POLIETILENO
UNIONES, DERIVACIONESY
ACOMETIDAS CON PIEZAS
ELECTROSOLDABLES

UNION DE LAS PIEZAS A LAS TUBERIAS POR FUSION’ DEL
MATERIAL DE CONTACTO DE AMBAS, GENERADO POR EL
CALENTAMIENTO DE UN DEVANADO ' DE: " ESPIRAS
INTEGRADAS EN LAS PIEZAS, AL APLICAR UNA TENSION
ELECTRICA, DEFINIDA Y CONTROLADA, EN'SUS POLOS
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COMO SIMPLE RECORDATORIO, INDICAR QUE LOS TUBOS DE POLIETILENO SE CARACTERIZAN POR SU
DIAMETRO EXTERIOR (QUE ES SU DIAMETRO NOMINAL) Y SU ESPESOR, POR LO QUE SU DIAMETRO
INTERIOR (QUE DEFINE SU SECCION UTIL HIDRAULICA) SERA EL EXTERIOR DESCONTANDO 2 VECES SU
ESPESOR (Dint = Dext -2e).

SUS TIPOS (SEGUN SU MRS) SON PE40, PES0O Y PE100 (SIENDO ESTOS DOS ULTIMOS LOS UNICOS SOBRE
LOS CUALES PODREMOS EJECUTAR EL SISTEMA ELECTROSOLDABLE QUE VAMOS A VER)

SU SDR (QUE DEFINE SU PRESION NOMINAL O DE SERVICIO) ES LA RELACION ENTRE EL DIAMETRO
EXTERIOR Y SU ESPESOR (SDR = Dext/e = 41/33/26/21/17/13,6/11/9/7,4/6... a mayor SDR menor presion
nominal). Por ejemplo, para un  PE100 con Dexterior de 160mm con un espesor de 14,6mm, le
corresponderia un SDR=160/14,6=11{que corresponde a una presion hominal de 16 bares o kg/cm2)

PE 700 @63x3.8 PN IORBRAR SDR 17 CUSL AL IMENTARIO
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TIPOS DE TUBERIAS -

DE POLIETILENO

ESPESORES SEGUN
PRESIONES
Y DIAMETROS

*
*

Ejemplo

DN200

PN bares (PE 80)

PN bares (PE 100) |
espesores min (mm)l

[ i Scrves de tubas % 2 Neries de tebay =~
‘ SDR 6 | SDR 74 SDR 9 SDR 11 SDR 136 SOR 17 SDR 21 SDR 26 SOR 3 SDR 41
S$23 | $32 1 $4 s$s | S623 Sx S 10 8128 S16 S20
- Presbbnm nominal, PN * en bar 3 Presibn nominal, FN * ca bar
Fi 40 | PN 10 NG = o S | PE 40 | I Ry A S S e Y2
L 80 PN 3 PN 20 t N1 PN 123 N0 PN | FE 80 T ?Ne PNS 1 FN4 PN32 xS
L 100 i PN 23 N 20 N 16 FN 123 FNTO | vE 100 N NG = __PNS N4 4
Dimensitn Espesor e pared * Dimenrién Eapesor de pared *
o i al | \ mominal - T S——
DNAOD € Co wie. | P € Cosn Comn [ Com [ Cus e DNOD L o Cmm Forx ! S I b Lo So
6 5.0 4 % : 2.7 2.0 23 -i' I o308 - - } 1
0 14 39 30 34 23 27 200 23 f 20 I
23 42 axn 3 40 10 34 23 27 2 | *3 23 {
2 54 LN a4 50 NS 4 o 4 24 ‘ X o 3 2 1 -
40 67 7.5 55 62 44 s A7 a2 ar g 2.4 % a0 o 2.3 |
%0 3 93 69 .7 .0 [} 40 52 N | ' 1.0 4 s 2.4 2% 20 bS]
(5 108 1,2 6 24 7.1 X0 53 65 T | s» s 43 63 30 24 2,3 29
73 123 139 103 1ns | ) 94 o8 7.5 S % ] 4.5 s s )6 o 29 3 |
% 150 ‘ 167 12, 137 101 1na 2 L gl 4.7 7.5 ¥ 61 bl L. 4.9 s 40
1Ho 1} &) 205 5 165 (P A " 100 i - N e N ] 6o A 110 L) 60 " an
12 08 20 171 190 140 155 1A 2,7 L2 107 74 L% 125 60 67 an A
1o PA N ) MR 192 21D 157 A 122 " j0 ns L - %3 140 o7 75 34 LN
o 66 ’ 219 242 179 o Ly 162 "na ”a Eh 106 160 2.7 LX) 82 .0
-1 . 0 246 1 272 200 223 4 AR (2 | 145 0 e 180 26 26 59 2,7
[20¢ 2 | ! 274 30.3 224 245 £LE 14.7 16,3 e 432 ] 200 % 10,7 7.7 56 Y P =
- . - 37 . X | A0 | X1 2 ?-U—‘—%- CTeE TR "X “ 28 108 126 Ao L XS
2%0 415 “s 342 s 279 s 22 251 na 20 e 164 250 e 132 2.0 10,7 -
280 65 53 %D Q23 3 4.6 S %0 20.6 2 154 14 250 134 149 107 "ne -
s 20 579 40 476 2 189 L ¥ Mo 02 157 209 ns 150 166 ”2a 1.5 27 0. 7.7 g6
388 9.0 650 a5 535 7 ! a8 322 356 26,0 . 234 355 159 1.7 156 5 e 2 L N 7
400 47 o w7 1w %) 40,1 294 2.5 137 262 | 400 9.1 212 153 1”70 12 15,7 s 109
150 61 TR s0.3 455 429 450 330 RS 6.7 295 4350 s 2% 72 9,1 135 153 1ne 22
500 - ' 553 61,5 454 50,1 68 | 0.6 9.7 328 200 219 264 (LA 212 153 170 120 139
$60 P 628 689 0% 56,0 a2 453 332 36,7 St 267 29.5 4 237 172 19,1 13,7 152
630 I 0% 775 372 631 460 (N} 174 410 0 | 300 aa 24,0 W7 193 na 154 170
710 - | 2w 74 s T 22 76 a0 6.3 s 710 ne 3Ma 22 3.1 s 240 174 193
00 - ‘ ' TR 784 e T 50,0 S5x (=53 174 523 =00 s a0 o6 LLY 3 245 70 196 213
900 - H )7 200 o6 1 729 933 £ ¥ <00 2.9 475 344 RTRY 2746 LR Y 20 245
1 000 - 4 0.5 1000 733 0.9 »S 65A 1900 a7 526 m2 “°2 Joe s 245 270
1200 - - - 82 972 7 T84 1 00 572 e 4“9 0.6 367 0.5 204 2.5
1 400 ‘ | [ 1028 "y, K30 s 1 o0 7 7 9s “e 29 ) 343 s
1 600 1n7s 1294 LR 1044 603 962 40 612 67,5 190 4.0 392 a0
1 200 ‘ : - - 1066 174 [ 1 500 BS5 s [ ] 752 5.0 LS Y “o “ws
2 000 | v . - 188 | 1304 2000 953 1030 764 842 612 67,5 "o ES ]
T g - i ’ 2250 1072 1L 560 918 689 759 550 60,7
para la misma presion, el 200 | L_M8g | imax ] e L g e £ 823

espesor aumenta en la
medida en que aumenta
el diametro de la tuberia

' > presiones (bar ¢ kg/cm2) exige un > espesor (mm)

SDR6 SDR7,4 SDR9

25 20 16
25 20

S

DR11
12,5
16

SDR 13,6 SDR17 SDR21 SDR26 SDR33

10
12,5

8
10

6
8

5
6

4
5

SDR 41
3,2

33 27 22

18

15 12

10

8

interiores max (mm

134 146 156

164
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EL SISTEMA DE ELECTROFUSION EN PIEZAS Y TUBOS DE POLIETILENO
PARA EJECUCION DE UNIONES, DERIVACIONES O ACOMETIDAS, CONSISTE
EN PIEZAS QUE INTEGRAN EN SU CUERPO UN DEVANADO DE ESPIRAS
METALICAS QUE SE CALIENTAN, POR EFECTO JOULE, AL PASO POR ELLAS
DE UNA CORRIENTE ELECTRICA DE BAJA TENSION (24/40V) PROVOCANDO
EL DERRETIDO DEL POLIETILENO DE LAS ZONAS DE CONTACTO DE LOS
DOS ELEMENTOS A UNIR, GENERANDOSE UNA UNION INTIMA
SOLIDARIA, Y TOTALMENTE COMPETENTE, TRAS SU ENFRIAMIENTO.

LOS DATOS DE FUSION SE INTRODUCEN EN EL ORDENADOR DE CONTROL A TRAVES DE
LA LECTURA DEL CODIGO DE BARRAS QUE EL'FABRICANTE HA DISPUESTO EN LA PIEZA,
DE MODO QUE SE EVITEN LOS ERRORES.-DE APLICACION DE PARAMETROS QUE PUEDEN
DARSE EN OPERACIONES DE TIPO MANUAL. AL MARGEN DE LA COMPROBACION VISUAL
Y TACTIL DE LOS TESTIGOS DE-REBOSE DEL MATERIAL DERRETIDO AL EXTERIOR, SE

GUARDARA OBLIGATORIAMETE EL~TIEMPO.ESPECIFICADO DE ENFRIAMIENTO, ASI
COMO EL TIEMPO DE ESPERA PARA EJECUTAR PRUEBAS DE PRESION/ESTANQUIDAD.



SECCION EXPLICACION BASICA . . s ’ - !
DISPOSICION ELECTROSOLDADURA Bornes g a/ = a/ a//:aqqn a’ﬂ c’arr/enl' <
a /a resikfenia elecirica inferior

DE PIEZA A TUBO POLIETILENO

/‘fan’aa/'/ )

Cordores funa/bles

fona Frid™.-Zqpa Caliente 128n. &q t ' Pria

120° C | Max. 260" G-..|<120° C| Mau-280" C _|-<126° C
-\..“_ T g —— - - =
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CUERPO CON
IDENTIFICACION

BORNE DE

CONEXION
BORNE DE

CONEXION

TESTIGOS DE FUSION
DESDE EL EXTERIOR

CIERRE PARA FIJACION DE LA
PIEZA ANTES DEL PROCESO
DE ELECTROFUSION

ZONA DE FUSION (EN
AMBOS EXTREMOS)

ESPIRAS DEVANADO - -
CALENTAMIENTO EXPLICACION BASICA DEUN

MANGUITO ELECTROSOLDABLE
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Entrada maquina
de perforacién y
posterior taponado

Espiga para la conexion electrosoldada
L. con el tubo de acometida, mediante

N o Coa %r B

T e— ~ . manguito electrosoldable
zona de ubicacion de las espiras b 2 o
para la electrosoldadura

para electrosoldar con contacte firme
entre abrazadera y tubo

g > g £ PR > R > L. I_ > N 3
‘Laterales de cierre con tornillerias para el ajuste preciso

dhomogéneo-te lasibandas (ajuste alterno y progresivo)
S T A A WESSISIN. . | TS Gl ST Ty W WL

EXPLICACION BASICA DE UNA ACOMETIDA
PARA EJECUCION ELECTROSOLDADA
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SILLA ELECTROSOLDABLE PARA DERIVACION DESDE TUBERIA PE
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CODIGOS FABRICANTE EN LAS PIEZAS ELECTROSOLDABLES PARA LOS DATOS DE
APORTACION AL ORDENADOR DE CARA AL PROCESO DE ELECTROSOLDADURA
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EQUIPO PARA LA EJECUCION EN PE CON SISTEMA ELECTROSOLDABLE

Maquina/ordenador: regula la intensidad, temperatura y tiempo, en funcién de las caracteristicas de los accesorios
obtenidas a través de la lectura del codigo de barras aportado por el fabricante.

Grupo electrégeno: para obtener la energia eléctrica necesaria para el proceso.

Alineador: soporte abrazadera para que la pieza ylos 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 mas
alla de la profundidad de 0,2/0,3mm recomendada) para que se produzca el contacto/union del polietileno derretido
de tubos y pieza sin la presencia del material no‘conveniente que presenta |la capa exterior de los tubos. Se usaran
preferentemente los de tipo perimetral frente a los manuales y quedan prohibidos los sistemas de lijas/amoladoras.

Elementos de manipulacion y limpieza: trapes, agua, llaves para soltar'y fijar piezas, etc., liquido limpiador especifico
para PE y papel celuldsico (una vez limpiados.los tubos, Unico material que puede entrar en contacto con las
superficies preparadas), asi como metro y rotulador indeleble para anotar sobre el tubo los datos de la soldadura.
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RASPADORES/PELADORES PARA TUBOS DE
POLIETILENO EJECUCIONES ELECTROSOLDABLES
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REDONDEADORES PARA EVITAR OVALIZACIONES QUE REPERCUTAN EN LA ELECTROSOLDADURA
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ACCESORIOS DISPONIBLES

TANTO PARA CUALQUIER TIPO DE UNION DE TIPO MANGUITO, COMO DE CODOS,
DERIVACIONES Y TAPONES CIEGOS, EXISTE UNA AMPLIA GAMA EN EL MERCADO QUE
CUBRE CUALQUIER EXPECTATIVA DEINSTALACION. CON DISPOSICION, TAMBIEN, DE
PIEZAS ESPECIALES.

EN LO QUE RESPECTA A LOS PROCESOS DE INSERCION CON TECNOLOGIAS SIN ZANJA, SI
BIEN EN LAS PERFORACIONES HORIZONTALES DIRIGIDAS (PHD), LOS ESCARIADOS
PREVIOS YA CONTEMPLAN DIAMETROS DE PASO MAS QUE SUFICIENTES, Y DEL MISMO
MODO LOS EXPANSORES EN LAS SUSTITUCIONES POR ROTURA, SIEMPRE SERA PRUDENTE
TENER EN CUENTA EL RESALTE DE LOS<MANGUITOS, SIENDO MUY NECESARIO, POR SI
ACASO, ANTES DE ELEGIR EL DIAMETRO DE TUBERIA.PARA UNA ENTUBACION POR OTRA
TUBERIA EXISTENTE, O DE CARA AL PROCESO _..DE EJECUCION DE LA CUNA DE
ASENTAMIENTO REGULAR CONTINUO-EN UNA INSTALACION CONVENCIONAL EN ZANJA.



resalto perimetral f
' manguito electro-

‘,,exterior del tubo

w ' > - \
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POSIBILIDAD DIRECTA

DO TUBERIAS PE Y PIEZA SOLDADA |

~MANGUITO DE UNION MANGUITOS ELECTROSOLDABLES |
i [ TP S

~ 1
>, T\
: CODO AJUSTABLE
Whior e R )
~CODOS DE DISTINTOS GRADOS RGN MANGUITQ ELECTROSOLDABLE | ELECTROSOLDABLE
-PIEZA PARA B.
~TE REDUCIDA
4-... 2
~~ ACCESORIOS PARA PE
ELECTROSOLDABLES
. Acom aelectrosoldable
jecutada. Indispensable

limpieza general
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Manguito

&

Reduccién

&

Manguito Largo

2

Tapén Monolitico

%

Manguito PN 25

Tapon

@

Manguito Lightfit PN10

Saper Mangtiio LAghFit

Manguitos Transicion
Laton

Codos Transicion PE

Codos Transicion Laton

Manguitos Transicion
Fundiciéon

S

Tes Transicion katon

Manguitos Transiciomn
Acero Inoxidable

&2

Mapgutos Transicion
PE

%

Codos Transicion
Acére-Inoxidable

e @ O

Transiciones a brida Transicion sin brida para

ponerla independiente y
poder girar en montaje

OO0

ida Brida de metz
Brida rida de metal

Anillo de respaldo
de brida

Juntas de brida

(EPDM y NBR)

Brida perfilada

ACCESORIOS POLIETILENO PARA ELECTROFUSION

www.elizondoasesordeagua.

& &

Te Reducida

Te salida lisa Te reducida dos salidas

© ¢

Codo 45° Codo 22.5° C

o &

Y reducida

dos ajuste ligero
Codo-90¢ S

Codo ajustable

Codo 180°

Codo 90° empotrable Codo 90° empotrable Codo ajustable spigot

con toma en carga

jmeo octubre 2026 18




ELECTROFUSION PARA PE: PROCESO BASICO PARA LA UNION DE TUBOS CON PIEZAS VARIAS (EN EL EJEMPLO, PARA UN MANGUITO DE UNION)

1.- LIMPIEZA DEL TUBO Y CORTES CORRECTOS PERPENDICULARES CON CORTATUBOS AL EFECTO

2.- CON HERRAMIENTA PELADORA, RASPARLA CAPA EXTERIOR, EN TODO SU PERIMETRO, EN LA LONGITUD NECESARIA (USAR
PREFERENTEMENTE RASPADORES COMERCIALES CILINDRICOS PARA ASEGURAR LA HOMOGENEIZACION DEL RESULTADO)

3.- MARCAR SOBRE LOS TUBOS LA PROFUNDIDAD DE INSERCION AL INTERIOR DEL ACCESORIO QUE MARQUE EL FABRICANTE (HAY
ACCESORIOS CON DISPOSICION INTERIOR DE SEPARADOR ENTRE SUS DOS ZONAS DE INSERCION)

4.- LIMPIAR LAS ZONAS PELADAS EN SU TOTALIDAD (PERIMETRO EN TODA SU LONGITUD) CON UN TRAPO LIMPIO, QUE NO DESPRENDA NADA,
IMPREGNADO CON UN PRODUCTO LIQUIDO ESPECIFICO PARA LIMPIAR POLIETILENO, Y ASEGURAR QUE QUEDEN COMPLETAMENTE SECAS CON
PAPEL CELULOSICO (UNICO MATERIAL A EMPLEAR, EVITANDO TOCAR LAS ZONAS TRATADAS A PARTIR DE ESE MOMENTO, SALVO CON ESE
TIPO DE PAPEL, PARA EVITAR CUALQUIER INCORPORACION DE TIPO GRASO A ELLAS QUE AFECTE A LA CORRECTA UNION/MEZCLA DEL
MATERIAL DERRETIDO EN EL PROCESO DE FUSION)

5.- INTRODUCIR LOS EXTREMOS TRABAJADOS EN CADA LADO'DEL ACCESORIO HASTA SU TOPE CENTRAL INTERIOR (SEPARADOR, Sl EXISTE) O
EN LA LONGITUD MARCADA EN'ELLOS, Y FIJAR EL ACCESORIO PARA QUE NO PUEDA DESPLAZARSE

6.- SITUAR EL ALINEADOR PARA EVITAR TENSIONES INDEBIDAS QUE PROVOQUEN PROBLEMAS EN LA FUSION REGULAR QUE DEBE DARSE,
COMO ASI MISMO COLOCAR LOS REDONDEADORES PARA EVITAR OVALIZACIONES CON EL MISMO RESULTADO (recomiendan una ovalizacidn
maxima del 1,5% del diametro, conun maximo de-3 mm). REPRETAR A TOPE EL ACCESORIO.

7.- CONEXION DE LOS ELECTRODOS DEL ORDENADOR A LOS BORNES DEL ACCESORIO, APORTACION, MEDIANTE EL LECTOR CORRESPONDIENTE,
DE LOS DATOS ESPECIFICADOS POREL FABRICANTE EN EL CODIGO DE BARRAS QUE ACOMPARNA AL ACCESORIO, PARA UN PROCESO SEGURO
INDEPENDIENTE DEL FACTOR HUMANO (EL ORDENADOR, NCLUSQ; TENDRA EN CUENTA CONDICIONES DE TEMPERATURA AMBIENTE PARA
ASEGURAR LA TEMPERATURA CORRECTA,DE FUSION). CONEXION ¥ PROCESO (VOLTAJE/INTENSIDAD, TEMPERATURA y TIEMPO)

8.- FINALIZADO EL PROCESO DE FUSION (VISUALIZADO EN PANTALLA) COMPROBAR LOS INDICADORES DE FUSION (LOS TESTIGOS DE PLASTICO
DEBERAN ESTAR EXPULSADOS HACIA EL EXTERIOR POR EL REBOSE DEL MATERIAL FUNDIDO, Y SE DEBE PERCIBIR UN EFECTO PUNZANTE AL
PASAR LA YEMA DE LOS DEDOS, POR ENCIMA DE ELLOS<una vez se haya enfriado el material de modo que no se nos pueda quedar pegado a las
yemas, afectandonos-)

9.- DESCONECTAR LOS ELECTRODOS Y MANTENER LA DISPOSICION FiSICA, SIN SOLTAR NADA, HASTA QUE SE CUMPLA EL TIEMPO DE
ENFRIAMIENTO DETERMINADO POR EL FABRICANTE. SOLTAR Y ESPERAR TAMBIEN SIN HACER PRUEBAS DE PRESION EL TIEMPO ESTIPULADO
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LONGITUDES DE INSERCION ACCESORIOS Y TIEMPO DE ENFRIAMIENTO

(ejemplos tomados de un catélogo de fabricante)

insercion en mm
d [mm] SDR11 SDR17
20 34
25 34 - y
e 8 _ : S e ]L Fae B o
40 40 !
50 44 I - Tiempo minimo de enfriamiento para manguitos y
o5 i ; accesorios (en minutos)
PE10C 0
75 55 I
90 6 d ada de la | Test de presion
p=6barp < 24 bar
110
125 3 [mm] [min.] [min.]
1
140 pr— 125-160 17 30 75
n 5 i
S0 20 / / 180-225 17 8 90
60 150

80 19{ / /,4250400\\

450-500 150
200 Jioy 7 5o %080 i T
225 T [ o
250 1;3 %
B N {%"‘OF-‘ i Test de presion
315 ~492_ dg p< 6 bar p < 24 bar
355 122—... 77 jmmp [min.) [min.]
400 122 " e - 20%3 10 30
450 1457 - . 75.190 20 60
500 145 TTTISE0 30 75
560 198 e Kl E2 45 90
630 221 250400 J11 |30 60 150
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L&

i & zonasin realizar el raspado indicado =%
B e ¥ para no confundir con defecto visible) S

’\

PELADO/RASPADO MANUAL. CUIDADOS A LA HORA DE EJECUT/ 'HOMOGENEIZAR_PERFECTAMENTELA . . DB/ B
' OPERACION EN TODO EL PERIMETRO Y LONGITUD MiNIMA DE INSERCIQN, ELIMINAR REBARBAS Y LIMPIAR & O zona indicada para repasar por “°‘

TOTAI.MENTELASUPERFICIE(I.IQUIDO ESPECIFICO PARA PE Y PAPEL CELULGSICO PROFUNDTDRDf:,QJm 14 estar bien realizado el raspado
: RN S BT VT PO EL R s O A i TR % R B 7 T T, P e '
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ELECTROFUSION PARA PE: PROCESO BASICO PARA EL SOLAPE DE ACCESORIOS AL TUBO (EN EL EJEMPLO, PARA UNA ACOMETIDA)

NOTA GENERAL: PROCEDER A LA LIMPIEZA DEL TUBO Y EL RASPADO DE TODA LA LONGITUD A OCUPAR POR LA ABRAZADERA DE ACOMETIDA, ASi
COMO LA LIMPIEZA POSTERIOR CON LIQUIDO ESPECIFICO PARA PE, AL IGUAL QUE SE HA INDICADO EN EL PROCESO DEL MANGUITO DE UNION

1.- EXTRAER LA ABRAZADERA DE ACOMETIDA DE SU ENVOLTORIO Y ABRIRLA SIN TOCAR LA ZONA INTERIOR DONDE SE SITUA EL DEVANADO DE
LAS ESPIRAS DE CALENTAMIENTO, Y COMPROBAR QUE VUELVE A CERRAR PERFECTAMENTE

2.- SITUAR EL ACCESORIO CERRANDO LA ABRAZADERA, ORIENTAR LA SALIDA Y FIJARLO AL TUBO POR MEDIO DE SU TORNILLERIA, REPRETANDO
ALTERNATIVAMENTE PARA-QUE EL ASENTAMIENTO SEA PERFECTO {CONTACTO HOMOGENEO CON EL TUBO EN TODA LA LONGITUD DE LA PIEZA)

Nota: en el caso de las imagenes, se trata de una toma en carga (sin cortar el suministro por el tubo principal), por lo que se
observa como previamente ya se ha ejecutado laacometida completa a través de la unién de la salida de la abrazadera al
tubo de acometida mediante un manguito electrosoldable (si bien también puede ejecutarse esa unién con los accesorios
mecdnicos, competentes, qgue se disponen en el mercado)

3.- CONECTAR LOS'ELECTRODOS A LOS.POLOS DE LA ABRAZADERA, TRASLADAR SUS DATOS (INCORPORADOS AL ACCESORIO O ANEXANDO
TARJETA APORTADA POR EL FABRICANTE) MEDIANTE EL CORRESPONDIENTE LECTOR DE CODIGO, Y EJECUTAR EL PROCESO DE FUSION, AL IGUAL
QUE SE HA DESARROLLAD® EN EL PROCESO PARA EL MANGUITO, INCLUYENDO LA VERIFICACION MANUAL Y EL TIEMPO DE ENFRIAMIENTO

4.- EJECUTAR EL TALADRADO DELTUBO.PARA CREAREL'PASO LIBREDEL FLUIDO HACIA LA ACOMETIDA Y COMPROBAR QUE EL SUMINISTRO SEA
CORRECTO

5.- RETRAER EL PERFORADOR AL TOPE SUPERIOR Y CERRAR LA TUERCA/TAPON SUPERIOR
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Abrazaderas electrosoldables para acometidas Abrazaderas electrosoldables para acometidas de Abrazaderas electrosoldables para acometidas de
de 3/4" a 11/2" desde tuberias de polietileno de 11/4" a 2", desde tuberias de polietileno de DN32mm a DN90mm desde tuberias de polietileno de
pequeiio diametro (de DN63 a DN90mm) pequeiio/medio diametro (de DN63mm a DN250mm) peauefio/mediano diametro (de DN63mm a DN315mm)

TUBERIAS POLIETILENO

ABRAZADERAS Y TOMAS
EN CARGA, ACOMETIDAS
DE PEQUENO DIAMETRO

ABRAZ. DE REPARACION

Abrazaderas de reparacion para tuberias de polietileno de Tomas en carga para salidas perpendiculares o en paralelo a la tuberia general, desde DN20mm a DN63mm, a partir de
DN63mm a DN180mm (longitud maxima del dafio 38mm), tuberias-de polietileno de péqueiio/mediano diametro (de DN40mm a DN 250mm, y de DN63 a DN250mm, respectivamente)

y sillas/coberturas de reparacion para tuberias polietileno
de DN250 a DN900mm (longitud maxima del dafio 70mm)
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PE ELECTROSOLDADURA

L TURRS S\
1 Raspado tubo en toda la zona de

contacto con la zona de electrosoldura 6 Lectura del codigo de barras de la

G TSASE 5 Ajuste ficme ;e I abraiadiich davoms L N 7Ry abrazadera, para la operacién del
. 23 o) . “ ordenador que dirige la electrosoldadura‘
olocacion de la abrazadera para |a toma, ———
precisando la posicion de la zena de sefdadura

obre la zona raspada y limpiada

' Y
45 0

Conexién de los '8 Datos de operacién y seguimiento de
ectrodos de soldadura — la electrosoldadura por el ordenador

a los bornes de la pieza
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Dimensiones

CENTRADORES ELECTROSOLDABLES
PARA TUBERIAS PE EN ENTUBACIONES

e -+ Hueco perforado o
tuberia existente

L [mm]
202 40 68
I'. ‘JH'
Material E100 | ~ACA
e
Tuberias Aptas Wall thickress = 8.5 mifn

Diametro Mominal
(Frincipal) [mm]

for pip\ﬂ*aﬁn

L s Con estos sistemas podemos paliar
N posibles problemas de flotacion
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CONSIDERACIONES A LOS FALLOS DE LAS SOLDADURAS POR ELECTROFUSION

SEGUN INFORMACIONES APORTADAS, MAS DEL 60% DE'LOS FALLOS SE VERIFICAN POR UN MAL RASPADO DE
LA PELICULA EXTERIOR DE LOS TUBOS, BIEN POR INSUFICIENCIA (LA MAYORIA) O POR EXCESO.

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

ERROR EN LA APLICACION DE ENERGIA (POR EXCESO O DEFECTO)
CONTAMINACION DE LA ZONA DE SOLDADURA
SOBRECARGA MECANICA (TENSIONES POR MALA ALINEACION O MALOS CORTES)
INSUFICIENCIA EN LAS tONGITUDES INTRODUCIDAS
USO DE MATERIAL NO CONVENIENTE ( LOS ACCESORIOS ELECTROSOLDABLES ESTAN
DISENADOS PARA TUBQS PE8Q-0 PE100; SI'tOS APLICAMOS SOBRE PE40, ESTAMOS DANDO
UNA ENERGIA EN EXCESO.CON'LOS:CORRESPONDIENTES PROBLEMAS DE EXCESO DE
FUSION DEL MATERIAL, GENERACION DE CAVIDADES Y/O MATERIAL EN INTERIOR DEL TUBO
Y, PROBABLEMENTE, CORTOCIRCUITO EN LAS ESPIRAS)
> Si 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-PRESION MAXIMA DE OPERACION (MOP) QUE
SERA EL DE MENORESPESOR:

VVVYYVY
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EJECUCIONES EN POLIETILENOA | 1
DERIVACION A TRAVES DE TRAVES DE ACCESORIOS DETIPO
CODOS ELECTROSOLDABLES ELECTROSOLDABLE ,

DERIVACION EN CARGA CON ».
SILLA ELECT ROSOLDABLE I
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UTILIDAD DEL USO DE ACOMETIDAS ELECTROSOLDABLES PARA CONSTRUIR UN ANCLAIJE
RESISTENTE SEGURO, DE CARA A SITUACIONES DE TRACCION ELEVADA SOBRE LA TUBERIA (por
ejemplo, en una PHD de paso de infraestructura o accidente geografico con pendiente muy

elevada)
acometidas electrosoldadas
a la tuberia de encamisado

)
g
$ A h v
N
e, - N

»
— ,“‘

acometidas electrosoldadas
a la tuberia de servicio :

‘”,,1_'_

LAS ACOMETIDAS QUEDAN FIJADAS A LAS TUBERIAS-DE MODO
SOLIDARIO A TRAVES DE SU FUSION CONJUNTA, Y, MEDIANTE
EL MALLAZO CORRESPONDIENTE ANCLADO A'ROCA FIRME (O
EN OTRO CASO CREANDO UNA ESTRUCTURA EN'LA POSICION
DEBIDA) DEBERA SUPERARSE EL ESFUERZO DE TRACCION.

AL EJECUTAR ESTA MEDIDA, DE MODO PREVIO O POSTERIOR
(SEGUN EL EXTREMO), LAS UNIONES A LA PHD, NO ESTARAN
SOMETIDAS A LOS ESFUERZOS DE TRACCION SOBRE ELLAS.

punto de ataque de la
PHD y extremo a unir
a tuberia entrada
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S e Tuberla de servicio de abasteumlento de agua

d 2.- Tuberia de encamisado (proteccién y posibilitar ampliacién futura)

3.- Sellado interior para evitar introduccion de material

4| 4.- Pieza de transicion de la tuberia de polietileno a tuberia de FN il
5.- Rotura unién por traccién del peso de la tuberia instalada con PHD [
6.- Pieza de transicion afectada

www.elizondoasesordeagua.com

A gl
INA cion DIRIGIDA PARA PASO DE UN ACCIDENTE GEOGRAFICO, COMO PUEDE
SE UN Ri ), ES S CREANDO UNA TUBERIA QUE SE DISPONE CON DOS EXTREMOS EN
,- \S ' QUE EL PUNTO MAS BAJO DE LA CURVA QUE TIENE QUE DESARROLLAR,

DE.MODO QUE AMBOS EXTREMOS (DONDE SE EJECUTAN LAS UNIONES DE TRANSICION A LAS
& TUBERIA LEGADA Y SALIDA DEL SISTEMA PHD) ESTARAN SOMETIDOS A ESFUERZOS DE
TRAGCION QUE, DE NO TOMARSE LAS MEDIDAS NECESARIAS, SE VERIFICARAN SOBRE ESAS
PIEZAS DE UNION. SI LOS ESFUERZOS DE TRACCION SON ELEVADOS Y/O LAS PIEZAS MAL
,.E-I’E DAS Y/O NO CONTEMPLADOS LOS ESFUERZOS, SE GENERARAN EN EL TIEMPO ROTURAS

“QUE LLEVARAN A PARALIZAR EL SUMINISTRO, CON LAS CORRESPONDIENTES AFECCIONES Y

REPARACIONES MUY COSTOSAS (OBRA CIVIL Y NUEVAS, Y SEGURAS, UNIONES)

jmeo octubre 2026




 EL SUMINISTRO ANTES DE GENERAR AFECCIONES A LAS

PUEDE OBSERVARSE AQUi OTRO DE LOS ERRORES | ;
TO DE CABECERA), ANTES DE EJECUTAR LA SUJECCION

EN LA EJECUCION DEL PASO DE RiO CON LA PHD, = IFS BLACIONES (TUBERIA EN ALTA A DEP(
* COMO ES EL DEJAR EL PASO A UNA PROFUNDIDA o A FINAL DE AMBAS TUBERIAS DE LA PHD PA
= TAN ELEVADA (ACTUACIONES DE GRAN CALADO i e

EJECUCION & o el %
PREVIA k= S g ” AS _
' = ' LA SUJECCION FINAL SE EJECUTA AGUAS ARRIBA DE ESTE PUNTO

- . A
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INSTALACION DE ACOMETIDAS ELECTROSOLDABLES DE TIPO ABRAZADERA

OMO PUNTOS DE AMARRE CON LAS TUBERIAS INSTALADAS PI'I{OTECCK:"’\' TUBERlA ENCAMlSADO

"|PARA EVITAR INTRODUCCION MATERIAL
7. 2

A [FOPN. e
““AMARRES EN TUBERIA DE SERVICIO Y EN TUBERIA DE
, ENCAMISADO, PARA EVITAR EL ESFUERZO EN AMBAS [
o & L STV EEN

ANCLA.IE DE TUBERIAS DE PE EN PERFORACIONES
DIRIGIDAS CON PENDIENTES PRONUNCIADAS

“FERI‘RALLA CLAVADA A LA TUFA EN
PROFUNDIDAD PARA PUNTOS DE ESFUERZO
d X
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