ésteres, cetonas, éteres, hidrocarburos aromaticos,
aceite mineral,

Mo resistente en la mayoria de los casos: nafta
ligera, mezcla de combustible.

Completamente no resistente: hidrocarburos
clorados insaturados.




Caracteristicas del sistema

de tuberias de PE de VASEN

Tabla 5.1: Datos de resistencia quimica de tuberia de PEAD de VASEN

Leyenda: “5" - Satisfactoriamente “0" - Algunos Atagues “U® - No Satisfactoriamente “NA" - Sin Datos Disponibles

Emulsiones acrilicas Cloruro de magnesio saturado

Cloruro de aluminio concentrado Nitrato de magnesio saturado

Sulfato de aluminio concentrado Cloruro de mercurio

Carbonato de amoniaco Nitrato de mercurio saturado

Fluoruro de amonio 20% Bromuro de metilo

Persulfato de amonio saturado Cloruro de metileno 100%

Sulfuro de amonio saturado Nitrato de niguel concentrado

Anilina 100% NA  Acido nicotinico

Carbonato de bario saturado Nitrobenceno 100%

Sulfato de bario saturado Diluido de acido oxalico

Acido bencenosulfonico 5 Eter de petrdleo

Licor negro 5 Acido fosfarico 90%

Acido bérico diluido Bicarbonato de potasio saturado

Bromo liguido 100% Borato de potasio 10%

Butanodiol 60% Carbonato de potasio




Caracteristicas del sistema

de tuberias de PE de VASEN

Tabla 5.1: Datos de resistencia quimica de tuberia de PEAD de VASEN

Leyenda: “5" - Satisfactoriamente “0" - Algunos Atagues “U” = No Satisfactoriamente “NA" = Sin Datos Disponibles

Acetato de butilo 100% Cloruro de potasio saturado

Carbonato de calcio saturado Cianuro de potasio saturado

Solucitn de hipoclorito de calcio blanqueador Fluoruro de potasio

Sulfato de calcio Perborato de potasio saturado

Dioxido de carbono 100% himedo Permanganato de potasio 20%

Disulfuro de carbono Sulfuro de potasio concentrado

Cloro liquido Persulfato de potasio saturado

Acido cromico 50% o Propilenglicol

Alcoholes de acsite de coco s Agua de mar

Cianuro de cobre saturado ] Acido silicico

Nitrato de cobre saturado s Benzonato de sodio 35%

Sulfato de cobre saturado S 5 Bisulfito de sodio saturado =} S

Ciclohexanona Solucion de aceite de bromuro de sodio s

Dextrosa saturada Carbonato de sodio

Dietilenglical Cloruro de sodio saturado




Caracteristicas del sistema

de tuberias de PE de VASEN

Tabla 5.1: Datos de resistencia quimica de tuberia de PEAD de VASEN

Leyenda: “5" - Satisfactoriamente “0" = Algunos Atagues “U" = No Satisfactoriamente “NA"™ = Sin Datos Disponibles

Cloruro de etilo Dicromato de sodio saturado

Nitrato férrico saturado Ferrocianuro de sodio

Sulfato de hierro Nitrato de sodio

Sulfuro de sodio 25% a saturado

Acido fluosilicico concentrado Cloruro de estafio saturado

Acido formico 50% Solucion de almiddn saturada

Fructosa saturada 5 Acido sulfdrico 96%

_--_--
S
_--_--

Acido bromhidrico 50% 5 Acido tartarico saturado

Acido clorhidrico 30% Tetrahidrofurano

Acido clorhidrico 60% 5 Acido tricloroacético 10%

Bromuro de hidrégeno 10%

Hidroguinena s Agentes humectantes

Acido hipocloroso concentrado Cloruro de zinc saturado




Flexibilidad

La flexibilidad de la tuberia de polistileno le permite
curvarse per encima, por abajo y alrededor de
obstéculos asi como hacer elevaciones y cambios de
direccién. En algunos casos, la flexibilidad de la tuberia
podria eliminar notablemente el uso de accesorios y
reducir enormemente el coste de la instalacion,

Caracteristicas del sistema

de tuberias de PE de VASEN

La tuberia de PEAD de VASEN puede ser curvado a un
radio minimo entre 20 y 40 veces el diametro de la
tuberia, el cual depende principalmente del SDR de la
tuberia,

Tabla 5.2: Minimo radio de curvatura permitido de PEDA a 23 °C

Minimo radio de curvatura permitido

SDR de la tuberia ‘

T4

Rmin = 20=dn*

11

17

Rmin > 25%dn*

Rmin == 27%dn*

26

Rmin > 35%dn*

Ligero

La densidad del material PE es sclo 1/7 del acero. El
peso de la tuberfa de PE es mucho menor que la de
hormigon, hierro colado o acero, El sistema de tuberias
de PE es facil de manejar e instalar, y la reduccién en
mano de obra y requerimientos de equipos puede
resultar en ahorres de instalacion.

*dn: es el didmetro exterior nominal, en milimetros

Vida util

El disefio hidrostatico base de tuberia de VASEN esta
basado en datos de extensivos ensayos hidrostaticos
evaluados a traves de metodos estandares industriales.
El comportamiento a largo plazo para resistencias de
presiones internas proveido por la curva de resistencla
hidrostatica basada en el estandar EN 1SO 15494 (mirar
seccidn X). Los limites de aplicaciones para tuberias y
accesorios, como se muestra en el diagrama
presion-temperatura, pueden ser derivados de eslas
curvas, las cuales muestran que la tuberia tiene una vida
util de aproximadamente 50 afios cuando transporta agua
a 20 °C. Condiciones ambientales internas y externas
pueden alterar la vida esperada o cambiar la base de
disefio recomendada para una determinada aplicacian.




Caracteristicas del sistema

de tuberias de PE de VASEN

Resistencia al desgaste

El desgaste del plastico ocurre mediante un proceso de
degradacién de superficie u oxidacion, debido a un
efeclo combinado de radiacion ultra viclada, incremento
de temperatura y humedad cuando las tuberias estan
siluadas en sitios expuestos. Las tuberias de polietileno
negro, que contienen entre un 2 y un 2,5% de negro de
humo finamente dividido, pueden ser situadas en el
exterior en la mayoria de los climas durante muchos
afios sin dafios por la exposicidn ultraviolada. El negro
de humo es el aditivo simple mas eficiente para mejorar
las caracteristicas de desgaste de los materiales
plasticos. Otros colores como el blanco, el azul, el
amarillo o el lila no posean la misma estabilidad como
los sistemas pigmentados negros y el periodo de
exposicion deberia ser limitado para una retencion
optima de propledades. Con estos sistemas de colores,
las capas oxidadas de la superficie externa se
desarrollan a un ritmo mas rapido que las tuberias de PE
con negro de humo. Estas tuberias coloreadas no son
recomendadas para las aplicaciones de arriba.

Propiedades térmicas

Las tuberias de polietileno pueden ser usadas an un
rango de temperaturas de -50 °C a +40°. A temperaturas
més altas, la resistencia y la rigidez del material se
reducen. Por lo tanto, por favor consultar el diagrama
presidn-temperatura. Para temperaturas bajo 0 °C, se
tiene que asegurar que la media no es bajo cero, para
evitar los consecuentes dafios en el sistema de tuberias.
Como todos los termoplasticos, el PE muestra una
expansion térmica mas alta que el metal. Nuestro PE
tiene un coeficiente de expansidn lineal térmica de 0,15
a 0,20 mm/m K, el cual es 1,5 veces mas grande que,
por ejemplo, el del PVC. Siempre y cuando esto se
tenga en cuenta durante la planificacidn de la
instalacion, no deberia haber problemas al respeto.

La conductividad térmica es 0,38 W/(m‘K). Debido a las
propiedades de aislamiento resultantes, un sistema de
tuberias de PE es notablemente mas econdmico en
comparacion con un sistema hecho de un material
metélico como el cobre.




Comportamiento a combustion

El polietileno pertenece a los plasticos inflamables. El
indice de cantidad de oxigeno es 17%. (Los materiales
que queman con menos de un 21% de oxigeno en el
aire son considerados como inflamables).

El PE gotea y conlinia quemandose sin hollin después
de apagar la flama. Basicamente, se liberan sustancias
téxicas mediante todos los procesos de quemado. El
mondxido de carbono es generalmente el producto de
combustion mas peligroso para los humanos. Cuando el
PE se quema, fundamentalmente se forma didxido de
carbon, monoxido de carbon y agua.

La temperatura de autoencendido es 350 °C.

Los agentes adecuados anti fuego son el agua, la
espuma, el didxido de carbdn y el polva.

Propiedades eléctricas

Debido a la baja absorcidn de agua del PE, sus
propiedades eléctricas son apenas afectadas por el
continuo contacto con el agua. Como el PE es un
polimereo hidrocarburo no polar, es un aislante
espectacular. Estas propiedades, no obstante, pueden
empeorar considerablemente como resultado de
polucidan, efectos de oxidacion de los materiales o
desgaste. La resistencia especifica de volumen es
=1017 01 cm; la resistencia dieléctrica es 220 kV/mm.
Debido al posible desarrollo de cargas electrostaticas, la
precaucion es recomendada cuando se usa PE en
aplicaclones donde el peligro de fuegos y explosiones es
dado.

Caracteristicas del sistema

de tuberias de PE de VASEN

Resistencia bioldgica

Las tuberias de PE puedean estar sujetas a dafios de
fuentes naturales como hormigas y roedores. La
resistencia a ataques es determinada por la dureza del
PE usado, la geometria de las superficies del PE y las
condiciones de la instalacién. En tuberias de diametros
pequefios, las secciones de paredes delgadas pueden
ser dafiadas por termitas en casos extremos. Sin
embargo, los dafios que a menudo se atribuyen a
ataques térmicos en PE, posteriormente se ha
encontrado que ha sido debido a otros fuentes de dafio
mecanico.

Los sistemas de tuberias de PE no son afectadas
generalmente por organismos biolégicos, tanto en
aplicaciones terrestres como maritimas, y la naluraleza
parafinica de las superficies de tuberias de PE retardan
la acumulacion de crecimientos marinos en servicio.
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Aplicaciones del sistema

de tuberias de PE de VASEN

El exitoso y continuade alto nivel de crecimiento en la
aplicacion de polietileno para sistemas de tuberias no ha
sucedido por casualidad. Los sistemas de polietileno
ofrecen ventajas significativas por sobre los sistemas
tradicionales de hierro, acero y cemento.

El sistema de tuberias de PE de VASEN tiene como
principales ventajas las siguientes:

* Flexibilidad

= Resistencia quimica

* Unién de soldadura a fusion

= Resistencia al movimiento de la tierra y carga en el extremo
= Técnicas de instalacion efectivas
» Alta resistencia al impacto

* Resistencia a la abrasion

» Capacidad de alto caudal

* Resistencia al desgaste

* Bajo coste de toda la vida

* Largas distancias de tuberias

Por lo tanto, el sistema de tuberias de PE de VASEN
puede ser aplicado en los siguientes campos.

Abastecimiento de agua
en ciudades y municipios

= Servicio de larga vida, bueno resistencia a la corrosion
» Propiedades sanitarias excelentes, proveyendo agua de
alta calidad

Distribucion de gas

—— Bkl

= Servicio de larga vida, flexibilidad
* Resistencia a la cormosion

Drenaje de aguas pluviales

= Caracteristicas de caudal superiores
* Peso ligero
= Resistencia a la corrosion




Aplicaciones del sistema

de tuberias de PE de VASEN

HVAC - Calefaccion,
ventilacién y aire acondicionado Tuberias sobre la tierra

El sistema de tuberias de PE de VASEN para la La tuberia de PE es ampliamente usada en
aplicacidn de climatizacién geotérmica aplicaciones sobre la tierra, particularmente en
* Servicio de larga vida, bueno conductividad térmica condiciones exigentes tipicas de zonas de minas y
= Flexibilidad, larga longitud en bobinas rurales.

* Resistencia ultraviclada
« Alta resistencia al impacto

Revestimiento y rehabilitacién
Distribucion de gas de sistemas de tuberias originales

Sistema de drenaje de suelo mismo de PEAD de Revestimiento antideslizante y fractura de tuberia con
VASEN larga longitud de luberia de PE proveen alleraciones
* Instalacian facil minimas a los sistemas existentes de agua y
= Estanqueidad al agua alcantarillado, y a la comunidad local.

= Efecto silenciador * Larga longitud y minima alteracién

* Resistencia a la corrosion
* Flexibilidad




Tuberias industriales y quimicas Tuberias para barcos

Los sistemas de tuberfas de PE pueden ser Ahora, tuberias y accesorios de PEAD de VASEN

instalados en diferentes tipos de accesos dificiles, son ampliamente usados en diferentes tipos de

debido a; campos en barcos

» Un rango de soluciones de conexiones * Peso ligero, resistencia a la corrosidn al agua de mar

= Excelente resistencia quimica * Un rango de soluciones de conexiones en espacios
estrechos

Tuberias submarinas Acuacultura - jaulas de peces

Proyecto de abastecimiento de agua en el puerio = Peso ligero, resistencia a la corrosion al agua de mar
TOUMEN de Taizhou en 2014 por VASEN * Caracleristicas de caudal superiores

* Peso ligero, resistencia a la corrosion al agua de mar

» Caracteristicas de caudal superiores
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Diseno del sistema

Clasificacion del material segun el MRS

Las caracteristicas del comportamiento a largo plazo de
tuberias de plastico presurizadas son diferenciadas en
un sistema de clasificacion estandar, Como base para
esta clasificacion, unos diagramas de presidn a largo
plazo son creados y extrapolados. En la determinacién
de la resistencia hidrostatica a largo plazo de los
materiales de PE100 segun |1SO 9080, la deteccién de
un codo en la curva de extrapolacién a 80 °C antes de
5000 h es inaceptable. La tension maxima dependiente
del tiempo a temperatura constante es determinada. El
valor esperado de LTHS (Resistencia hidrostatica a
largo plazo) describe la curva ledrica de los datos
mesurados de ensayo. Usando el intervalo de confianza
baja (LCL), la dispersitn estadistica de las mediciones
es amortiguada (LCL = 97,5% LTHS), ver la figura 7.1.
La clasificacion del componente segln ISO 9080 debera
sar certificada por el productor del componente.

it %
Reunding lo R10 [ —— '\

an*c
= B2 e caehimee il LEL
MAG= i mgsioes simngfs
i ﬁ‘ L
1 ]
Classification: MRS 10 10 000k S0a
Fiure 7.1

La tension a 50 afios, determinado de este moda
(redondeado al valor estandar mas cercano y mas bajo)
los resultados en el valor MRS (Tension minima
requerida), la resistencia minima especifica del material,
segdn la tabla 7.1.

Tabla 7.1 - Designacién de material y la correspondiente clasificaciéon de valores
de tensiéon maxima de disefio de los materiales de PE

Tipo de Material

Resistencia minima requerida (MRS) MPa “

PE 80

6,3

MNOTA: Donde los accesorios son manufacturados del mismo componente gue la tuberia, luego la clasificacion sera la

misma gue la tuberia.

Cuando un componente es previsto de ser usado solo por el fabricador de los accesorios, el componente deberd ser
clasificado usando los ensayos de piezas preparados segun 1S0 1167-2.




Disero del sistema

Comportamiento a largo plazo del material termoplastico

La caracteristica més importante de los plasticos "
Ll

presurizados es el comportamiento a presion en funcion |
del tiempo. Esto significa la vida atil, empirica y i
calculada, de tuberias y partes de sistemas de tuberias tE
bajo condiciones de contorno dependientes, tales como 20
presion interna, temperatura y tiempo. Las tensiones 4 , |,
admisibles siempre tienen que ser consideradas s
dependientes en contraste a partes metalicas.

Incrementando la temperatura durante los ensayos, se

vuelve posible concluir en comportamientos a largo

plazo a 20 °C basados en ensayos a corto plazo. .
La foto siguiente muestra el comportamiento a largo -
plazo del PE 100 segln EN IS0 15494:2003, <o 1 j T T
La prediccion minima de |a resistencia hidrostatica en el | | 1|l
rango de temperatura de 10 °C a 80 °C puede ser L |
referido de la curva mostrada en la figura 7.2, la cual | ' |
puede ser deducida de la sigulente ecuacidn:
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Donde:
t = Tiempo de quiebra (h)
T — Temperatura (K)
a — esfuerzo tangencial (MPa) Y — Tensién en Mega Pascales (MPa) / 1 MPa = 1 N/mm?
X - Tiempo de quiebra (h)
a —afnos

Tabla 7.2 - Coeficientes de regresion de BorSafeTMHE3490-LS para el modelo
de 4 parametros.

Nota: Estos coeficientes son sélo validos para los grados de tuberias investigados
BorSafe™HE3490-LS con cédigo interno Bodycote 3834.



Diseno del sistema

Coeficientes de reduccion de presion

Cuando un sistema de tuberias de PE tiene gue ser operado a temperatura continua y constante mas alta de 20 °C y hasta
40 °C, un coeficiente de reduccidn de presidn como el dado en |a tabla 7.2 puede ser aplicado para PE 80 y PE 100.

Tabla 7.2 - Coeficiente de reduccidn de presiéon para PE 80 y PE 100

Temperatura **C Coeficiente

NOTA: a no ser que los analisis segun |SO 8080 demuestren que se puede aplicar menos reduccion, en que
caso factores mas altos y por tanto presiones més altas pueden ser aplicadas

MOTA: La presitn operativa permitida (PFA) es derivada de la siguiente ecuacion:

PFA =frxfaxPN

Donde:

fr— el coeficiente segln la tabla 6.2

fA — factor de correcclon relacionado con la aplicacidn
(para el transporte de agua fA = 1)

PN - la presion nominal




Disero del sistema

Relacion entre PN, MRS, S y SDR

La relacion entre la presion nominal, PN, tensidn de disefo, oS, y las series S/SDR es dada por la siguiente
ecuacion:

pN=10% o pN=20%

S SDR-1

Ejemplos de la relacion entre PN, MRS, S y SDR estan basadas en

MRS
K= —m

C

estan dadas en la tabla 2, donde C =125

NOTA: Las presicnes nominales (PN) dadas en la tabla 7.3 estan basadas en el uso de un coeficiente de disefio
general C=1,25. No obstante, si un valor mas alto de C es requerido, los valores de PN se deberan calcular de
nuevo usando la ecuacidn de arriba y basados en la tensién de disefio calculada, 05, para cada clase de material.
También se puede obtener un valor mas alto de C escogiendo una clase de PN mas alta.

Presion nominal para la clase de material (bar)

PE 80 PE 100

SN = | IS ——
33 16 4 5
_-__

_-__

_-__

_-__
6 2.5 25 -

| NOTA1bar=01MPa=10PaiMPa=iNmm2

a Los valores reales calculados son 6,4 bar para PE 100 y 6,3 bar para PE 80 y PE 63



Calculacion de la presion /
grosor de tuberia admisible

El disefio técnico de tuberias termoplasticas
presurizadas es llevado a cabo estrictamente segun los
requerimientos de resistencia mediante la formula
KESSEL. Todas las dimensiones de tuberias en
estandares estan basadas en esta formula.
Desviaciones solo son posibles en diametros pequefios
ya que ciertos grosores no se podran hacer debido a
limitaciones practicas y de produccion.

pd
e — —M— —
200,,+p

Usando:

2 — grosor en mm

d — didmetro exterior de la tuberla en mm

p — presian admisible en bar

aZlL — tension admisible en N/mma2

Usando simplemente la presion nominal ya no es
suficiente. El despliegue usual de PN como mesura
para la tamafio de la tuberia puede albergar un peligro
de confusién en relacién con la fusion a tope. Las
tuberias y accesorios de plastico tolerables de igual a la
presion son marcados mientras tanto presidn
neutralmente. El objetivo es prevenir un mal uso de
tuberias en diferentes dreas de aplicacion o condiciones
diferentes. Segin ISO 4065, las tuberias estan
clasificadas en series. La serie determina la resistencia
a carga sin posibilidad de confusion como si pasa con la
presian nominal. La serie de tuberia esta marcada con
la letra 5. Esta serie esta basada en la siguiente

oo, _100,, _d-e

pc 2e

S

Diseno del sistema

Consecuentemente, S es adimensional. Para una
tuberia de PE con dimensiones 200 £ 18,2 mm la
formulada S=5=(200-18,2) / (2 x 18,2).

Ademas, la denotacién SDR es conocida. SDR significa
Ratio Dimensidon Standard. SDR indica el ratio
diametro/grosor:

spr=4
e

La serie y SDR estén conectados a través de la
siguiente farmula: SDR=2xS+105=(SDR-1)/2.
Usando el ejemplo de arriba;

200
SDR=——=11=2-5+1
182

Actualmente los tres indicadores PN, S ¥y SDR son
usados en el mercado. VASEN siempre recomienda
exponer la dimensién, el grosor y la serie de tuberia o
SDR.




Disero del sistema

Calculacion del factor de diseno

Para calcular el factor de diseno y la presién operativa permitida, es necesario saber la resistencia a la fluencia del
material. Dependiendo en la vida Gtil esperada y la temperatura maxima operativa, este diagrama contiene el valor
de |a resistencia a la fluencia o. Como el grosor de los accesorios y las valvulas es mas alto comparado con el de
las tuberias debido a la forma de las partes, es necesario basar la calculacion en funcian del diametro exterior y el
grosor de una tuberia de la misma clasificacion de presion. El factor de disefio efectivo puede ser calculado usando
la siguiente fdrmula:

o, x20x%e

e Pid-ei

El ejemplo siguiente esta basado en los nimeros usados previamente. En este caso, es aplicado el valor minimo
usual de factor de disefic de PE 100.

_| 20x182x10
B

}= 16bar
1.25%(200-18.2)

Observacion: La calculacian descrita previamente es valida solo para tuberias de movimientos libres. Las tuberias
fijadas axialmente tienen que ser comprobadas para pandeo. En |la mayoria de los casos, este analisis lleva a una
reduccion de la presion maxima interior y distancias menores enlre los soportes. Ademas, las fuerzas localmente
aplicadas en puntos fijos tienen que ser consideradas. Para asistencia, por favor contacte su representante de
VASEN més cercano.

Presién maxima admisible para tuberias de PE

C Factor de disefio ‘ Material SDR 17 SDR 11
1,25

PE100 10 16




Diseno del sistema

Calculacion de la elongacion

La formula siguiente describe la elongacion dependiendo de la temperatura;
Al=L xATxa

Daonde:

= Al = Elongacion dependiente de |la temperatura {mm)

* L = longitud de la tuberia (m)

+ AT = Diferencia de temperatura (K)

= A = coeficlente de expansidn lineal (mm / (m-K})

Algunos coeficientes de expansidn de materiales polimeros:

Material a=mmf{m. K)
PE 0,15-0,20
PP 0,16-0,18
PVC-U 0,07-0,08

Importante: Una temperatura de trabajo mas alta comparada con |a temperatura de instalacion resulta en una
elongacicn de la luberfa. Una temperatura de trabajo mas baja resulla en una tuberia mas corta.
Consecuentemente: La temperatura de la instalacion y las temperaturas de trabajo minimas y maximas tiene que
ser consideradas.

1. La tuberia a la temperatura de instalacion

2. La temperatura de frabajo por sobre la temperatura de instalacion

3. La temperatura de trabajo por debajo la temperatura de instalacion

Una elongacion de la tuberia se denota por "+ ", una reduccion por - *

+AL

XXX

-AL




Disero del sistema

Golpe de ariete

El golpe de ariete &s un término usado para describir sobrecargas dinamicas causadas por cambios de presion en
un sistema de tuberlas. Ocurren cuando hay una desviacién del estado estacionario, por ejemplo cuando la
velocidad de un fluido es incrementada o reducida y puede ser transitoria u oscilante. Las ondas de presion positiva
o negafiva pueden ser generadas por cualguiera de |os sigulentes:

= Apertura o cierre de una véalvula

« Encendido o apaga de una bomba

* Cambio de velocidad en bombas o turbinas

* Accion de onda en depdsito de alimentacion

= Aire atrapado

Las ondas de presion viajan a velocidades limitadas por la velocidad del sonido en el medio, causando que la
tuberia se expanda o se contraiga. La energla transportada por la onda es disipada y las ondas son disminuidas
progresivamente (ver figura).

El exceso de presion en el golpe de ariefe tiene que ser considerado adicionalmente a la carga hidrostatica y esta
presion total tiene que ser aguantada por el sistema de tuberias. En caso de golpes de ariete oscilatorios extremos,
la precaucion es necesaria ya que una sobrecarga en la frecuencia harmdnica del sistema lleva a dafios
catastroficos.

Onda de presion disminuida

| = Longitud de onda

P — Cambio de presidn

Las tuberias de PE son capaces de soportar golpes de ariete relativamente bien, siempre y cuando la tensian media
no es mayor que la tensidn ejecutada por la maxima presion operativa permilida.

Por ejemplo, una tuberia de PE SDR 17, teniendo una presidn maxima operativa de 10 bar, es capaz de soportar
una amplitud de presion de 0 a 20 bar. La amplitud de presion para agua a 20 °C y tuberias de PE es calculada
usando las formulas siguientes (Diferenciacion de la formula de Joukowsky):

14.49 PS — amplitud de presion en bar
P =t . v, V0 — velocidad del caudal del agua en mis
Jl 4 1.25xd_ x g, dn — didgmetro exterior de |a tuberia en mm

e, en — grosor de la tuberia en mm




Diseno del sistema

Perdida de carga

Sistemas de garantia de calidad de alto nivel

Cuando se calcula la pérdida de carga en longitudes de tuberia recta, no hay distincién entre caudales laminares y
turbulentos. La unidad importante es la mesura dal nomero de Reynold” s (Re). La transicidn de caudal laminar a
turbulento ocurre en el valor critico, el ndmero de Reynold’ s (Re) = 2320.

Los caudales laminares ocurren, en practica, particularmente en el transporie de materiales viscosos, por ejemplo
aceite lubricante. En la mayoria de aplicaciones, incluyendo materiales similares al agua, se da un caudal
turbulento, teniendo una velocidad esencialmente constante en una seccidn de la tuberia.

La perdida de carga en una longitud recta de una tuberia es inversamente proporcional al diametro de la tuberia y
es calculada mediante la siguiente formula:

Iy v
2x10%

L
Ap, =A—
Pr d

MNOTA: En practica, cuando se hace un calculo aproximado (por ejemplo un tubo de plastico liso y caudal
turbulento) es suficiente usar el valor A = 0,02 para representar la pérdida de carga hidraulica.

Donde:

ApR — pérdida de carga en una longitud de tuberia recta en bar

A = factor de friccidn de tuberia

L - longitud del tramo recto de la tuberia en m

di — diametro interior de |a tuberia en mm

p — densidad de materiales transportados en kg/im3 (1 g/em3 = 1000 kg/m3)
v — velocidad del caudal en m/s




Diseno del sistema

Pérdida de carga en accesorios

Coeficiente de resistencia
Las pérdidas de carga dependen del tipo de accesorio, asi como del cabal en los accesorios.
El llamado {-valor es usado para los calculos.

Tipo de accesorio Coeficiente de resistencia {
1,0d 0,52

Curva 45° 1.65d 0,25

Codo 45° 0,3

Reduccién (contraccion) 05
d=80 mm: 0,1
20sd=90 mm: 1,0 2 0.1
d20:1,0 d25:089 d32:0,8 d40:0,7
db0:06 dE63:04 d75:03 de0:0.1

Conexion (brida, union,
soldadura entre dos
tuberias)

Para una vista mas detallada diferenciar entre coalescencia y separacion, Los valores para  hasta un maximo de 1,3
pueden ser encontrados en la literatura respectiva. A menudo la parte de una te en la presion de carga total es muy
pequeda, por lo tanto en muchos casos se puede usar L = 1,3,

Calculo de la pérdida de carga

Para calcular la pérdida de carga total en todos los accesorios en una tuberia, se debe sumar las pérdidas individuales,
por ejemplo la suma de todos los {-valores. La pérdida de carga se puede calcular segun la siguiente formula:

Donde:
V2 Ap - pérdida de carga en todos los accesorios en bar
Apg = — suma de las pérdidas individuales
Pr=) ¢ oo P % pé
v = velocidad del cabal m/s

p — densidad del material transportado en kg/m? (1g/ocm?® = 1000 kg/m?)



Pérdida de carga en valvulas

El factor kv es una manera practica de calcular la tasa de flujo hidraulica para valvulas. Es admisible para todas
las resistencias internas y para propdsitos practicos es considerado como fiable.

El factor kv es definido como la tasa de flujo de agua en litros por minuto con pérdida de presion de 1 bara lo
largo de la valvula. Las hojas de datos técnicas para valvulas proveldas por GF contienen los llamados valores kv,
asi como el diagrama de pérdida de presidn. El Gitimo hace posible leer la pérdida de carga directamente. Pero la
pérdida de carga también puede ser calculada desde el valor kv segln la férmula siguiente:

Donde:
Q ? p Ap — pérdida de carga de la valvula en bar
Ap,, = {—} * 1000 Q - caudal en m¥h

p — densidad del material transportado en kg/m® (1g/cm® = 1000 kg/m?®)
kv — caracteristicas de caudal de la valvula en m*h

Diferencia de presion causada por presion estatica

Una compensacion para una diferencia de presién geodésica puede ser necesaria cuando una tuberia es
instalada verticalmente. La diferencia de presion puede ser calculada con la siguiente farmula:

Donde:
= Apgesd — diferencia de presion geodésica en bar
APyeos =AH g * p = 10 AHgeod — diferencia en elevacién de la tuberia en m

p — densidad del material kg/m® (1g/cm® = 1000 kg/m®)

Suma de pérdidas de carga

La suma de todas las pérdidas de carga en las tuberias es dado por

Z-&P =Apy +Apy; TAp,, T 'ﬁpgl:md
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Métodos de unidn del sistema

de tuberias de PE de VASEN

Provisiones generales

La fusidn a tope es el método mas ampliamente usado
para juntar longitudes individuales de tuberia de PE y

El didmetro de las tuberias de PE de VASEN van de 20 tuberia con accesorios de PE, la cual es mediante fusién
mm a 1000 mm y hay muchos tipos y estilos de en caliente de los extremos a lope de las Wuberlas como
accesorios disponibles para que los clientes escojan. se [lustra en la figura 8.2.1.A. Esta técnica produce
Las tuberias o los accesorios de PE se juntan entre si conexiones permanentes, econdmicas y de flujos
mediante fusion o con accesorios mecanicos. efectivos. Las uniones fusionadas a tope de calidad son
La tuberia de PE también puede ser juntada con producidas mediante operadores entrenados y maquinas

tuberias de otros materiales mediante accesorios de de fusion a tope de calidad en buenas condiciones.

compresion, bridas u otros tipos cualificados de
accesorios de transicion manufacturados.

Cada oferta presenta ventajas y limitaciones particulares
para cada situacion de unidn que el usuario puede
encontrar. El contacto con varios fabricadores es
recomendable para guiarse en aplicaciones adecuadas y
estilos disponibles para unir como se describe en este Figura 8.2.1.A
documento a continuacidn.

Fusitn a tope es generalmente aplicada a las tuberias
de PE dentro del rango de 63 mm a 1000 mm para
uniones en tuberias, accesorios y tratamientos finales.,
La fusion a tope provee una unidn homogénea con las
mismas propiedades gue las del material de |la tuberia y
. .- los accesorios, ¥y la habilidad de resistir cargas
Métodos de fusion ongitudinales.
El proceso de fusién a tope consiste de los pasos
siguientes los cuales se muestran en principios en la
figura de abajo y describe como los procedimientos a
seguir. (\Ver la figura 8.2.1.B)

Hay muchos tipos de uniones convencionales a fusidn
actualmente usados en |la industria; a tope, termofusian
y electrofusién.

El principio de fusién en caliente es calentar dos
superficies a una temperatura designada, luego 1 Presian por pasos
fusionarias juntas mediante la aplicacién de una fuerza
suficiente. Esta fuerza causa gue los materiales fundidos
fluyan y se mezclen, resultando en una fusién. Cuando
se han fusionado segun los procedimientos de los
fabricantes de la tuberia y/o accesorio, el area de unidn
se vuelve tan fuerte como o mas fuerte que la tuberia en
sf, en términos de propiedades de tension y de presion,
y las uniones fusionadas adecuadamente son
absolutamente a prueba de fugas. Tan pronte como la

P4

t5

=

Tiempo de soldadura:t Tiempo
Figura 8.2.1.B Principios de la fusidn a tope de fuberias de PE
unidn se enfria hasta estar cerca de la temperatura

ambiente, esta lista para la manipulacion. Las siguientes
secciones de este capitulo proveen una guia general de

Donde, P1 es la presidn del paso de antes de soldar
({t1), P1 = Pw (presidn de soldadura) + Pd (presién de

arrastre);
procedimientos para cada uno de estos métodos de P2 es la presién del paso de absorcién de calor (12), P2
fusion en caliente. = Pd; P3 es 0 en el paso de cambio (13, tan répido
como sea pueda);

P4 es la presion del paso de soldadura (14) y el paso de
enfriamiento (t5), P4 = P1,
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de tuberias de PE de VASEN

Pasos de fusion a tope: PE

1. Las tuberias tienen gue ser inslaladas en la maguina
de soldar ¥ los extremos, una zona aproximadamente 70
mm del extremo de cada tuberia, tanto la cara interior
como la exterior, limpiados con alcohol no depositante
para quitar toda la suciedad, polvo, humedad y peliculas
de grasa.

2. Los extremos de las tuberias son recortados usando
un cortador rotativo para sacar las irregularidades y
capas oxidadas. Las caras de |os extremos recortados
tienen que estar a escuadra y paralelas.

3. Los extremos de |la tuberias de PE son calentadas
mediante conexion bajo presion (P1) contra un plato
calentador. Los platos calentadores tiene gue estar
limpios y libres de contaminacidn, y mantenidos dentro
de un rango de temperatura (2105 °C para PE 80,
22545 °C para PE 100). La conexidn se mantiene hasta
que &l calentamiento es establecido alrededor de los
extremos de las tuberias. Luego, la presion de conexién
se reduce a un valor mas pequefio P2 (P2=Pd). La
conexion se mantiene hasta el paso de absorcidn de
calor termina.




Metodos de union del sistema

de tuberias de PE de VASEN

4, Los extremos calentados de las tuberias son retirados y se saca el plato calentador tan répido como es posible (t3:
sin presion de contacto).

5. Los laterales de las tuberias de PE calentados son juntados y presionados hasta el valor de presion de soldadura
(P4 = P1). Esta presion es mantenida durante un periodo para permitir que el proceso de soldadura se haga efectivo
¥ que la unidn fusionada se enfrie hasta la temperatura ambiente y asl, desarrollar una unién de resistencia total
(t4+t5). Durante este tiempo de enfriamiento, las uniones deben permanecer sin tocarse y bajo compresion. Bajo
ninguna circunstancia se pueden rociar las uniones con agua fria.

Las combinaciones de tiempos, temperaturas y presiones gue se adopten dependen del grado del material de PE, &l
diametro y el grosor de las tuberias, y la marca y el modelo de la maquina que se usa. Los ingenieros de VASEN
pueden proveer ayuda en los metros separados, les cales estan listados en las formas siguientes:

| TAMANO ‘ P1 ew" ‘ 14 P4-PO t5

D110%6,6  321/52 1,0 321/5z2

D160%3.5 673/5:2

D225*13 .4

D315*18,7 2610/5:z 20 2610/52

D125%3,2

SDR13.6  D200%14,7 1283/S: 20

D250*18,4 2007/Sz 2,0

D110"10  471/S2 1.5 471152

D160*14,6

1975/52 25 1975/5:2

D315*286 3858/5:2 3,0

*ew es la altura del anillo de soldadura en la conexidn de fusion
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Los cordones de soldadura finales deberian ser A
totalmente constantes, libres de picaduras y poros, B
. en h

correctamente mesurados y libres de decoloracién. oo

Cuando se actia correctamente, la resistencia minima a g

largo plazo de la unidn fusionada a tope deberia ser el

890% de la resistencia de la tubaria matriz de PE.

Los parametros de la conexidn soldada deberia Normalmente:

ajustarse a las demandas de la figura 8.2.1.B. B=0,35~0.45en
H=0,2-0,25en
h=0,1~0,2en

Figura 8.2.1.B

Nota: Los siguientes resultados de fusion deberian ser evitados:

Sobre soldado: Fusiones a tope no aptas:
Los anillos de soldadura son demasiado anchos Las dos tuberias no estan alineadas

Soldadura seca: Anillos incompletos:

Los anillos de soldadura son demasiado estrechos, La temperatura de soldadura es demasiado baja
usualmente debido a baja temperatura o manca de
prasion




Métodos de union del sistema

de tuberias de PE de VASEN

Termofusiéon

Para las tuberias y accesorios de PE cuyos didmetros
son mas bien pequefios (de 20 mm a 63 mm), la
termofusién es un método practico. Esta técnica consiste
en calentar simultaneamente tanto la superficie exterior
del extremo de la tuberia y la superficie interna del
accesorio hasta que el material alcanza la temperatura
de fusion recomendada, inspeccionar el patrén fundido,
insertar el extremo de la tuberia dentro del agujero y
aguantaria hasta que la union se enfrie. La figura de
abajo ilustra una union tipica de termofusidn.

Los elementos de calentamiento son cubiertos con
PTFE (teflén) v deben mantenerse limpios y libres de
contaminacidn todo el tiempo. Las herramientas de
calentamiento necesitan ajustarse y calibrarse para
mantener un rango de temperatura de superficie estable
de 240 *C a 260 "C, el cual depende del didmetro de la
tuberia. Todas las uniones deben hacerse cubiertas para
prevenir la contaminacién de las uniones de polvo,
suciedad o humedad.

El procedimiento de la termofusién del

sistema de tuberias de PE:
1. Cortar la tuberia, limpiar la seccién de fusion y la

tuberia hasta una longitud equivalente a la profundidad
del agujero con un trapo limpio y alcohol no depositante.
Marcar la profundidad del agujero. Limpiar el interior del
accesorio.

2. Rascar el exterior de la tuberia para sacar la capa
exterior. No rascar el interior del accesorio,

3. Confirmar la temperatura de los elementos
calentadores y asegurarse que las superficies a calentar
estan limpias.

4. Apretar |a tuberia y el accesorio contra los elementos
calentadores hasta lo marcado y dejar que se calienten
el periodo apropiado. Ver tabla 8.2.2

5. Tirar de la tuberia y del accesorio de los elementos
calentadores, y juntarios hasta toda la longitud marcada
sin distorsionar la unidn. Sujetar la union y esperar hasta
que esté totalmente fria. El corddn de soldadura deberia
aparecer alrededor de la circunferencia del extremo del
accesorio.
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Tabla 8.2.2 Los parametros de la termofusion

Profundidad
agujero, accesorio

Temperatura
de fusién,

Tiempo de
calentamiento,

Tiempo
de fusidn,

Tiempo
de enfriamlento,

Nota: la termofusién no es recomendada para tuberias SDR17 y por debajo.

Electrofusion

En uniones de termofusidn convencionales, se usa
una herramienta de calentamiento para calentar la
tuberia y las superficies del accesorio. La union de
electrofusion es calentada internamente, ya sea por
un conductor en la interface de la union o como en un
disefio, por un polimero conductivo. El calor se crea
cuando se aplica un corriente eléctrico al material
conductivo del accesorio. La figura 6.2.3 A ilustra una
unién tipica de electrofusion. Las conexiones tuberla
a tuberia de PE hechas usando el proceso de
electrofusidn requieren del uso de un manguito de
electrofusion. La principal diferencia entre la
termaofusidn convencional y la electrofusidn es el
meétodo a través del cual se aplica el calor.

Conexiones mecanicas

Como en los métodos de fusion a calor, hay
dispanibles muchos tipos de estilos y métodos de
conexiones mecanicas, como: conexiones de bridas,
transiciones de PE-acero...

Figura 8.2 3.A Tipica electrofusion
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El procedimiento de EF del sistema de tuberias de PE:

1. Cortar la tuberla a escuadra y marcar las tuberias a
una longitud igual a la profundidad del manguito.

2. Rascar la seccién marcada de la tuberia para sacar
todas las capas oxidadas de PE a una profundidad de
0.3 mm. Usar un rascador manual o un rascador
semiautomatico para sacar las capas de PE. No usar
papel de vidrio. Dejar los accesorios de electrofusion en
la bolsa de plastico sellada hasta que sea necesitada
para ensamblar. Mo rascar el interior de los accesorios,
limpiar con un limpiador aprobado para sacar todo el
polvo, la suciedad y la humedad.

3. Insertar la tuberia en el accesorio hasta las marcas de
testigo. Asegurarse que las tuberias sean redondeadas,
y cuando se use tuberias enrolladas, puede ser
necesarlo usar abrazaderas para redondear y sacar la
ovalidad. Sujetar con abrazaderas el ensamblaja.

4. Conectar el circulto eléctrico y seguir las instrucclones
para la caja particular de control de potencia. No
cambiar las condiciones de fusion estandares para
tamarios o tipos de accesorios particulares.

5. Dejar la union en |la abrazadera de ensamblaje hasta
que el tiempo completo de enfriamiento haya sido
completado.

Fusion con abrazadera

La técnica convencional para unir una abrazadera al
lado de una tuberia, ilustrade en la figura 6.2.4, consiste
en calentar simultaneamente la cara axterna de la
tuberia v la correspondiente superficie del accesorio tipo
abrazadera con herramientas calentadoras, de formas
cdncavas y convexas, hasta que ambas superficies
llegan a la temperatura de fusion adecuada. Esto se
puede conseguir mediante el uso de una maguina de
fusion que se ha disefiado para este propdsito.

| KILIRE Witw

Figure 6.2.4

Hay ocho pasos bésicos secuenciales que se usan normalmente para crear una unién a fusidn con

abrazadera:

1. Limpiar el area de la superficie de la tuberia donde la abrazadera tlene que estar situada
2. Instalar el adaptador del calentador con la tamafio aproplada

3. Instalar la maguina de fusion en la tuberia

4. Preparar las superficies de la tuberia y del accesorio de acuerdo con los procedimientos recomendados

5. Alinear las partes

6. Calentar |a luberia y el accesorio

7. Presionar y aguantar las partes juntas

8. Eniriar la unién y sacar la maguina de fusion
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Instalacion y mantenimiento

La zanja

Regulaciones y directivas nacionales y regionales para tuberias cubiertas de tierra se tienen que seguir durante la
construccién de |a zanja necesaria. La zanja tiene que permitir a todas las partes de |a tuberfa estar en
profundidades seguras de congelacion y en anchuras suficientes.

Anchuras de zanja

Considerando el proyecto y el extra efecto de la tierra sobre las lineas de tuberias, la anchura de la zanja deberia ser
tan estrecha como sea posible.

La tabla 9.1.1.A enumera anchuras de zanja recomendadas. Estos valores son coherentes con los principios que la
anchura de la zanja deberia ser tan estrecha como sea posible para minimizar cargas externas y costes de
instalaciones, aunque también permitiendo espacio suficiente para proveer la compactacion especificada,

La anchura real adoptada de la zanja sera influenciada por las condiciones de la tierra, por los sistemas de union y
por si las uniones se hacen en la zanja.

Tabla 9.1.1.A Anchuras de zanja recomendadas

Anchura de zanja (mm)

110 < dn = 300 600

Donde las tuberias de PE se instalan con otros servicios en situaciones de zanjas comunas, la anchura de la zanja
puede ser especificada por las regulaciones de las autoridades locales para permitir futuras actividades de
mantenimiento.

Profundidad de zanja

Donde el grado de linea de tuberia de PE no esta especificado, el cubrimiento de las tuberias de PE necesila ser
establecido para proveer una proteccion adecuada de cargas externas, dafio de terceros y construcciones de tréfico,
Donde sea posible, las tuberias deberian instalarse debajo de unas condiciones de profundidad minima y, como
guia, los valores enumerados en la tabla 9.1.1.B de abajo se deberian adoptar.

8.1.1.B Profundidades minimas de recubrimiento

Condicién de instalacién ‘ Recubrimiento sobre la cima de la tuberia (mm)

Sin acera

Cargaﬁ__

de trafico Acera no sellada

Campo abierto 750
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Material de cimentacién y relleno

Se deberlan aplicar las legislaciones nacionales o los
suelos excavados de las zanjas tienen que ser que ser
recortado uniformes, estar libre de piedras y objelos
duros. Los materiales de cimentacién usados en zanjas y
terraplenes deberan ser uno de los siguientes:

1. Arena o tierra, libres de rocas mayores de 15 mm y de
bultos de barro duro mayores de 75 mm.

2. Rocas Irituradas, grava o maleriales clasificados de
unifermes con una tamafic maxima de 15 mm.

3. Materiales excavados libres de rocas o materia vegetal.
4. Bultos de barro que pueden ser reducidos hasta menos
de 75 mm.

= >0.2dn
| =100

En la mayoria de aplicaciones de tubaria de PE, se usa un
minimo de 75 mm de material de cimentacion en zanjas ¥
tarraplenes en excavacionas en la tierra. Para
excavaciones en roca, se puede requerir 150 mm de
profundidad de cimentacion.

El resto del relleno de la zanja o del terraplén se pude
hacer con los materiales originales previamente
escavados. Estos deben estar libres de grandes rocas,
maleria vegetal y materiales contaminados, y todos los
materiales tienen que tener un tamano de particula
maxima de menos de 75 mm.

Donde las tuberias de PE se instalan en areas con altas
cargas externas, luego los materiales de relleno tienen
que ser del mismo estandar que los materiales de
cimentacion y revestimiento,

Bloques de empuje y sujecion
de tuberias

Se requieren blogues de empuje para tuberias de PE de
VASEN en aplicaciones a presion donde las uniones no
resisten cargas longitudinales. Los blogues de empuje se
tienen que proveer en todos los cambios de direccidn
(Figura 9.2).

Donde se usa blogues de hormigdn, los puntos de
contacto entre |a tuberia de PE o el accesorio y el blogue
de empuje lienen que ser protegidos para prevenir la
abrasion del PE. Se puede usar goma o laminas de
Malthoid para este propdsito.

Todos los accesorios y productos pesados como valvulas
de hierro colado tienen que estar soportadas para prevenir
puntos de carga en los materiales de PE. Ademas, donde
se usan las valvulas, las cargas a torsion originadas de las
operaciones de abrir y cerrar tienen que ser resistidas con
blogues de soporte.
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Figura 9.2

Curvado de tuberias de PE

Todas las tuberias de PE instaladas en un alineamiento
curvado lienen que ser dibujadas uniformemente sobre la
longitud entera curvada y no sobre una seccion corta.
Esto puede llevar a un retorcimiento en didmetros
pequenos, y/o tuberias de paredes delgadas.

Tuberias de PE de grandes diametros (a partir de 450
mm) se deben juntar juntas y luego dibujarse
equitativamente al radio deseado. El radio minimo de
curvatura permitido de las tuberias de PEAD se puade
encontrar en la tabla 5.2.



Instalaciones sobre tierra

Las tuberias de PE de VASEN se pueden instalar sobre la
tierra para aplicaciones a presion y sin presion, en
condiciones expuestas directamente y protegidas. Las
tuberias de PE negro se pueden usar en condiciones
expuestas directamente a la luz del sol sin ninguna
proteccion adicional. Donde las tuberias de PE de otros
colores se usan en condiciones expuestas, luego las
tuberias necesitan ser protegidas de |a luz del sol. Donde
las tuberias de PE se instalan se instalan en condiciones
directamente expuestas, luego el incremento de
temperatura del material de PE debido a la exposicidn
tiene que ser considerado al establecer el ratio de presion
operacional de las tuberias de PE. Temperaturas
localizadas que desarrollan malas condiciones tales como

Reemplazamiento
y cavar sin zanja

Las tuberias existentes pueden ser renovadas insertando
tuberias de PE de VASEN en las tuberias viejas. Las
tuberias de insercidn se pueden tirar hasta la posicion
deseada mediante cabestranies mecénicos. Reemplazar
con tuberias de PE provee un elemento estructural gue es
capaz de resistir presion interna o cargas externas sin
depender de la resistencia residual de los elementos
originales de tuberia degradada.

Las tuberias de PE reguieren unas longitudes de zanjas
de entrada y salida cortas para acomodar el radio de la
tuberia de PE para y guiarlo dentro de |a tuberia existente,
v para acomodar el ensamblaje del cabestrante usado
para tirar de |a tuberia de PE a lo largo del conducto. El
radio minimo de curvatura del conducto de PE se puede
calcular como se describe bajo |a curvatura de tuberia en
la tabla 4.3 del manual.

Instalacion y mantenimiento

proxitamafied a lineas de vapor, radiadores, o iubos de
escape deben evitarse a no ser que las tuberias de PE
estén protegidas adecuadamente. Donde se usan
materiales de revestimiento, estos tienen que ser
adecuados para aplicaciones expuestas externas.

Las tuberfas de PE también se pueden usar proyecios de
zanjas sin cavar, tales como Perforacidn Dirigida
Harizontal (Horizontal Directional Drilling - HDD). Algunos
de los usos mas antiguos de didmetros grandes de tuberia
de PE para perforacion dirigida fueron para travesias de
rios. La tuberia de PE es apta para estas instalaciones por
su tolerancia a rayarse y a los sistemas de uniones
fusionadas que da uniones con un ratio cero de pérdidas
con una capacidad de resistencia igual a |a de la tuberia.
Hasta la fecha, los perforadores dirigidos han instalado
tuberia de PE para gas, agua y alcantarillado principal;
conductos de comunicacion; conduclos eléctricos; y una
variedad de lineas de productos quimicos.

Estos proyectos no solo envolvieron travesias de rios,
sino también travesias de autopistas y servidumbres de
transito a través de areas desarrolladas para asl no
interrumpir calles, accesos y entradas de negocios.
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Reparacion i mantenimiento

Sequn diferentes dafios, hay diferentes tecnologias de reparacion a escoger. La reparacion se puede conseguir
en diametros pequefios de tuberias abriendo un espacio suficiente de zanja y cortando el defecto. Reemplazar |la
seccion dafiada con un segmento nuevo de tuberia.

La reparacion de tuberfas de didmetros grandes se puede conseguir con un carrete embridado. La seccidn
dafiada es sacada, luego la méquina de soldadura a tope se sitia en la zanja. Las conexiones embridadas se
fusionan a cada extremo abierto y el conjunto de carrete embridado se atornilla en su sitio. El carrete embridado
tiene que ser hecho con precisidn para ajustarse con la diferencla resultante en la luberfa.

Manguito EF de reparacién (sencillo o doble)

Limpieza y rascado Manguito EF de reparacion Hecha

Abrazadera de reparacion (termofusion o EF)
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Reparacion embridada
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Protecciones generales

Transporte

Los vehiculos para transporlar luberias deberian ser seleccionados de modo que las tuberfas puedan estar
completamente planas en la cabina del vehiculo sin ningln sobresalirse. Todas las tuberias tienen que eslar sujetas de
modo que no se puedan curvar o deformar. El drea del camidn donde se colocan las tuberias deberia cubrirse con laminas
protectoras o carton (incluyendo los soportes laterales) para prevenir cualguier dafio debido a remaches o clavos gue
sobresalen, etc. Las tuberias y los accesorios deberian estar protegidos de posibles dafios durante el transporte y no ser
arrastrados por la cabina del camidn o en campo abierto antes de la instalacion, El lanzamiento de tuberias a tierra desde
la cabina del camion de transporte se tiene que prevenir siempre.

Impactos de choques repentinos tienen que evitarse bajo todas las circunstancias. Esto es realmente importante a
temperaturas ambiente alrededor o bajo 0 °C bajo cuyas circunstancias la resistencia de impacto de casi todos los
materiales considerablemente reducida.

Las tuberias y los accesorios deberian ser transportados y guardados de manera que no se contaminen de tierra, barro,
arena, piedras, agua, aceites, productos quimicos, disolventes, otros liguidos, excrementos de animales y el efecto del
tiempo, etc. Recomendamos enfaticamente gue todos los extremos abiertos sean cubiertos por tapones protectores para
prevenir el ingreso de sustancias y materias exirafias dentro de las tuberias.

Las tuberias en rollo se tienen que sujetar de tal manera que no se suelten y no se dafien durante el fransporte.

La consiguiente entrega deberia ser distribuida plana de modo que las tuberias descansen en su entera longitud tan
rapldo como sea posible y luego aseguradas (tan rapido como sea posible) de manera que puedan rotar una contra ofra.
Todas las superficies de almacenaje en contacto con las tuberias deben mantenerse libres de objetos puntiagudos.
Almacenar las tuberias en sus palés ofrecera una prolaccion basica contra el dafio.

Almacenaje

Todas las areas de almacenamiento deberian ser planas y mantenerse libres de piedras y objetos puntiagudos

Las tuberias tienen que almacenarse de tal manera para prevenir cualguler contaminacion de los interiores. Los tapones
de los extremos deberian sacarse justo antes de la instalacion.

Las zonas de almacenamiento y montones altos tienen gque escogerse para evitar posibles dafios o deformaciones
permmanentes.

Tuberias de grandes diametros con grosores de pared bajos tienen que proveerse con anillos de refuerzo. Punios simples
o soportes de contacto longitudinal para cualguier tuberia se tienen que evitar. Las tuberias sin palé deberian apilarse en
alturas gue no excedan 1 metro. Esto no es aplicable a |as tuberias que estan apiladas en palés proveyendo que todo su
peso es soportado por el marco del palé. En principio, las tuberias en rollo tienen que almacenarse planas o situadas en
un marco protector adecuado.

El lugar donde se almacenan las tuberias y los componentes de tuberlas debe proveer tanta proteccién como sea posible.
Mo se deberia permitir que las tuberias entraran en contacto con combustibles, disolventes, aceites, grasas, pinturas
(siliconas) o fuentes de calor durante el almacenamiento.

Arrastrar tuberias y rollos de luberia sobre la tierra se debe evitar siempre.

Influencia del tiempo

La influencia del tiempo en todos los componentes de tuberia almacenados se tiene que mantener en un minimo absoluto,
por ejemplo estos productos se deberian mantener en aimacenes cublertos. Si las tuberias se almacenan en lugares
ablertos (por ejemple, en construcciones), tienen que estar cublertas con laminas coloradas adecuadas o negras y planas
para protegerlas de los efectos del tiempo (por ejemplo radiaciones UV). Ademds, la exposicion directa a la luz del sol en
un lado pude llevar a una deformacion de la tuberia.

Todos los componentes de tuberias se deberian usar en el orden el orden de su fabricante o distribuidor para asegurar
una rotacion de stock sistematizada.

Las tuberias y los componentes de tuberia se deberian comprobar antes de usarse para asegurarse de su perfecta
condicion y completa confortamanod con las regulaciones nacionales de marcaje. La profundidad de cualquier muesca,
rascada o superficie plana erosionada esta permitida hasta una profundad total gue no exceda un 10% del grosor de
pared respectiva. Las tuberias o accesorios con dafios que excedan de este valor podrian no ser usados.




Seccion 11
Gama de productos



Gama de productos

Tuberias de PEAD
PESO

Diametro nominal Grosor y presion nominal (mm & MPa)

Sxbarior (dw) SDR33 (PN 0,4) | SDR21 (PN 0,6) | SDR17 (PN 0,8) | SDR13,6 (PN 1,0) | SDR11 (PN 1,25)

50 3 ar 4.6
e s 3 47 58
75 3.6 4,5 56 6,8
e 4 s& | e | 82
110 5.3 6,6 81 10
oo e e sz ms
160 4.9 7.7 9.5 1.8 14,6
T e e
225 6,9 10,8 134 16,6 20,5
w0 77 e e 184 27
315 9.7 15 18,7 23,2 28,6
C s 19 e a4 81 @2
400 12,3 19,1 23,7 28,4 36,3
B e .—Se_—"Y-
500 15,3 238 29,7 36,8 454
. os0 w2 a7 w2 42 08

630 18,3 30 374 46,3 57,2




Gama de productos

PE100

Diametro nominal Grosor y presion nominal (mm & MPa)

: . —— -
exterior (dn) SDR33 (PN 0,4) | SDR21 (PN 0,6) | SDR17 (PN0,8) SDR13,6 (PN 1,0) |SDR11 (PN 1,25)

——————
———_——
——————
250 96 11,8 14,8 18,4 227
Cowms w1 wr m2 me
355 13,6 16,9 211 261 322
w0 w3 owa omr ma w3
450 17,2 21,5 26,7 331 40,9
w0 w1 oms  mr wms s
560 214 26,7 33,2 41,2 50,8
e wi w wa as w2




Gama de productos

Accesorios de termofusion

Manguito
WXZ100

Codo 45°
WXZ220

Codo 90°
WXZ200

Descripcion d D L 1

b0 2 27 B 16
D25 25 33 39 18

. b2 2 42 s 20
D40 40 51 47 22

. b0 50 e 8B 25
D&3 63 81 81 29

- o B e | e | a2
D20 20 113 75 35

~ Do M0 1 8 3

Descripcion | d | D L |

&

&

63

&

Descripcion d

&

8

63

&




Gama de productos

Te igual
WXZ300

Reduccién
WXZ120

Descripcion | d D L L1 |

b0 2 7 s 27 16
D25 25 33 63 31,5 18

. b2 32 4 74 ¥ 20
D40 40 51 86 43 22

. b0 s0 63 102 81 26
D63 63 81 123 61,5 29

b5 75 8 W3 TS %2
Da0 80 113 162 81 35

| bMo 110 138 189 45 39

Descripcion | d1 d2 | D1 D2

(paMe 8 13 2 20 @ L 1 )
D2520 25 20 33 27 39 21 18 16
—------—-
D325 32

53 255

D50/20 63 27 66 29

—------
42
_--------

DEB3/25 25 B1 33 79

DB3/40 40 33
—--------
DO75/63

113

D11O/75 110 100 43

63 48 86

102 90

D110/75 75 1o 102 20



Te reducida
WXZ310

Gama de productos

Descripcion | d1

42 27 20 16

D40/20/40 51 27 66 I 22
—------—-
D40/32/40 78

D50/40/50

DE3/40/63 100 54.5

D75/20/T5

D75/32/75 75

D75/50/75 75 117 645 32 25

25 113 33 98 B4 35

113 51 113 675

113

D110/25/110 110 138 323 107 79
—--------
D110/40/110 110 121 79 98| 22

D110/63/110 110 142

D110/90/110 110 820 138 M3 170 92 383 35




Gama de productos

Tapon
WXZ500

Descripcion

Valona

TR sl

Vilvula
WXZ9012

Descripcion




Entronque rosca macho
WXZ101

Entronque rosca hembra
WxZz102

Te rosca macho
WXZ301

Gama de productos

Descripcion d | D D1 L I R
Cowm wome ome 1o
———-———
%—-?--_

D50*1 1/2

Descripclﬁn| d D | D1 L | | G

D20"3/4

D25%3/4

D32*3/4

D401 1/4 11/4

D&3"2 63 a1 85 / a3 29

D20*1/2°20 53 465 56
_--------
D25"/2°32 57 495

D32*1/2*32 az 53,6

D3z2*1*32 32 42 58§ T3 73 ')




Gama de productos

Te rosca hembra

Codo rosca macho
m1

Codo rosca e

Descripcion d 1] D1 L1 L2 | R

D20%1/2*20 5 L S S

D25*1/2*25 25 33 35 58 a7 ]

cazans 42 37 16 12

D32'1'32

Descﬂpn|¢"| 2 I

D20*1/2 n

D25*1i2 -

D3z2*3/4 - o

Deacnpclun| . | | D1 | L | L1

D20*1/2 D -

D32*1/2

D32 63 81 a5 / - " 2



Gama de productos

Injerto

DB3/32 63 32 42 29 20
. bres 15 25 33 27 18
D75/32 75 32 42 29 20
___-__
____--

D110/32

D125/32

D140/32

D1&0/32

D180/32

200 42

Enlace desmontable rosca macho (metal/plastico)
WXZ1031

Descripcion d | L | R

D20%1/2

D25%1/2

D25%3/4

D321

D50*1 1/2

D7s'2 172 75 212




Gama de productos

Enlace desmontable rosca hembra (metal/plastico)
WXZ103-2

Descripcion L G

D20"3/4

D25%3/4

: _———

D50%1 1/2

D75%2 1/2 75

Codo 90° reducido
WXGZ210

i Descripcion

%{- “_--“---
27
W _-__----

WXGZ400

=

¥ Descripcion d | D L —
: . b2 2 2 2 18

D25 25 33 31.5 18
. b2 | = 42 w7 2




Gama de productos

Accesorios a tope

Reduccion
WXZ110

e | 1 | a2
| Dso40* 50 4 110 56 50
D63/32* 63 32 130 65 52
| Dew40* 63 40 132 65 54
D63/50" 63 50 150 75 54
_----_
D75%63

D110/50* 110

D110/75

D125/63

D125/80

D140/110

D160/50*

D160/20

D160/125 160 125

D1B0/63 180 63

D180/125 180

D200/63 200 63 255 112 63
_---__

D200/125 200 125 236




Gama de productos

Reduccion
WXZ110

Descripcion | d1

______
D200/180"

D225/125"

D250/110

D250/160

D250/200

Dz2a0/160*

D280/250

D315/M180

D315/225

D315/280

D355/315

_-____
D400/200" 400 200 310 130 138
—-—--—

D400/315 315

D450/400

DE30/560 630 560 410 171



Gama de productos

Codo 45°

Descripcion d

D75 75 a8

Codo 90°

T T
D&o* 50 89




Gama de productos

Valona

D225 225 269 180 32
. D20 20 32 28 3%
D280 280 320 210 35
D35 35 a4 210 3
D355 355 435 225 40
. D40 400 485 260 45
D450 450 530 260 47
_____
_____

D710 710 300

D1200 1200 1330 370



Tapoén

Te igual
WXZ300

Gama de productos

Descripcion | d L L1

D75 75 230 115
D110

D140*

D225* 225 495 262
D355*

D500* 500 857 486




Gama de productos

Te reducida
WXZ310

Descripcion | d1

D90/40/90*

D11o/32/110* 110

D110/50/110

D110/75/110 110

D125/863/125

D125/80/125

D160/32/160™ 160

D160/50/160* 160

D160/75/160" 160

8

o

e

8

8

D160/110/160 160
_____
D180/63/180
—-———
D180/110/180*
_____
D180/160/180*

—————
—-———
D200/90/200 200 80 360 185

|D200102200 200 t10 370 199




Te reducida
WXZ310

Gama de productos

Description | d1

D200/160/200 200

D225/80/225*

D225/160/225* 225

D250/63/250

D250/110/250

D250/160/250 250 160

D250/200/250 250

D280/80/280

D280/160/280 280

D315/90/315 315

D315/125/315 315

D315/180/315

D315/225/315*

D400/355/400*

D500/450/500 500




Gama de productos

Brida recubierta a PP
WXE200-2

D3

D2

i

Brida en acero
WXE200-1

P < (ol
é‘!f - ;
& —

Descripcion

D315 12 333 400 445

Descripcion

_------
D80 8 18 16 104 160 185

_------
D125 180 220

_----—-
20
—--—---
233 295 338

12 22 20

D200

. b2s 12 2 20 233 295 338
D250 12 26 23 279 355 405

———-—-—
D315

20 32 535 650 715

DE30 20 36 33 647 770 8B40



Injerto
WXZ120

Codo 22,5°
WXZ240

Codo 11.25°
WXZ230

Gama de productos

Descripcion D1 D2 H1 H2 e

__-___
_-____
______
D125 125 141 150 18 12
__—___

D180 210
——————
D225 170
——“———
D315
Descripcion D e H1 H2

.~ D0 s 55 8 75
D&3 63 7 56 75

Descripcion D H1 | H2




Gama de productos

Enlace rosca macho

WXZ350
Descripcion dn D L R
_—___
D40*1 1/4" R11/4

Enlace rosca hembra
WXZ150

Descripcion | dn | G L

| D40*1 1/4" 40

Dea*z"




Gama de productos

Accesorios de electrofusion

Codo 45°
wXD220

Descripcion d D L |

Dn110

Dn160

&

S

8

3

281.2 3,0 182,0 130,0
"__—“
Dn355 (SDR1T) 405,0 155,0
_____
Dn450 (SDR1T) 450
——_—
DnSE0 (SDR1T) 560 632 344 195
Codo 90°
WxD200
Descripcion d D L |

. b5 208 24 55 38
Dna2 a2 47 62 41
_____
____—
_——__

Dn110

Dn140

Dn180

Dn315 317.0 7.0 140,0
_—__
400 418 147

500

564 477 180
| se0 | es2 | 508 185

&

&

3

&

3

Dnd400 (SDR1T)

DnS00 (SDR17)




Gama de productos

Manguito
WXD100

Descripcion d L

—_——
____
56

Manguito
WXD100

Dn40 40 85
. Dbn0 80 68 %4
DnE&3 63 81 113
. ows 75 %6 125
Dng0 a0 116 160
————
Dn125
____
Dn160
____
____

Dn315

——_

Dn400 SDR17 (38,5V) 455 400 400
511 450 400

Dn500 SDR11 (80V) 570 500 400
. 50 50 400

Dn630 SDR1T (80V) 714 630 430

Descripcion d | 1] L

.~ Dbe38 & 78 4
Dn30 a0 114 62

—_——
Dn1&80



Reduccion
WXD110

Gama de productos

Descripcil:'m| d1 d2 D1 D2 | L

Dn40*32

Dn50%40 107

Dn&3*40 125

Dn75"63 135

Dn80*63 116 81 148 69

Dn110*63 110 141 178 74 75

Dn110*80 110 141 116 175

Dn125%80 125 80 116 184 79

Dn160*80 160 80 203 116

Dn160*125 160 125 203 192

Dn180*125 126 230 158 215

Dn200*110 110 142,5 254 a5

Dn250"160 314 273

Dn250*200 250 200 314 a7

Dn315200 315 200 396 254 350 109 140




Gama de productos

Te igual
WxD300

Descripcion

|
. bms 25 40 100 64
Dn32 32 47 110 70
. om0 40 86 1277 80
Dn50 50 68 156 100
_____
Dn7s

Dn110

Dn160

D315
_____
D400 (SDR17) 400 452 428
____
D500 (SDR17) 500 564 858 524



Te reducida
WXD310

Gama de productos

Descripci6n| d1 ;

—-_---
Dn40*25*40

—-—-—-

Dn50"25"50

_---_-
Dn50°40*50
__-_--

Dn63°32*63 63

Dn63*50°63 a1

_-----
Dn20"40°80

Dn80*63*80

Dn110*50*110

Dn110*80*110

Dn12580*125 125

Dn160*50™160

Dn160790*180

Dn160*125*160

Dn200*80°200 200

Dn200*160*200 200

Dn250*160*250 250

Dn250"200*250 250 392

Dn315*250*315 315 533




Gama de productos

Collarin media caia
WXD700

Descripcion | d1 | D | L
. Dm62'32 6 32 78 88
Dn90*32 a0 32 114 17
—————

Dn110%32
————-
Dn125"63
————-
Dn160*80 60,0 183.0 181,0
—————
Dn250*63 2516 300
Descripcion d d1 D L L1 L2
—------
Dn90*63 114 221
_-—‘lﬂ_“
Dn160"63 27
_“H_“m-
Dn200"63 153
—-----
Dn315"90 3150 905 3410 46850 250,0 2060



Gama de productos

Maquinas de fusion a tope

CHHJ-160SA

CHHJ-160SB

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

POTENCIA DE FRESADO: T00W

TENSION NOMINAL: A, C. 220/230V, 50/60HZ

TEMPERATURA AMBIENTE: -5°C - 45°C

DIAMETRO MINIMO DE SOLDADURA: 50 MM

INCLUYE LOS ACCESORIOS SIGUIENTES:

1 SET DE MAQUINA Y ESTANTE

1 PC PLATO CALENTADOR;

1 PC INSTRUMENTO DE FRESADO;

1 PC CAJA DE ALMACENAUE;

1 SET DE ABRAZADERAS DE ALUMINIO: 50.63.75.90.110.125.140

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

POTENCIA DE FRESADO: 700W

TENSION NOMINAL: A. C. 220/230V, 50/60HZ

TEMPERATURA AMBIENTE: -5°C — 45°C

DIAMETRO MINIMO DE SOLDADURA: 50 MM

INCLUYE LOS ACCESORIOS SIGUIENTES:

1 SET DE MAQUINA Y ESTANTE

1 PC PLATO CALENTADOR;

1 PC INSTRUMENTO DE FRESADO;

1 PC CAJA DE ALMACENAJE;

1 SET DE ABRAZADERAS DE ALUMINIO: 50.63.75.90.110.125.140




Gama de productos

CHDHJ-160

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

POTENCIA: 2950W

POTENCIA DE FRESADO: T00W

TENSION NOMINAL: A. C. 220/230V, 50/60HZ

TEMPERATURA AMBIENTE: -5 °C —45°C

DIAMETRO MINIMO DE SOLDADURA: 50 MM

INCLUYE LOS ACCESORIOS SIGUIENTES:

1 SET DE MAQUINA Y ESTANTE

1 PC PLATO CALENTADOR;

1 PC INSTRUMENTO DE FRESADO;

1 PC CAJA DE ALMACENAJE;

1 PC BOMBA

1 SET DE ABRAZADERAS DE ALUMINIO: 50.63.75.90.110.125.140

CHHJ-2008A

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

POTENCIA DE FRESADO: 700W

TENSION NOMINAL: A. C. 220/230V, 50/60HZ

TEMPERATURA AMBIENTE: -5°C — 45 °C

DIAMETRO MINIMO DE SOLDADURA: 80 MM

INCLUYE LOS ACCESORIOS SIGUIENTES:

1 SET DE MAQUINA Y ESTANTE

1 PC PLATO CALENTADOR,

1 PC INSTRUMENTO DE FRESADO;

1 PC CAJA DE ALMACENAJE;

1 SET DE ABRAZADERAS DE ALUMINIO: 90.110.125.140.160.180




Gama de productos

CHDHJ-250

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

POTENCIA: 4600W

POTENCIA DEL CALENTAMIENTO: 2000W

TENSION NOMINAL: A. C. 220/230V, 50/60HZ

TEMPERATURA AMBIENTE: -5 °C — 45°C

DIAMETRO MINIMO DE SOLDADURA: 80 MM

INCLUYE LOS ACCESORIOS SIGUIENTES:
1 SET DE MAQUINA ¥ ESTANTE

1 PC PLATO CALENTADOR;

1 PC INSTRUMENTO DE FRESADO;

1 PC CAJA DE ALMACENAJE;

1 PC BOMBA:

1 SET DE ABRAZADERAS DE ALUMINIO: 90,110,125.140.160.180.200.250

CHHJ-2508A

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

POTENCIA: 2200W

POTENCIA DEL CALENTAMIENTO: 1500W

TEMPERATURA DE TRABAJO DEL CALENTADOR: 180 °C — 280 °C

DIAMETRO MAXIMO DE SOLDADURA: 250 MM

LA MAQUINA ES APTA PARA: PE, PP, PB, PVDF

1 SET DE MAQUINA Y ESTANTE

1 PC PLATO CALENTADOR;

1 PC INSTRUMENTO DE FRESADO,

1 PC CAJA DE ALMACENALE;

1 SET DE ABRAZADERAS DE ALUMINIO:
80.110.125.140.160.180.200.225




Gama de productos

CHDHJ-315

CHDHJ-400

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

POTENCIA: 5100W

POTENCIA DE FRESADO: 1100W

TENSION NOMINAL: A. C. 220/230V, 50/60HZ

TEMPERATURA AMBIENTE: -5°C — 45°C

DIAMETRO MINIMO DE SOLDADURA: 160 MM

INCLUYE LOS ACCESORIOS SIGUIENTES:
1 SET DE MAQUINA Y ESTANTE

1 PC PLATO CALENTADOR,;

1 PC INSTRUMENTO DE FRESADO;

1 PC CAJA DE ALMACENAJE;

1 PC BOMBA;

1 SET DE ABRAZADERAS DE ALUMINIO: 160.180.200.225.250.280

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

POTENCIA: &,3kW

POTENCIA DE FRESADO: 1,1kW

TENSION NOMINAL: A. C. 220/230V, 50/60HZ

TEMPERATURA AMBIENTE: -5°C - 45°C

DIAMETRO MINIMO DE SOLDADURA: 160 MM

INCLUYE LOS ACCESORIOS SIGUIENTES:
1 SET DE MAQUINA Y ESTANTE

1 PC PLATO CALENTADOR;

1 PC INSTRUMENTO DE FRESADO;

1 PC CAJA DE ALMACENALIE;

1 PC BOMBA,

1 SET DE ABRAZADERAS DE ALUMINIO:
160.180.200.225.250.280.315.355



CHDHJ-450

CHDHJ-630

Gama de productos

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

POTENCIA: 7,2kW

POTENCIA DE FRESADO: 1,5kW

TENSION NOMINAL: A. C. 220/230V, 50/60HZ

TEMPERATURA AMBIENTE: -5 °C — 45°C

DIAMETRO MINIMO DE SOLDADURA: 250 MM

INCLUYE LOS ACCESORIOS SIGUIENTES:
1 SET DE MAQUINA ¥ ESTANTE

1 PC PLATO CALENTADOR;

1 PC INSTRUMENTO DE FRESADO;

1 PC CAJA DE ALMACENAJE;

1 PC BOMBA:

1 SET DE ABRAZADERAS DE ALUMINIO: 250.280.315.355.400

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

POTENCIA: 10,2kW

POTENCIA DE FRESADO: 1,5kW

TENSION NOMINAL: A, C. 220/230V, 50/60HZ

TEMPERATURA AMBIENTE: -5°C - 45°C

DIAMETRO MINIMO DE SOLDADURA: 315 MM

INCLUYE LOS ACCESORIOS SIGUIENTES:

1 SET DE MAQUINA ¥ ESTANTE

1 PC PLATO CALENTADOR,;

1 PC INSTRUMENTO DE FRESADO;

1 PC CAJA DE ALMACENAJE;

1 PC BOMBA;

1 SET DE ABRAZADERAS DE ALUMINIO: 315.355.400.450.500.560




Gama de productos

CHDHJ-800

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

POTENCIA: 16,2kW

POTENCIA DE FRESADO: 2,2kW

TENSION NOMINAL: A. C. 220/230V, 50/60HZ

TEMPERATURA AMBIENTE: -5°C —45°C

DIAMETRO MINIMO DE SOLDADURA: 630 MM

INCLUYE LOS ACCESORIOS SIGUIENTES:

1 SET DE MAQUINA Y ESTANTE

1 PC PLATO CALENTADOR;

1 PC INSTRUMENTO DE FRESADO;

1 PC CAJA DE ALMACENAJE;

1 PC BOMBA;

1 SET DE ABRAZADERAS DE ALUMINIO: 630,710

Maquina de electrofusion

DRJ-I

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

VOLTAGE DE SALIDA: A.C. 38,5V

POTENCIA DE SALIDA: 3,5kW

HUMEDAD RELATIVA: =B0%

RESOLUCION DE TIEMPO: 1s

VOLTAGE DE SALIDA BALANCEADO: =22,5%

TAMANO: 400x300%250mm



Gama de productos

Maquina de termofusién

ZRJQ-63

ZRJQ-110

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

TENSION NOMINAL: A. C. 220/230V, 50/60HZ

DIAMETRO MINIMO DE SOLDADURA: 20 MM

TEMPERATURA AMBIENTE: -6 °C - 45 °C

PESO NETO DE LA MAQUINA: 1,8kg

TAMANO DE LA CAJA: 460x265x265 MM

INCLUYE LOS ACCESORIOS SIGUIENTES:

1 SET DE MAQUINA

1 PC CAJA DE METAL (CAJA GRANDE DE METAL OPCIONALY);
1 PC ESTANTE,

1 PC TAELA DE ENCLABAGE;

1 PC BOLSA DE TORNILLOS ¥ LLAVE ALLEN;

MATRICES D20, D25, D32, D40, D50, DE3 (OPCIONAL)

DATOS TECNICOS PRINCIPALES:

TENSION NOMINAL: A. C. 220/230V, 50/60HZ

DIAMETRO MINIMO DE SOLDADURA: 75 MM

TEMFERATURA AMBIENTE: -5°C - 45°C

PESO NETO DE LA MAQUINA: Zkg

TAMANO DE LA CAJA: 460x265x265 MM

INCLUYE LOS ACCESORIOS SIGUIENTES:

1 SET DE MAQUINA

1 PC CAJA DE METAL (CAJA GRANDE DE METAL OPCIONALY),
1 PC ESTANTE;

1 PC TABLA DE ENCLABAGE;

1 PC BOLSA DE TORNILLOS ¥ LLAVE ALLEN;

MATRICES D75, D90, D110 (OPCIONAL)
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