
POLIETILENO. CARACTERÍSTICAS 
BÁSICAS Y SU APLICACIÓN EN 

EMISARIOS SUBMARINOS

DATOS Y FOTOGRAMAS EXTRAIDOS DEL WEBINAR DE ASETUB DE 13 DE
FEBRERO DE 2026, IMPARTIDO POR D. FRANCISCO MENACHO DE LA
EMPRESA POLITEJO.

OTROS DATOS INFORMATIVOS, HAN SIDO EXTRAÍDOS DE INTERNET.
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LA CONSTRUCCIÓN DE UN EMISARIO SUBMARINO IMPLICA DISEÑAR Y TENDER TUBERÍAS (GENERALMENTE DE 
POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD -PE100-) DESDE LA COSTA HACIA EL MAR PARA VERTER AGUAS TRATADAS. EL 
PROCESO CLAVE INCLUYE ESTUDIOS MARINOS, LA FABRICACIÓN DE TUBERÍAS, EL LASTRADO PARA INMERSIÓN, EL 
ARRASTRE (BOTTOM PULL) O FONDEO, Y LA PROTECCIÓN FINAL EN ZANJAS PARA EVITAR MOVIMIENTOS.

Etapas del Proceso de Construcción:
•Estudios Preliminares y Diseño: Análisis del fondo marino, corrientes y batimetría 
para definir la ruta, diseño de la cámara de carga, la conducción y el tramo difusor.
•Fabricación y Montaje: Las tuberías de PEAD se sueldan en tierra en largos tramos. Se 
les añaden lastres de hormigón (aprox. 18 toneladas cada 6-12 metros) para 
contrarrestar la flotabilidad.
•Preparación del Lecho Marino: Se draga una zanja en el fondo del mar, que suele 
tener unos 3 metros de profundidad, donde se colocará la tubería.
•Transporte y Fondeo (Instalación):

•Arrastre por el fondo (Bottom Pull): La tubería se tapa en los extremos (aire en 
su interior), se arrastra por el fondo con barcos o winches desde tierra y, al 
posicionarse, se inundan las tuberías para hundirlas.
•Fondeo controlado: La tubería llega a la zona por flotación y se inunda 
progresivamente para depositarla en la zanja.

•Protección y Cierre: La tubería se cubre con escollera (piedras) para protegerla de 
anclas o corrientes.
•Finalización: Se realizan pruebas de presión y funcionamiento antes de la puesta en 
marcha.
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LAS TUBERÍAS DE POLIETILENO SE FABRICAN POR EXTRUSIÓN. 
PARA VER UN PROCESO COMPLETO DE FABRICACIÓN Y MÚLTIPLES DATOS SOBRE 
ESTE MATERIAL COPIEN Y PEGUEN EN LA BARRA DEL NAVEGADOR DE INTERNET, EL 
ENLACE   https://elizondoasesordeagua.com/wp-content/uploads/2020/12/PE-
FABRIC-y-DATOS-PRPALES-BASICOS.pdf
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EN LO RELACIONADO CON SU APLICACIÓN A EMISARIOS SUBMARINOS (CONDUCTO INSTALADO DESDE TIERRA AL 
FONDO MARINO PARA TRASLADO AL MAR DEL AGUA RESIDUAL, PREVIAMENTE DEPURADA EN LAS EDAR –Estaciones 
de Depuración de Aguas Residuales-) EN LONGITUDES QUE PUEDEN IR DE 1 a 4Km (EVITAR QUE PUEDAN REPERCUTIR 
EN LAS LÍNEAS DE COSTA), Y PROFUNDIDADES DE 20 a 70m.

Es, exclusivamente, un sistema de evacuación, cuya efectividad reside en la elevada capacidad de autodepuración del 
mar (siempre y cuando los vertidos estén perfectamente controlados y exista una longitud suficiente de las líneas de 
costa, para que se pueda producir esa autodepuración)
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PARA CONSTRUIR LOS EMISARIOS, NORMALMENTE SE UTILIZAN TUBOS DE POLIETILENO (TIPO PE100) DEBIDO A 
LAS VENTAJAS QUE PRESENTAN FRENTE A OTROS MATERIALES:

• RESISTENCIA A LA CORROSIÓN DEL AGUA DE MAR

• FLEXIBILIDAD, QUE PERMITE CONSEGUIR CURVATURAS, POSIBILITANDO SU FONDEO CONTROLADO 
MEDIANTE INUNDACIÓN PROGRESIVA DE LA TUBERÍA CONSTRUIDA

• MONTAJE DE TRAMOS LARGOS CON LA CONSIGUIENTE REDUCCIÓN DE UNIONES A EJECUTAR EN OBRA

➢ LOS TUBOS PUEDEN FABRICARSE EN LARGAS LONGITUDES, SUJETAS ÚNICAMENTE A LA 
PERMISIVIDAD REGULADA PARA EL TRANSPORTE (HASTA 17m, EL TRANSPORTE NO NECESITA 
VEHÍCULO DE APOYO –PUEDEN SUMINISTRARSE EN MAYORES LONGITUDES CON ESE REQUISITO-, 
POR LO QUE SE AUMENTA LA POSIBILIDAD EN EL SUMINISTRO, FRENTE A LOS 12/13m ESTANDAR, 
REDUCIENDO OSTENSIBLEMENTE EL NÚMERO DE UNIONES A EJECUTAR)

➢ UNIONES POR SOLDADURA A TOPE, TOTALMENTE COMPETENTES Y CON TODAS LAS VENTAJAS 
DEL PROPIO MATERIAL.

• REDUCIDA ADHERENCIA DE SERES VIVOS EN SU SUPERFICIE
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HABRÁ QUE TENER EN CUENTA, EN EL DISEÑO DEL EMISARIO:
• Maximizar la dilución inicial colocando los difusores en horizontal 

(nunca en vertical) y evitar la erosión de los chorros

• Reparto uniforme del caudal entre las boquillas (el caudal dependerá 
de la diferencia de presión entre el interior y el exterior del emisario, y 
la sección de paso –la presión exterior serán los metros de columna 
de agua, con su peso específico, y la interior será la propia presión del 
emisario-)

• La velocidad para la auto limpieza del colector

• Evitar la acumulación de aire en su interior

ESQUEMA 
DIFUSOR
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EL PROCESO DE SOLDADURA A TOPE SE APLICA EN TUBOS PE80 y PE100, A PARTIR DE DN90 Y ESPESORES DE PARED MAYORES DE 3mm
CONSISTE EN, UNA VEZ NIVELADOS PERFECTAMENTE Y SUJETADOS POR MORDAZAS, REFRENTAR LOS EXTREMOS DE LOS TUBOS PARA OBTENER CARAS 
LIMPIAS Y PERFECTAMENTE PARALELAS, PARA, A CONTINUACIÓN, SOMETERLAS, POR PLACA CALEFACTORA, A TEMPERATURA QUE LAS DERRITA, 
PROCEDIENDO TRAS ELLO A JUNTARLAS Y PRESIONARLAS HASTA CONSEGUIR SU SOLDADURA (TODO ELLO SIGUIENDO UNAS FASES DE TIEMPOS Y 
PRESIONES MARCADAS POR EL FABRICANTE DE LA MAQUINARIA, SEGÚN LAS CARACTERÍSTICAS A APORTAR  DE LOS TUBOS, TEMPERATURA EXTERNA, ETC.
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LAS TUBERÍAS DE POLIETILENO GENERADAS, VAN A FLOTAR INCLUSO LLENAS DE AGUA, POR LO QUE SU HUNDIMIENTO SE TIENE QUE REALIZAR A TRAVÉS DE LASTRES DE HORMIGÓN 
COLOCADOS COMO ABRAZADERAS (SE EVITA EL CONTACTO DIRECTO SOBRE LOS TUBOS, PARA EVITAR DAÑOS, POR INTERPOSICIÓN DE JUNTAS DE EPDM). EL HORMIGÓN DE LOS 
LASTRES TIENE QUE RESISTIR LA AGRESIVIDAD QUÍMICA DEL AGUA DE MAR, Y SU ACERO DE MALLAZO DEBE ESTAR RECUBIERTO CON UNA CAPA MÍNIMA DE 40mm
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PROCESO BÁSICO RESUMIDO (es mucho más complejo, por lo que se añade el enlace, al final, a una obra real)
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Se debe controlar en todo momento la presión existente en el interior de la tubería para evitar la posibilidad de 
que se pueda generar el fenómeno de “abolladura”, que sucede cuando se dan sobre ella deformaciones grandes, 
por compresiones en dirección circunferencial como consecuencia de ser mayor la presión exterior sobre la 
tubería, que la que tenga interiormente. También se puede dar durante la flexión de la tubería en el fondeo, con 
dirección longitudinal.

Para evitar problemas por movimientos, lo más aconsejable es que la tubería quede ubicada en el lecho marino, 
en zanja ejecutada hasta la zona en que la ola no rompa por el fondo, y protegida con escollera. Donde no vaya en 
zanja es necesario protegerla, bien con:

▪ Escollera
▪ Elementos prefabricados (lastres secundarios)
▪ Mantas de hormigón
▪ Mantas bituminosas
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AL MARGEN DE LOS ASPECTOS BÁSICOS DE LA PRESENTACIÓN, ES IMPORTANTE VER UNA CONSTRUCCIÓN REAL 
CON TODAS SUS IMPORTANTES Y NECESARIAS OBRAS, Y SUS FASES. PARA ELLO SE ADJUNTA EL ENLACE A LA 
CONSTRUCCIÓN DE UN EMISARIO SUBMARINO EN ARGENTINA (CIUDAD DE MAR DEL PLATA) DE 2m DE 
DIÁMETRO (copiar enlace y pegar en la barra del navegador de internet)

https://youtu.be/l8Db_Asvf4c
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