POLIETILENO
SOLDADURA A TOPE

PROCESO POR TERMOFUSION Y PRESION DE CONTACTO
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UNION DE TUBOS Y PIEZAS DE POLIETILENO POR MEDIO DE
SOLDADURA POR TERMOFUSION Y PRESION DE CONTACTO

Es el tipo de unidn consistente en unir los extremos de los
tubos y/o piezas de polietileno mediante una determinada
presion, previa alineacion, refrentado de ambas carasy
calentamiento mediante placa calefactora a temperatura
entre 210-230¢

Presiones y tiempos establecidos por ordenador de campo
tras la lectura de los correspondientes cédigos de fabricante
que determinan las caracteristicas del material (diametro y
tipo -PE80 o PE100-, SDR -presion de trabajo-, lo que lleva a
su espesor), evitando el factor humano en los célcuios (pero
su operacion debe desarrollarse por personal especializado)
También tendra en cuenta factores externos climatologicos;

Uso habitual (al margen de aplicaciones mediante uniones
electrosoldables) a partir de DN90

Buena resolucion y uniones competentes.

Costes altos en general (medios, personal especializado y
controles)
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PROCESO GENERAL (El ordenador procesa los datos recogidos con el lector de
c6digos de tubos/piezas suministrado por el fabricante, y establece, obviando la
intervencion del factor humano, las presiones y tiempos para evitar problemas)

1.- Emplazar el conjunto de la maquina (alineador, ordenador y placas) y protegerla
de condiciones meteoroldgicas adversas

2.- Colocar los elementos a soldar (tubos y/o piezas) en el alineador para que
mantengan la nivelacion obligada

3.- Interponer la placa refrentadora entre ambos extremos y proceder a dejar las
caras totalmente paralelas

4.-Retirar la placa refrentadora y retirar las rebarbas sin tocar las superficies a unir
5.-Unir los extremos para comprobar el paralelismo y la nivelacion, y volver a
separarlos

6.-Antes de inroducir la placa calefactora, limpiarla con el producto indicado por el
fabricante

7.-El termometro de contacto nos debe indicar que la temperatura de la placa esté
dentro del valor adecuado (210-2309)

8.-Colocar la placa calefactora entre los extremos a soldar y presionar estos a la
presion correspondiente P1 (entre 0,10-0,22N/mm2 => 1y 2,2 kg/cm2), y durante
el tiemno establecido (t1)

9.-Se reduce la presion (P2 que viene a ser sobre un 10% de P1) para mantener el
calentamiento durante un tiempo t2 establecido

10.-Se separan los extremos y se retira la placa calefactora, pasando de inmediato
{tiempo maximo t3) a unir los extremos aumentando progresivamente la presion
(rampade presion) desde 0 a P3 (=P1) en un tiempo t4 establecido

(*) se forma el doble bordén uniforme de altura debida (el punto medio
entre los bordones debe ser mayor de Omm) y anchura de 1- 1,5cm

11'-Dejar enfriar la soldadura manteniendo esa presion P3 durante un tiempo t5
establecido, sin aflojar las abrazaderas del alineador

12.-Pasado el tiempo de enfriamiento t5, aflojar las abrazaderas y retirar el bloque
de alineacion y seguir con otra union si procede

13.-Es conveniente revisar cada soldadura en todo su perimetro
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EXTENDIDO TUBOS
ordenador

SOLDADURA PE A TOPE

alineador

F

e ;
£ ALINEACION.TUBOS A SOLDARICON.EL_ [
" ARMAZON BASE CORRESPONDIENTE e

accionamiento hidriulico armazén

4 x 1t INDROSNEUMATICOS PARA APERTURAS ¥ |
ERRES, COMANDADOS POR ORDENADOR
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k LIMPIEZA METODICA DE AMBAS SECCIONES

A SOLDAR (papel de celulosa y liquido limpiador pe) &

JNUNCA TOCAR CON LAS MANOS (grasa) NI
CON TRAPOS/PAPELES SUCIOS (cuerpos
xtrafos que pueden adherirse) PARA
-EVITAR PUNTOS DE MALA SOLDADURA

ATERIAL "LIMADO" EXTRAIDO |
PARA OBTENCION DE SECCIONES
TOTALMENTE PARALELAS :

?_»inOMPROBAC!éN DEL REFRENTADO

4

- _PARA UN CONTACTO PLENO ENTRE ©*
AMBAS SECCIONES A SOLDAR

PLACA CALEFACTORA PARA
RIAL POR AMBAS CARAS

___PROCESO DE FUSION DEL MATERIA
WCON LA PLACA CALEFACTORA

& ‘emperatura placa

~ Hentre 210-2252

s, .

FORMACION DEL RESALTE DE
MATERIAL POR EL CONTACTO A
RESION ENTRE AMBAS CARAS
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RETIRADA DELA PLACA CALEFACTORA

y.

evitar enfriamiento indebido de

los extremos

/' |VERIFICAR ALTURA Y ANCHURA DE LOS CORDONES
f DE ACUERDO CON LAS PREMISAS NORMALIZADAS

=




K> 0mm

Rebaba exterior

oY

Rebaba interior
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TENIENDO EN CUENTA QUE EL PROCESO DE SOLDADURA VA A GENERAR UNA DOBLE
REBABA (INTERIOR Y EXTERIOR), TENDREMOS' QUE TENER EN CUENTA:

SI LA CANALIZACION RESULTANTE VA A SER INSTALADA POR CUALQUIER
TECNOLOGIA SIN ZANJA QUE SUPONGA SU ARRASTRE, PUEDE SER CONVENIENTE
ELIMINAR  PREVIAMENTE .~ LA~ REBABA EXTERIOR (AUNQUE CIERTAS
INFORMACIONES LO DESACONSEJAN, AL INDICAR QUE DEBILITA LA UNION, EN
OTRAS SE OBSERVA EL USO DE HERRAMIENTAS PARA ELLO).

SI, EN CUALQUIER CASO, SE TRATA DE UN SERVICIO DE SANEAMIENTO (AUNQUE
SEA EXCLUSIVO DE PLUVIALES, DADO EL ARRASTRE DE SOLIDOS), SI ES NECESARIA
LA ELIMINACION DE LA REBABA“INTERIOR-PARA EVITAR ATRAPAMIENTOS DE
SOLIDOS E INICIO DE TAPONES. PUEDE. SERFACTIBLE SU ELIMINACION, EN
DIAMETROS CONVENCIONALES MAS USUALES,/A TRAVES DE FRESADOS CON CCTV.

PARA EL CASO DEL ABASTECIMIENTO DE AGUA, LA ELIMINACION SOLO TENDRIA
FUNDAMENTO BASICO EN CUANTO A LA REDUCCION DE PERDIDAS DE CARGA.



oy { | ot B
acopio i AN introduccion tubos a zona de soldadura a tope (protegida en caseta)

,.E‘

PROCESO DE SOLDADO DE TUBOS INDIVIDUALES PARA CREAR | g
LA LiINEA DE LA TUBERI'A, CON LA LONGITUD DESEADA, PARA |¢
EL DESARROLLO DE LA ENTUBACION Y/O SUSTITUCION "

Soldadura a tope de tubos (proceso completo gestionado por ordenador: enfrentado/nivelacién coftseportes; refrentdto caras a soldar, limpieza, calentamiento caras, enfrentado caras a presién para su fusionado (con tiempos
determinados en funcion material, diametro, SDR), control de expansién junta soldada, eliminacion de rebarbas (exteriores e interiores), marcado, extraccion tubos hacia exterior, entrada nuevo tubo y repeticion proceso
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EJEMPLOS VARIAS EJECUCIONES
PARA DISTINTOS DIAMETROS Y
TIPO DE TUBOS DE POLIETILENO



EJECUCION DE UNA INSTALACION DE
TUBERIA PARA SERVICIO DE GAS EN
ENTORNO URBANO (POLIETILENO
PE100 SDR17,6 DN 200 -espesor
11,4mm-), UNIENDO LOS TUBOS
MEDIANTE SOLDADURA A TOPE

www.elizondoasesordeagua.com
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TUBOS DE PEQUENO DIAMETRO A UNIR POR
TERMOFUSION A TOPE Y CONTACTO A PRESION
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| BLOQUE SOPORTE
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AL Pl L

AJUSTE FINALY REFRENTDO AMBAS CARAS

DE LOS EXTREMOS DE LOS TUBOS A SOLDAR
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COLOCACION PLACA CALEFACTORA
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Y DATOS PARA CONTROL SQLDADURA
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1 1

PARAMET

ROS DE TEMPERATURA DE FUSION, PRESION DE CONTACTO Y TIEMPO DETERMINADOS
POR ORDENADOR (UNIDAD DE OPERACION Y CONTROL) SEGUN LO

S DATOS DEL CODIGO TUBOS
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___ APERTURA Y RETIRADA DE LA PLACA CALEFACTORA, |~
"™ PARA INICIAR EL CIERRE DE CONTACTO Y PRESION
. DE MODO INMEDIATO (EVITAR ENFRIAMIENTO)
P RESIITTE SCT
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»
o

REDUCCION PRESION (SOBRE 10% PRINCIPAL) PARA MANTENER EL CALENTAMIENTO DURANTE
UN TIEMPO ESTABLECIDO ANTES DE RETRAER LOS EXTREMOS Y RETIRAR LA PLACA CALEFACTOR
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APRXIAééN EXTREMOS "DERRETIDOS" TUBOS Y CONTACTO DE PRES
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: - PR AT
FINAL EJECUCION SOLDADURA, RETIRADA ABRAZADERAS PARA SIGUIENTE UNION, Y COMPROBACION DE LA EJECUCION (AL MARGEN DE PRUEBAS DE ESTANQUIDAD)
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EJECUCION DE INSTALACION DE
TUBERIA PARA SERVICIO DE
SANEAMIENTO EN UN ENTORNO
URBANO (POLIETILENO _PE100
SDR26 DN 560 —espesor.24mm-),
UNIENDO LOS TUBOS MEDIANTE
SOLDADURA A TOPE PARA UNA
INTRODUCCION MEDIANTE PHD
(HINCA HORIZONTAL DIRIGIDA) Y.
ROTURA DINAMICA (CRACKING)
EN ZONAS CONSECUTIVAS
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COMPROBACION AJUSTE TOTAL DE LAS CARAS REFRENTADA, ANTES DE INTRODUCIR LA PLACA CALEFACTORA
-— -_—
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, INSTALACION PLACA CALEFACTORA Y PRESION DE CONTACTO PATA INICIAR LA FUSION Vi :
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FUSION EJECUTADA, RETIRADA PLACA CALEFACTORAE INICIO CIERE PARA CONTCT O A PRESION DE LAS CARAS DERRETIDAS
B — x
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CIERRE EXTREMOS PARA CONTACTO A PRESION Y CREACION DELOS BORDONES DE SOLDADURA
|
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BORDONES FINALES DE LA SOLDADURA Y PRESION DE CONTACTO MANTENIDA DURANTE EL TIEMPO CORRESPONDIENTE
ERTTET  —

www.elizondoasesordeagua.com  jmeo octubre 2026




ENLACE A VIDEO PR

https://elizond@as

ESO COMPLETO SOLDADURA A TOPE:

@gua.com/wp—

content/uploads

PROCESO.mp
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AL MARGEN DE LA INSPECCION VISUAL DE CADA UNION SOLDADA A TOPE, EN RELACION CON SUS BORDONES Y REGULARIDAD PERIMETRAL, ES PRUDENTE EL EJECUTAR UNA PRUEBA
DE ESTANQUIDAD DE CADA TRAMO PARCIAL EJECUTADO ANTES DE PROCEDER A SU PUESTA EN ZANJA O SU PROCESO DE INSERCION POR CUALQUIER TECNOLOGIA SIN ZANJA, DE CARA

A OBSERVAR CUALQUIER FALLO Y PODER RESOLVERLO DE MODO PREVIO. UNA VEZ INSTALADA TODA LA TUBERIA SE REALIZARA LA PRUEBA FINAL A LA PRESION CORRESPONDIENTE.
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UNION RETIRADA AL OBSERVAR IRREGULARIDAD (AUNQUE MINIMA;-NO SE ADMITE AUNQUE PUDIESE PASAR LA PRUEBA DE ESTANQUIDAD, EN ARAS DE PREVENIR
POSIBLES PROBLEMAS A FUTURO, EN SERVICIO) EN UNA ZONA DE LOS BORDONES DE SOLDADURA Y QUE SE APROVECHA PARA EJECUTAR UNA PRUEBA DE TRACCION
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EJEMPLO DE UNA EJECUCION DE
UNA UNION DE POLIETILENO CON
SOLDADURA A TOPE, EN UNAS
CONDICIONES METEOROLOGICAS
QUE DEBIERAN EVITARSE SI NO SE
PROTEGE DEBIDAMENTE TODO

www.elizondoasesordeagua.com
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BLOQUE ALINEADOR CON SUS ABRAZADERAS
DE AJUSTE DE LOS ELEMENTOS DE PE A SOLDAR

(EN ESTE CASO DOS TUBOS)
." = I

LACA CALEFACTORA | 7/
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PLACA REFRENTADORA CARAS EXTREMOS TUBOS A SOLDAR Y DETALLE DE LA CUCHILLA
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Bl |
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COLOCACION DE LA PLACA REFRENTADORA

"“-r L,

ENLACE A VIDEQ DESARRO L‘é‘@ﬁ'&i@?ﬁeﬂémﬁ’

https://elizondoasé rdeaué c"or'n WD- -
content/uploads/2026}40 RETREISEADO—I B0OS-PARA-

SOLDADURA-A-TOPE.mp4 h
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| COLOCACION PLACA CALEFACTORA
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