
POLIETILENO
UNIONES, DERIVACIONES Y 
ACOMETIDAS CON PIEZAS 
ELECTROSOLDABLES
UNIÓN DE LAS PIEZAS A LAS TUBERÍAS POR FUSIÓN DEL
MATERIAL DE CONTACTO DE AMBAS, GENERADO POR EL
CALENTAMIENTO DE UN DEVANADO DE ESPIRAS
INTEGRADAS EN LAS PIEZAS, AL APLICAR UNA TENSIÓN
ELÉCTRICA, DEFINIDA Y CONTROLADA, EN SUS POLOS
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COMO SIMPLE RECORDATORIO, INDICAR QUE LOS TUBOS DE POLIETILENO SE CARACTERIZAN POR SU 
DIÁMETRO EXTERIOR (QUE ES SU DIÁMETRO NOMINAL) Y SU ESPESOR, POR LO QUE SU DIÁMETRO 
INTERIOR (QUE DEFINE SU SECCIÓN ÚTIL HIDRÁULICA) SERÁ EL EXTERIOR DESCONTANDO 2 VECES SU 
ESPESOR (Dint = Dext -2e).

SUS TIPOS (SEGÚN SU MRS) SON PE40, PE80 Y PE100 (SIENDO ESTOS DOS ÚLTIMOS LOS ÚNICOS SOBRE 
LOS CUALES PODREMOS EJECUTAR EL SISTEMA ELECTROSOLDABLE QUE VAMOS A VER) 

SU SDR (QUE DEFINE SU PRESIÓN NOMINAL O DE SERVICIO) ES LA RELACIÓN ENTRE EL DIÁMETRO 
EXTERIOR Y SU ESPESOR (SDR = Dext/e = 41/33/26/21/17/13,6/11/9/7,4/6… a mayor SDR menor presión 
nominal). Por ejemplo, para un PE100 con Dexterior de 160mm con un espesor de 14,6mm, le 
correspondería un SDR=160/14,6=11 (que corresponde a una presión nominal de 16 bares o kg/cm2)
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EL SISTEMA DE ELECTROFUSIÓN EN PIEZAS Y TUBOS DE POLIETILENO 
PARA EJECUCIÓN DE UNIONES, DERIVACIONES O ACOMETIDAS, CONSISTE 
EN PIEZAS QUE INTEGRAN EN SU CUERPO UN DEVANADO DE ESPIRAS 
METÁLICAS QUE SE CALIENTAN, POR EFECTO JOULE, AL PASO POR ELLAS 
DE UNA CORRIENTE ELÉCTRICA DE BAJA TENSIÓN (24/40V) PROVOCANDO 
EL DERRETIDO DEL POLIETILENO DE LAS ZONAS DE CONTACTO DE LOS 
DOS ELEMENTOS A UNIR, GENERÁNDOSE UNA UNIÓN ÍNTIMA 
SOLIDARIA, Y TOTALMENTE COMPETENTE, TRAS SU ENFRIAMIENTO.

LOS DATOS DE FUSIÓN SE INTRODUCEN EN EL ORDENADOR DE CONTROL A TRAVÉS DE 
LA LECTURA DEL CÓDIGO DE BARRAS QUE EL FABRICANTE HA DISPUESTO EN LA PIEZA, 
DE MODO QUE SE EVITEN LOS ERRORES DE APLICACIÓN DE PARÁMETROS QUE PUEDEN 
DARSE EN OPERACIONES DE TIPO MANUAL. AL MARGEN DE LA COMPROBACIÓN VISUAL 
Y TÁCTIL DE LOS TESTIGOS DE REBOSE DEL MATERIAL DERRETIDO AL EXTERIOR, SE 
GUARDARÁ OBLIGATORIAMETE EL TIEMPO ESPECIFICADO DE ENFRIAMIENTO, ASÍ 
COMO EL TIEMPO DE ESPERA PARA EJECUTAR PRUEBAS DE PRESIÓN/ESTANQUIDAD.
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EQUIPO PARA LA EJECUCIÓN EN PE CON SISTEMA ELECTROSOLDABLE

Máquina/ordenador: regula la intensidad, temperatura y tiempo, en función de las características de los accesorios 
obtenidas a través de la lectura del código de barras aportado por el fabricante.

Grupo electrógeno: para obtener la energía eléctrica necesaria para el proceso.

Alineador: soporte abrazadera para que la pieza y los tubos no presenten tensiones de esfuerzo que puedan dar lugar 
a soldaduras incorrectas.

Redondeadores: elementos para evitar ovalizaciones de los tubos que puedan crear zonas de mal contacto con las 
piezas electrosoldables

Cortatubos: para realizar el necesario corte perpendicular en los tubos, de modo que las soldaduras sean 
homogéneas en su longitud

Peladores/rascadores: herramientas para eliminar la capa exterior de los tubos en la longitud necesaria (y nunca más 
allá de la profundidad de 0,2/0,3mm recomendada) para que se produzca el contacto/unión del polietileno derretido 
de tubos y pieza sin la presencia del material no conveniente que presenta la capa exterior de los tubos. Se usarán 
preferentemente los de tipo perimetral frente a los manuales y quedan prohibidos los sistemas de lijas/amoladoras.

Elementos de manipulación y limpieza: trapos, agua, llaves para soltar y fijar piezas, etc., liquido limpiador específico 
para PE y papel celulósico (una vez limpiados los tubos, único material que puede entrar en contacto con las 
superficies preparadas), así como metro y rotulador indeleble para anotar sobre el tubo los datos de la soldadura.
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ACCESORIOS DISPONIBLES

TANTO PARA CUALQUIER TIPO DE UNIÓN DE TIPO MANGUITO, COMO DE CODOS, 
DERIVACIONES Y TAPONES CIEGOS, EXISTE UNA AMPLIA GAMA EN EL MERCADO QUE 
CUBRE CUALQUIER EXPECTATIVA DE INSTALACIÓN. CON DISPOSICIÓN, TAMBIÉN, DE 
PIEZAS ESPECIALES.

EN LO QUE RESPECTA A LOS PROCESOS DE INSERCIÓN CON TECNOLOGÍAS SIN ZANJA, SI 
BIEN EN LAS PERFORACIONES HORIZONTALES DIRIGIDAS (PHD), LOS ESCARIADOS 
PREVIOS YA CONTEMPLAN DIÁMETROS DE PASO MÁS QUE SUFICIENTES, Y DEL MISMO 
MODO LOS EXPANSORES EN LAS SUSTITUCIONES POR ROTURA, SIEMPRE SERÁ PRUDENTE 
TENER EN CUENTA EL RESALTE DE LOS MANGUITOS, SIENDO MUY NECESARIO, POR SI 
ACASO, ANTES DE ELEGIR EL DIÁMETRO DE TUBERÍA PARA UNA ENTUBACIÓN POR OTRA 
TUBERÍA EXISTENTE, O DE CARA AL PROCESO DE EJECUCIÓN DE LA CUNA DE 
ASENTAMIENTO REGULAR CONTINUO EN UNA INSTALACIÓN CONVENCIONAL EN ZANJA.
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CONSIDERACIONES A LOS FALLOS DE LAS SOLDADURAS POR ELECTROFUSIÓN

SEGÚN INFORMACIONES APORTADAS, MÁS DEL 60% DE LOS FALLOS SE VERIFICAN POR UN MAL RASPADO DE 
LA PELÍCULA EXTERIOR DE LOS TUBOS, BIEN POR INSUFICIENCIA (LA MAYORÍA) O POR EXCESO.

OTROS FALLOS QUE CUBREN EL 40% RESTANTE, EN ORDEN DE MAYOR A MENOR, SE DAN POR:

➢ ERROR EN LA APLICACIÓN DE ENERGÍA (POR EXCESO O DEFECTO)
➢ CONTAMINACIÓN DE LA ZONA DE SOLDADURA
➢ SOBRECARGA MECÁNICA (TENSIONES POR MALA ALINEACIÓN O MALOS CORTES)
➢ INSUFICIENCIA EN LAS LONGITUDES INTRODUCIDAS
➢ USO DE MATERIAL NO CONVENIENTE ( LOS ACCESORIOS ELECTROSOLDABLES ESTÁN 

DISEÑADOS PARA TUBOS PE80 o PE100; SI LOS APLICAMOS SOBRE PE40, ESTAMOS DANDO 
UNA ENERGÍA EN EXCESO CON LOS CORRESPONDIENTES PROBLEMAS DE EXCESO DE 
FUSIÓN DEL MATERIAL, GENERACIÓN DE CAVIDADES Y/O MATERIAL EN INTERIOR DEL TUBO 
Y, PROBABLEMENTE, CORTOCIRCUITO EN LAS ESPIRAS)

➢ SÍ QUE, SIEMPRE QUE SEAN PE80 o PE100, SE PUEDEN EJECUTAR UNIONES SOBRE 
TUBOS CON DISTINTOS ESPESORES, SIEMPRE QUE SE APLIQUEN LOS VALORES 
CORRESPONDIENTES AL DE MENOR PRESIÓN MÁXIMA DE OPERACIÓN (MOP) QUE 
SERÁ EL DE MENOR ESPESOR.
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