


ESTIMADO CLIENTE:

Se define como una de las mas importantes politicas de EXTRUCOL "La prestacion de
servicio y asistencia al cliente sobre el conocimiento del producto sus caracteristicas,
ventajas y limitaciones, pretendiendo las mejores condiciones de manejo e instalacion
en favor de la prolongacion de su vida atil™.

En este sentido hacemos entrega de la primera edicion del manual de instalacion para
agua, pretendiendo poner a su consideracion una serie de recomendaciones orientadas a
lograr un adecuado uso e instalacion de los productos EXTRUCOL.

En esta edicion y desde luego soportados en avances tecnolégicos y actualizaciones
normativas, hemos querido optimizar el contenido del manual con el propésito de
colaborar con todos ustedes en su empefio por mejorar cada dia las condiciones de
instalacion de tuberias y accesorios para conduccion de agua.

Esperamos que este documento sea de su interés y que de alguna forma se considere
benéfica su consulta por parte de instaladores y ayudantes.

FABIOLA BAEZ FONSECA
PRESIDENTE EXTRUCOL S.A.




VENTAJAS

Las tuberias para conduccion de agua gozan de
todas las ventajas del Polietileno (PE) como son:

DURABILIDAD

Las tuberias marca EXTRUCOL se producen con

resina virgen especialmente recomendada en la fabricacion de tuberia para conduccion
de agua.

De esta manera se garantiza un producto de larga vida.

RESISTENCIA MECANICA

El estricto control de didmetros y espesores de pared adicionado a la seleccién de
materias primas, dan como resultado un producto de alta resistencia al manejo y con
capacidad para soportar presiones a largo plazo; adicionalmente, por su acabado
interior, sus pérdidas por friccién son minimas.

RESISTENCIA A LA DEGRADACION

La resina de polietileno utilizada en la fabricacion de tuberias de EXTRUCOL contiene
estabilizador ultravioleta que las hace resistentes a la degradacion de los rayos
ultravioleta, antes de ser instalada bajo tierra.

RESITENCIA QUIMICA

Una de las razones mas importantes es que el material es inerte a la mayoria de los
quimicos en el rango de temperatura hasta 60°C. No se corroe y adicionalmente es no
conductor, eliminando la necesidad de proteccién catddica.

FLEXIBILIDAD
Las tuberias marca EXTRUCOL, ofrecen gran flexibilidad sin disminuir su resistencia,
brindando facilidad y economia en la instalacion.

COMPATIBILIDAD
El sistema de tuberias y accesorios se ha fabricado para que sean unidas por fusion,
(termofusion, electrofusién) o con elementos mecanicos.

ECONOMIA

La prolongada vida atil de las tuberias marca EXTRUCOL, las convierte en una
favorable alternativa econdmica, reduciendo considerablemente los costos de
mantenimiento. Adicionalmente, por su bajo peso se reduce el costo de manipulacién y
transporte.




INSTALACION

UNION POR TERMOFUSION

Proceso donde se combina la accién de la temperatura
y la fuerza, dando como resultado dos superficies entrelazadas, después de un
procedimiento de union. Existen tres métodos para realizar la union por termofusion :

TERMOFUSION A TOPE

Esta técnica consiste en el calentamiento dedos extremos rectos, manteniéndolos unidos
a una plancha caliente, retirando la plancha cuando se obtiene la fusién del material,
procediendo a la unién de los extremos por accion de una fuerza constante,
manteniéndola hasta alcanzar el enfriamiento de las piezas.

Esta técnica es recomendada en tuberias y accesorios con el mismo RDE y para
didmetros mayores o iguales a 63 mm 6 2pulg.

TERMOFUSION A MANGUITOS (SOCKET)

Involucra el calentamiento simultaneo de la superficie externa del extremo del tubo y la
superficie interna de un accesorio, retirando la plancha cuando se obtiene la fusion y
procediendo a introducir el tubo en el accesorio para realizar la unién; este método es
preferencialmente utilizado en didmetros menores a 90mm (3 pulg), sin embargo, puede
ser utilizado para diametros mayores.

TERMOFUSION CON SILLETA

Esta técnica consiste en el calentamiento

simultaneo de la superficie externa de la tuberia y la base de una silleta, por medio de
dos superficies una céncava y otra convexa, hasta obtener la fusién necesaria que
permita su unién por accién de una fuerza constante, hasta alcanzar el enfriamiento de
las piezas.

UNION DE TUBERIAS DE PE POR
TERMOFUSION A TOPE

Es un método de soldadura simple y rapido para ajustar y conectar tubos y accesorios
de polietileno(PE).

Las éreas de las partes que se van a unir se calientan a la temperatura de fusion, y

se unen por aplicacion de presion por accion mecéanica o hidraulica o eléctrica de
acuerdo al tamafio de la tuberia, sin usar elementos adicionales, tales como agentes,

solventes y pegantes.




Esta técnica de soldadura es apropiada para :

@® Union de dos tuberfas con las mismas especificaciones (lgual RDE),
preferiblemente mayores en las referencias 63mm ( 2pulg).

®  Union de una tuberia y un accesorio con el mismo RDE (Relacion Didmetro

Espesor)
HERRAMIENTAS REQUERIDAS
A- Plancha calentadora con inicador B- Refrentadora
de temperatura y accesorios
recubiertos con teflon C- Carro alineador
D- Tela de algodoén y alcohol E- Catéalogo de Instalacion
(no usar telas sintéticas)
F- Reloj o Crondmetro G- Indicador de Temperatura
H- Mordazas Intercambiables |- Guantes de proteccién

para diferente Diametros
Los dispositivos de prensa del carro deben ser capaces de mantener todas las partes

aseguradas, sin dafiar las superficies. La redondez de las superficies de fusion no deben
ser afectadas.




PROCEDIMIENTO

El &rea de la unién debe ser protegida contra las condiciones climaticas adversas (como
el viento, la lluvia, el polvo y cualquier otra condicion que pudiese perjudicar o
contaminar.

El extremo opuesto a unir de cada tubo debe, en lo posible, estar cerrado para prevenir
la penetracion de flujos de aire al interior de la tuberia, evitdndose el enfriamiento del
area de fusion y el efecto chimenea.

Se deben seguir los siguientes pasos

1- Montar los tubos...

(6 tubo y accesorio) en el carro, alinearlos
ajustando la prensa; dejando que los extremos
de los tubos sobresalgan aproximadamente 25,4
mm ( 1 pulg ) de las mordazas del carro
alineador. El rétulo de la tuberia debe quedar en
la parte superior.




3- Refrentar los tubos...

colocando la refrentadora limpia en el medio de
los tubos sobre los guias del carro alineador. Se
debe encender la refrentadora, y después
presionar los extremos contra la cortadora para
refrentar completamente las superficies, hasta que
se forme un espiral aproximadamente igual al
espesor en ambos extremos. Retire la presion
sobre los tubos y apague la refrentadora.

FOTO S

4- Retire...

Proceda a sacar los residuos teniendo en cuenta no
tocar las zonas refrentadas para no contaminarlas.
De igual forma revise la parte interna de los tubos y
retire los residuos del refrentado.

FOId

5. Chequear el alineamiento...

uniendo suavemente los extremos refrentados y pasar
el dedo para revisar que no sea notorio el
desalineamiento (Ideal <10% del espesor de pared de
la  tuberia). Si existe desalineamiento apriete la
mordaza del lado de mayor altura. Cuando los
extremos estén totalmente alineados, monte la
refrentadora nuevamente y realice el refrentado final;
aqui los tubos estan listos para iniciar el ciclo de
fusion.

AT 5




6- CICLO DE FUSION

El elemento térmico debe estar limpio y no debe estar
rayado,(foto 6a) debe tener recubrimiento en teflon.
Conecte el elemento térmico, dejandolo estabilizar
hasta alcanzar la temperatura de fusion 210°C + 10°C
(410°F£10°F). Revise que el elemento se encuentre en
este rango utilizando un indicador de temperatura
calibrado (foto 6b). Los rangos de temperatura
corresponden a la norma ISO 11414 / NTC 5037.

Feborde B1 (1-ZImm

FASES DEL CICLO DE FUSION

FASE 1...

Coloque el elemento térmico entre los tubos a unir aplicando un presion continua que
permita formar el reborde (foto 6¢). P1= 0,18 MPa a 0,2 MPa (26 +3psi) entre los tubos
y el elemento térmico, sosteniéndola hasta que el reborde (B1) se empiece a formar
sobre la circunferencia de los dos tubos (el tamafio recomendado es de aproximada-
mente entre 1 y 2mm). (Foto 6d).



FASE 2...

Cuando el tamafio del reborde (B1) se encuentre
dentro del rango recomendado, disminuya la
presion a la presion de calentamiento (P2) =
0,03 Mpa +0,02 Mpa (4+3psi), que es una
presion de contacto solamente, mantenga esta
presion durante el tiempo de calentamiento T2,
que se encuentra en la tabla para cada

referencia.
HIToO
PASOS - OO OEr S AT
FASE 3... FASE1 FASEZ

FASES |  FMBES
Retire el extremo movil del carro .

alineador en un tiempo méaximo (T3),
retire el elemento térmico sin tocar el
material fundido en ambos extremos,
inspeccione rapidamente que la fusion de
los extremos sea uniforme (Foto 7).
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FASE 4...

Una inmediatamente los dos extremos

fundidos en un tiempo maximo (T4). TIERIFD
FASE 5...

Aumente la presién hasta alcanzar una presién de enfriamiento (P5) = 0,18 MPa a 0,2
Mpa (26 + 3 psi) y sosténgala durante el tiempo de enfriamiento con presion (T5).

Fase 6...

Una vez concluido el tiempo de enfriamiento con presion (T5), disminuya la presion a
presion de contacto y deje enfriar la unién sobre el carro alineador durante el tiempo de
enfriamiento sin presion (T6). Recuerde que no se debe acelerar el enfriamiento con
agua, solventes o corrientes de aire.




REEOROE B2
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INSPECCION
DE LA UNION

Inspeccione que en toda la
circunferencia, el reborde se
haya formado uniformemente y
2N esté de acuerdo con el valor
FEROFOEEZ dado en la tabla, para el reborde
final (B2) (Foto 8).

AN

HITO'H NOTA:

La unién de la tuberia debe permanecer inmovil durante el tiempo de enfriamiento dado
en la tabla, después de haberse efectuado la operacion y antes de someterla a esfuerzos o
presion.

La unién de la tuberia debe permanecer inmévil durante el tiempo de enfriamiento dado
en la tabla, después de haberse efectuado la operacion y antes de someterla a esfuerzos o
presion.

TABLA No 1

CICLOS DE TIEMPO DE UNION POR TERMOFUSION
A TOPE PARA PE 100

(Ver pag. 14)
I EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEE———————S———————_—_—_

ENSAYOS DE CALIDAD RECOMENDADOSPARA LAS
UNIONES POR TERMOFUSION A TOPE

@ \verificar el procedimiento utilizado con el fin de determinar que se realizo
adecuadamente.

@ Determine la redondez de los rebordes.

@ Corte la muestra en forma longitudinal, en por lo menos tres tiras y realice la
misma inspeccion visual hecha en la parte externa.

NOTA: Para la calificacién de las pegas de termofusion a tope, se recomienda hacerlo
en un laboratorio certificado que realice los ensayos basados en la norma ISO 13953.



INSPECCION VISUAL

@ Inspeccione la unién y comparela con una unién de muestra.

4 Externamente determine el tamafio y alto del reborde en todo el circulo del
tubo.

@ Determine la alineacion de los tubos y revise si presenta contaminacion,
ranuras, vacios o areas sin unir.

ENSAYO DE DOBLAMIENTO

Cortar los tubos a una distancia de 125 mm. de la unién, realizar el corte en forma
longitudinal en por lo menos cuatro tiras de 15 mm. de ancho, repartidas uniformemente
a lo largo del perimetro del tubo, sostener cada tira por los extremos y doblarla a 180°.

Al examinar el area de fusion no se debe producir ninguna fisura ni deformacion.

ENSAYO DE RESISTENCIA A LA TENSION DE MUESTRAS
TOMADAS DE LA UNION A TOPE
(Norma ISO IDIS 13953)

Este procedimiento describe un método de ensayo para la determinacion de la
resistencia a la tension de ensambles o juntas de tuberia de PE unidas por termofusion a
tope.

ENSAYO DE DETERMINACION DE LA PRESION HIDRAULICA DE
ROTURA A CORTO PLAZO EN TUBOS Y ACCESORIOS DE PLASTICO
Ensayo de Rotura (NTC-3579)

Este método de prueba determina la presién hidraulica que produce falla en las tuberias
unidas por termofusion a tope en corto tiempo.

FALLAS COMUNES

1. Contaminacion:

Presencia en el area de union de material
extrafio o suciedad como por ejemplo: Tierra,
cemento, etc.




REBOROE REBOROE
PEQUENO EXCESITO
HITO 4

3. Ranuras o0 Vacios:

Se presenta cuando se le aplica excesiva
presion en el momento de unién, por
presencia de agua o material extrafio en
la zona fundida y también se presenta
cuando no se le sostiene la presion de
enfriamiento  durante el tiempo
recomendado haciendo que la fuerza de
arrastre actue en forma contraria.

2. Reborde Pequefio :

Se presenta cuando las presiones en

el ciclo de fusion son demasiado bajas, los
tiempos de fusibn muy cortos o la
temperatura de la placa es muy baja.
Reborde Excesivo:

Se presenta cuando las presiones en el ciclo
de fusién son demasiado elevadas, los
tiempos de fusion demasiado largos o la
temperatura de la placa es muy alta.

P

4. Desalineamiento:

Se presenta cuando se realiza una incorrecta
fijacion de los extremos de los tubos en el
carro alineador con lo cual se aprecia un
reborde mas alto que el otro o una diferencia
entre los ejes de los tramos unidos.




5. Unioén en frio:

Se presenta cuando no hay
suficiente material fundido
aportante a la uniébn como
consecuencia de tiempo de
calentamiento insuficiente o muy
corto; temperatura baja de la placa o
FOTOS presiones en el ciclo de fusion
demasiado elevadas.

6. Reborde en V:

Se presenta cuando las presiones en el ciclo de
fusiéon son demasiado bajas; los tiempos de
fusion muy cortos o la temperatura en la placa
es muy baja.

OO 6

7. Deformacion Local:

Se presenta cuando la placa calentadora se
desliza durante la etapa de calentamiento o
cuando se golpean los rebordes fundidos del
tubo; o en el momento de retirar la placa por
contacto involuntario de algin cuerpo sobre
el reborde durante la formacién del mismo.

HITO

8. Reborde No Simétrico:

Se presenta cuando unimos tuberias de
espesores diferentes, por falta de contacto de
uno de los extremos a unir de la placa

calentadora y por el posiciona-miento del
carro refrentador en las guias del carro
alineador.

E FOT




9. Diferente RDE:
Se presenta cuando se unen tuberias con
diferente relacion didmetro espesor de pared.

APARIENCIAS CORRECTAS

f

AP ACIENCIR
CORRECTR




CICLOS DE TIEMPO DE UNION POR
TERMOFUSION A TOPE PARA PE 100
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UNION DE TUBERIAS DE PE POR
TERMOFUSION A MANGUITOS (SOCKET)

HERRAMIENTAS REQUERIDAS

B
A
L J
H
F [
K
E
C i G
A- Plancha calentadora B- Socket recubierto en teflén para
calentar las superficies C- Cortador de tubos
D- Biselador E- Pinza o anillo frio
F- Calibrador de profundidad G- Tela de algodén y Destornillador
H- Reloj o Cronémetro |- Indicador de temperatura
Calibrado J- Manual de instalacion
K- Guantes de proteccion L- Alcohol
FROCEDINTENT O
1- Cortar...

el extremo del tubo, utilizando una herramienta
adecuada (corta-tubo).

HT

2- Coloque el biselador...

sobre el tubo y rételo, removiendo
aproximadamente 1,5 mm del extremo del
tubo.

FOTO E




FOTO:

4- Coloque el calibrador de profundidad...
en el extremo del tubo para determinar la
longitud a termofundir y a esta distancia
ubique el anillo frio.

5- Revise...

3- Limpie...

con una tela de algodon el extremo
del tubo y la superficie interna del
accesorio. Evite tocar las superficies
a unir con las manos. No utilice
jabén, ni disolventes; sila
contaminacién continua,
preferiblemente, corte la seccion del
tubo.

FOTO

que los socket, de calentamiento no estén rayados y
limpielos con una tela de algodoén, conécte el elemento
térmico y déjelo estabilizar hasta alcanzar una
temperatura entre 245 a 250°C +5°C (480°F + 10°F)

FOTO @




6- Revise que el elemento térmico...

se encuentre en el rango o6ptimo de termofusion,
utilizando un indicador de temperatura calibrado.
Temperaturas demasiado altas presentan riesgos de
degradacion térmica y temperaturas demasiado bajas
presentan problemas por falta de material fundido,
ocasionando uniones en frio.

FOTO'E

7- Simultdneamente

caliente el accesorio...

y el extremo del tubo, colocando en
forma perpendicular a la plancha
calentadora entre los dos elementos.

Aplique una presién continua hasta que
el tubo y el accesorio lleguen al fondo
de los elementos calentadores.
Mantenga la presion durante el tiempo
de calentamiento conforme a la tabla

No 2. rarg s

8- Cuando...
el ciclo de calentamiento esté completo, separe
el tubo y el accesorio de los socket de
calentamiento.

Revise visualmente la calidad del fundido.

Si el fundido no es completo, corte la parte
fundida del tubo y cambie el accesorio e inicie
FOT nuevamente el procedimiento.




9- Si el fundido...

es satisfactorio, rapidamente introduzca
el accesorio sobre el extremo del tubo
con una estocada llana y recta, sin
movimientos laterales, hasta que haga
contacto con el anillo frio. Mantenga la
presién constante hasta completar el

FOTO 8 tiempo de enfriamiento ( ver tabla No 2).

10- Revisar...

que la unién no presente vacios, ranuras, ni
material extrafio o contaminacion.

11- La tuberia debe

permanecer inmovil...

durante el tiempo de enfriamiento recomendado
(en la tabla No 2) para soltar el anillo frio. No
acelere el enfriamiento con agua, solventes ni HITO
corrientes de aire.

TABLA No 2
CICLOS DE TIEMPO DE UNION A MANGUITO
(SOCKET) POR TERMOFUSION PARA PE 80

L BT

250 5 HI TP

|&agnnincl

Mmm (2 puly IPE Bal a5 10
Bimm (%4 puly IPE Ba 11 a5 15
mm (1pul IPS 1012 a5 15
B2mm (2 pul IPS) 16280 a0 an
0mm (2 puly IPS) a0 2 85 a0 a0

110mm [ pulg [P 2d a 28 a0 a0




ENSAYOS DE CALIDAD RECOMENDADOS PARA
LAS UNIONES POR TERMOFUSION A
MANGUITO (SOCKET)

@ verificar el procedimiento utilizado para determinar que se realizd

adecuadamente.

Acondicionar las muestras para ensayo por un minimo de dos horas a temperatura

ambiente.
INSPECCION VISUAL

Inspeccionar la unién y compararla con una unién de muestra.
El reborde exterior formado debe ser plano, continuo en todo el perimetro del
tubo, cubriendo el grueso del accesorio y simétrico en espesor y anchura.
Determinar la alineacion de los tubos con el accesorio, revisando contami-nacion,
ranuras, vacios o areas con depésito.
Cortar la muestra en forma longitudinal en por lo menos tres tiras y realizar la
misma inspeccion visual hecha a la parte externa.
Revisar el area interna de fusion, para determinar si la profundidad es suficiente,
muy corta o hubo sobrepenetracion.

ENSAYO DE TRACCION AXIAL

Este método de prueba determina la resistencia de la unién a manguito o socket entre un
tubo y un accesorio, al llegar la tuberia a su punto de cedencia.

ENSAYO DE DOBLAMIENTO
Cortar los tubos a una distancia de 125 mm de la union, realizar cortes al tubo en forma
longitudinal en por lo menos cuatro tiras de 15mm. de ancho repartidas uniformemente

a lo largo del perimetro del tubo, sostener cada tira por los extremos y doblarla a 180°
examinando que el &rea de fusién no presente ninguna fisura ni deformacion.

ENSAYO DE DETERMINACION DE LA PRESION
HIDRAULICA DE ROTURA A CORTO PLAZO EN
TUBOS Y ACCESORIOS DE PLASTICO (NTC-3579)

Este método de prueba determina la presién hidraulica que produce falla en las tuberias

unidas por termofusién a manguito o socket en tiempos cortos.



FALLAS COMUNES

1. Area de fusién muy corta por:

- La no utilizacién del calibrador de
profundidad.

- La mala colocacion del anillo frio.

- El corte incorrecto del extremo del

tubo.

- El accesorio no fue introducido
totalmente en el socket.

=) - Movimiento del tubo antes de que se

enfriara la termofusion.

2. Desalineamiento:

- El corte es incorrecto en el extremo
del tubo.

- Por la no utilizacién del anillo frio.

- Por la entrada incorrecta del tubo en
el accesorio.

FTo 2

3. Reborde incorrecto debido a:
- Insuficiente el tiempo de calentamiento

del socket.

- Por la falta o mala utilizacién del anillo

frio.

- Por el desalineamiento en el momento
FOTO de realizar la unién.

4. Obstruccion del diametro interno por:

- Demasiado tiempo de calentamiento
de la tuberfa.

- La no utilizacién del calibrador de
profundidad.

- La longitud del tubo a fundir demasiado
larga y excesiva presion sobre el socket
de calentamiento.

FOro




5. Contaminacion

Presencia en la unién de cuerpos extrafios o
suciedad (tierra, material de recubrimiento de
los sockets, grasa) que se adhiere al tubo
debido a la falta de limpieza antes de iniciar el
procedimiento.

6. Corte incorrecto de la Tuberia

Debido a la no utilizacién de la herramienta
correcta (corta tubo) la cual garantiza el
corte recto.

APARIENCIA
CORRECTA




UNION DE TUBERIAS DE PE CON SILLETAS DE
DERIVACION POR TERMOFUSION

HERRAMIENTAS REQUERIDAS

A- Carro porta silletas

B- Mordazas para diferentes diametros

C- Plancha calentadora

D- Accesorios para calentar las superficies.
E- Tela de algodén

F- Lija de tela (tamafio de grano #50 6 #60)
G- Reloj o Cronémetro

H- Indicador de temperatura calibrado.

|- Manual de Instalacion

J- Guantes de proteccion




PROCEDIMIENTO

1- Acondicione...
el carro porta silleta segtn el
didametro y la silleta que va a unir.

2- Instale...
la silleta y el tubo sobre
el carro porta silleta

3- Limpie la superficie del tubo...
y la base de la silleta con la tela de algodén.
No utilice tela de material sintético.

4- Lije la superficie del tubo...
y la base del accesorio, limpie los
residuos con la tela de algodén.




5- Asegurese que la curvatura de la silleta...
es la adecuada para la curvatura
del tubo y ajlstela sobre éste.

FOTO

6- Verifiqgue que las curvaturas de la plancha
calentadora...

correspondan con el tubo y la silleta. Revise que los
accesorios de calentamiento no estén rayados y
limpielos con la tela de algodén. Conecte la plancha
y déjela estabilizar hasta alcanzar la temperatura de
fusion comprendida entre 210°C+10°C (410°F + 10
°F).

7- Revise...

que la plancha calentadora se encuentre en el rango
optimo de termofusién utilizando un indicador de
temperatura calibrado. Temperaturas demasiado altas
presentan riesgos de degradacion térmica y temperaturas
demasiado bajas presentan problemas por falta de
material fundido, provocando uniones en frio.




8- Coloque la plancha calentadora...

entre la silleta y el tubo, aplicando presién, hasta
alcanzar un valor entre 60 y 80 psi, y manténgala hasta
alcanzar un reborde inicial alrededor del accesorio;
formado éste, inicie el conteo del tiempo de
calentamiento recomendado, sin aplicar presion.

FOTOA 9- Después...
de logrado el calentamiento, disminuya la presion,

B 0 ey . .
desplace el porta silletas, retire la plancha calentadora
sin golpear las superficies fundidas.
10- Haga una rapida inspeccion...
visual sobre las superficies fundidas para verificar que
no existen areas sin fundir.
FOTO 810

11- Si el patron de fundido...
es satisfactorio, unir las superficies rapidamente,
desplazando la guia del equipo porta silletas.

12- Aplique la presion de union...
hasta un valor entre 60 y 80 psi, mantenga esta presion
durante un minuto.




13- Pasados...
10 minutos, retire la herramienta de aplicacion y...

14- Deje un tiempo adicional...
de 15 minutos previo a la conexién de la linea de

servicio, pruebas de presion o esfuerzos. No acelere el
enfriamiento con agua, solventes ni corrientes de aire.

FOTO1314

CICLOS DE TIEMPO DE UNION POR TERMOFUSION EN SILLETAS
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ENSAYOS DE CALIDAD RECOMENDADOS
PARA LAS UNIONES DE DERIVACION CON
SILLETAS

. Verificar el procedimiento utilizado para determinar que se realizd
adecuadamente.

. Acondicionar las muestras para ensayo por un minimo de dos horas a temperatura

ambiente.

INSPECCION VISUAL

Inspeccionar la unién y compararla con una unién de muestra.

Externamente determinar el tamafio del reborde fundido en toda el area de union.
Revisar la alineacién de la silleta con el tubo.

Cortar la muestra en forma transversal al tubo sobre la silleta y realizar la misma

inspeccion visual hecha a la parte externa.
Determinar si existe contaminacion, ranuras y vacios en el area de union.

ENSAYO DE DOBLAMIENTO

Cortar la muestra en forma transversal al tubo por el centro de la silleta, cortando una
tira de 15 mm. de ancho, sostener la tira por los extremos y doblarla para examinar
completamente toda el area de fusidn; si hay separaciones, ranuras o vacios se considera
defectuosa la fusion, si no se presentan se considera aceptable.

ENSAYO DE DETERMINACION DE LA PRESION
HIDRAULICA DE ROTURA A CORTO PLAZO EN

TUBOS Y ACCESORIOS DE PLASTICO
Ensayo de Rotura (NTC-3579)

Este método de prueba determina la presién hidraulica que produce falla en las tuberias
unidas a silletas por termofusion.



FALLAS COMUNES

1- Mala alineacion por:

- Mal funcionamiento o fijacion del

carro porta silleta.

- Movimiento del tubo en el momento

de la unién.

T - Desalineamiento Transversal debido
a que el accesorio se encuentra girado

AT con respecto al tubo.

2- Excesivo reborde debido a:

- Demasiado calentamiento en la tuberia y la
silleta.

- Dafio en la plancha calentadora.

- Por mal funcionamiento del manémetro del
portasilletas (sobrepresion).

| FOTd

3- Reborde pequefio por:

- Falta de calentamiento por la silleta y el tubo.

-Por mal funcionamiento de la plancha
calentadora.

-Por tener tiempos cortos de calentamiento.

-Por mal funcionamiento del manémetro del

<«r portasilletas (baja presion).

FaTod




4- Curvatura de la silleta no corresponde:

- Debido a que la curvatura de la base de la silleta no
corresponde con la referencia del didmetro externo del
tubo.

5- Contaminacion area fundida:

- Presencia de cuerpos pequefios al realizar la
unién como por ejemplo tierra, material
degradado, grasa, etc.

APARIENCIA CORRECTA




PROCEDIMIENTO DE INSTALACION
ACCESORIOS DE ELECTROFUSION

INSTRUCCIONES DE SOLDADURA
INFORMACION GENERAL SOBRE LOS GRUPOS MFR
La siguiente tabla muestra que &mbito de indice de fluidez corresponde a cada grupo.

Estas directrices de soldadura son validas para
la soldadura de tuberia y accesorios en PE,
cuyo valor MFR (190/5) se encuentre 0,3y 1,7 .

9/10min, aquellas cuyo valor de Indice de ""I""||"|"|I|""|i ik L3 I],ﬂg_lu,wlﬂ|ﬂn1n
fluidez se encuentra fuera de este rango debe 100 0,9- 0,7 m“m'"
demostrar la idoneidad de la soldadura por It mo 0,7-1,3 g Omin

medio de pruebas.

[EER PR AR Y]

¢QUIEN PUEDE SOLDAR?

Para la realizacion de trabajos de soldadura sélo se deben emplear personas que puedan
demostrar la formacion y titulacion pertinente para el correspondiente método de
soldadura.

Asi mismo, deben utilizarse solamente maquinas que cumplan con normas
internacionales. También se deben documentar por medio de un protocolo los
parametros de soldadura utilizados.

DIRECTRICES GENERALES

El lugar donde se realice la electrofusién debe ser protegido de condiciones
atmosféricas desfavorables (ej: humedad, viento, radiacién solar fuerte, temperaturas
menores a 5°C).

En el caso de lluvia no se puede soldar sin medidas de proteccién especiales (ej:

cubierta). A temperatura por debajo de los 5°C no se puede soldar normalmente sin
comprobaciones especiales.




En este caso se debe adoptar una comprobacion adicional por medio de la realizacion de
soldaduras bajo las condiciones reinantes. Si las superficies de los tubos se calientan de
forma desigual, se debe conseguir compensar la temperatura tapando a tiempo el campo
de la soldadura.

En todos los procedimientos se debe mantener el sitio de soldadura libre de tensiones de
flexion (ej: almacenaje cuidadosos, caballetes, portapoleas).

La superficie de unidn de las piezas a soldar asi como el elemento calefactor no pueden
estar dafiados y deben estar libres de impurezas.

La limpieza de las superficies de unién se debe realizar justo antes del proceso de
soldadura.

PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA

Este tipo de unién de tuberias de polietileno (PE) se efectia por medio de accesorios
que, en su superficie interna, llevan incorporadas una o varias resistencias.

Al pasar por ellas la corriente eléctrica, producen el calor suficiente para que el PE del
accesorio en contacto con ellas y el de la superficie externa del tubo fundan y permitan
su soldadura

El abastecimiento de energia se realiza por medio de un transformador de soldadura.

La dilatacion de la masa fundida y las tensiones de contraccion producen la presion de
soldadura necesaria que garantiza una soldadura optima.

El procedimiento se caracteriza por la pequefia tension de seguridad asi como por el alto
grado de automatizacion.

IDONEIDAD DE LA SOLDADURA
Sélo se pueden soldar entre si materiales del mismo tipo y con diferente RDE si se
presenta.

El valor de indice de fluidez de los accesorios se encuentran en el ambito de 0,3 - 1,3
9/10 min. Estos se pueden soldar con tuberia de PE y con accesorios cuyo valor de

indice de fluidez se encuentre entre 0,3 y 1,7 g/10 min.



PARAMETRO DE SOLDADURA

Los parametros de soldadura se determinan por el cédigo de barras. El cédigo
de barras se fija directamente en el accesorio o se lee de una tarjeta magnética, que se
adjunta en el envoltorio del accesorio.

SISTEMAS DE SOLDADURA

Para soldar accesorios se debe utilizar un aparato de soldadura universal. Este soldador
automatico es un aparato con indicativo de cédigo de barras que supervisa de forma
totalmente automatica todas las funciones durante el proceso de soldadura y las registra.

PREPARACION PARA LA SOLDADURA
MANGUITO ELECTROFUSION

1. PREPARACION DEL LUGAR DE
SOLDADURA

Preparar la cubierta de proteccién, la maquina de
electrofusion, los accesorios, liquido para limpieza,
lanilla' y demés elementos necesarios.

2. PREPARACION DE LA
ELECTROFUSION

(Se deberia realizar justo antes de la soldadura)

Cortar  circunferencialmente el tubo con
herramienta cortante adecuada y marcar la
longitud a insertar.

Longitud a insertar = Longitud de
manguito/2




Limpiar el tubo en la zona a insertar
con un pafio seco seguidamente tratar
cuidadosamente en direccion axial.

Raspar el final del tubo por la parte
externa.

Si un accesorio es soldado en lugar de la
tuberia, el area a soldar del accesorio debe estar
limpia y desmontada, al igual que la tuberia.

3. PREPARACION PARA LA SOLDADURA

Desenvolver el accesorio de electrofusion. No

tocar nunca el interior del accesorio ni el final de

la tuberia. Si no se puede evitar la polucion, .
limpie las areas a soldar con agua o alcohol y con

una tela de algodén que no suelte pelusa.

Antes de seguir adelante, se debe observar que
las superficies a soldar estén secas. Empuje el
—— — . accesorio hasta el tope de centrado o hasta la
longitud a insertar marcada sobre el extremo del

tubo.




La segunda pieza a soldar con el
manguito también debe estar preparada.

Introduzca el interior de la 22 tuberia (o
accesorio) en el accesorio y sujete las
dos tuberias en el dispositivo de
sujecion de forma que ninguna fuerza
pueda elevar la tuberia o accesorio y
que el accesorio pueda ser manipulado
suavemente.

4. CONTROL

El tubo no esta bien introducido hasta el tope si se hubiese eliminado una marca del
final del manguito.

El tensor se debe aflojar y los extremos del tubo se deben introducir hasta que las
marcas aparezcan directamente en los extremos del manguito.




5. EJECUCION DEL PROCESO DE SOLDADURA

Se debe tener en cuenta las instrucciones de utilizacion de la maquina de soldar

utilizada. Las siguientes instrucciones
desarrollo de la soldadura.

Las dos conexiones de enchufe del
accesorio de electrofusion se giran hacia
arriba (sin modificar por esto la posicion
axial del accesorio) y se unen al enchufe
de conexion del cable de soldar. Ubicar
de tal forma el cable de soldar que su
peso no desplace el accesorio.

describen sélo el contenido esencial del

Después de unir el enchufe de conexion con el soldador automéatico se indica la

conexion correcta en el display.

En algunos equipos la entrada de los parametros de soldadura se realiza con un lapiz
Optico o un scanner. La entrada es confirmada por una sefial acUstica.

Después de la entrada de los pardmetros de
soldadura, aparecen en el display el
fabricante, dimensién del accesorio y
temperatura. Estos valores se deben
confirmar. A continuacién se realiza por
razones de control la pregunta si el tubo ha
sido alistado para la electrofusion.

El proceso de soldado comienza a presionar

la tecla verde de arranque. En el display aparecen ahora la tension de soldadura asi
como el tiempo de soldadura tedrico y real.

Durante todo el proceso de soldadura

(el tiempo de enfriamiento incluido) debe

permanecer montado el dispositivo de sujecion. El final de la soldadura se indica por

una sefial acustica.




El dispositivo de sujecion se quita al termino del tiempo de enfriamiento.

Se debe mantener el dispositivo de sujecion durante el tiempo de enfriamiento
por encima de todo. En el caso de una interrupcion de la soldadura (p.ejemplo por
apagon) no esta permitido una post-soldadura del manguito.

Tiempo  Minimo de  Enfriamiento
(minutos):

Tiempo Minimo de Enfriamiento
[ minutos] :
mm pulg ~ min

g0mm a Bimm (%"-d7 13
Fimm a 1M0mm (3~ 47 40
160 mm (6" 20
200mm 81 ai

CONTROL VISUAL Y PROTOCOLO

La soldadura correcta puede ser controlada visualmente por el indicador de soldadura
del accesorio o punto de testigo. Ademas de esto se almacenan de forma interna en el
equipo todos los pardmetros de la soldadura.

Las siguientes directrices de trabajo son validas
tanto para la toma de conexion multiple como
para la toma de conexién con valvula. Las
representaciones muestran una toma de
conexion con valvula.

PREPARACION PARA LA SOLDADURA
SILLETA ELECTROFUSION

Montar la maquina de soldar (preparar los
accesorios), control de la instalacion de soldadura.
Montar la tienda de soldar u otros. O




PREPARACION DE LA SOLDADURA DE ELECTROFUSION
(se deberia realizar justo antes de la soldadura)

Raspar la superficie del tubo en la zona a soldar por medio de una cuchilla o raspador
para polietileno. A continuacion se limpia la zona tratada del tubo con agua o alcohol y
una tela de algodon. Por encima de todo se deben eliminar los restos de agua o alcohol
con el fin de que no afecte la electrofusion.

PREPARACION DE LA SOLDADURA

A continuacién se levanta la toma de conexién con vélvula, se coloca sobre el tubo y se
encaja por el enclavamiento de la pieza superior y de la inferior.

Para colocar la presion de soldadura necesaria se debe posicionar la pinza tensora en la
toma de conexién con valvula.

La tension previa correcta se puede controlar por un
indicador rojo, que tiene que ser visible en este caso
(ver foto).

Si el indicador no fuese visible, se debe aumentar la
tension previa en un nivel por medio del tensor
excéntrico. Si el indicador tampoco fuese visible en
esta posicion, esta previsto un tercer nivel.




EJECUCION DEL PROCESO
DE SOLDADURA

Antes del comienzo de la soldadura se debe
comprobar la correcta posicion con valvula.

Después de unir el enchufe de conexién con la

toma de conexion con la vélvula se indica la

conexion correcta en el display. La entrada de los
pardmetros de soldadura se realiza con un lapiz 6ptico
0 un scanner. La entrada es confirmada por una sefial
acustica.

Después de la entrada de los pardametros de soldadura
aparecen en el display del fabricante, dimension y
temperatura exterior. Estos valores se deben confirmar. A
continuacion se realiza por razones de control la pregunta,
si el tubo ha sido alistado.

El proceso de soldado comienza al presionar la tecla verde de arranque. En el display
aparecen ahora la tension de soldadura asi como el tiempo de soldadura teérico y real.

Durante todo el proceso de soldadura (el tiempo de enfriamiento incluido) debe
permanecer montada la pinza tensora. El final de la electrofusion se indica por una
sefial acUstica.




La pinza tensora se quita después de 20 minutos de tiempo de enfriamiento. Se
debe mantener este tiempo de enfriamiento por encima de todo!.

En el caso de una interrupcién de la soldadura (p.ej. por apagén) no esta permitido una
postsoldadura de la toma de conexion.

CONTROL VISUAL Y PROTOCOLO

La soldadura correcta puede ser controlada
visualmente por el indicador de soldaje en la
abrazadera.

Ademas de esto se almacenan de forma interna en
el aparato todos los pardmetros de la soldadura.
Estos datos se pueden imprimir como acta de
soldadura.

EMPEZAR A TRABAJAR TOMA DE CONEXION CON VALVULA

Al termino del tiempo de enfriamiento se puede empezar a taladrar bajo presion. Para

ello, por encima de todo es necesario tensar la toma de conexion con la pinza.
[ ]

La fresa integrada en la toma de conexién con valvula

se gira hasta el tope en el sentido de las agujas del reloj

con la correspondiente pieza sobrepuesta taladradora.

Con esto esta el tubo taladrado y la conexién se libera

volviendo

a girar hacia atras la fresa.

Condicién para el comienzo de la perforacién es una

linea de acometida previamente electrofundida. En caso

de necesidad se puede cerrar desde el exterior la toma de conexion con la valvula con la
correspondiente pieza sobrepuesta taladradora.



EMPEZAR A TRABAJAR TOMA DE CONEXION MULTIPLE

Al termino de tiempo de refrigeracion se puede empezar a taladrar bajo presion.
Durante este proceso es necesario por encima de todo tensar la toma de conexion con la
pinza.

La fresa integrada en la toma de conexién se gira con la correspondiente herramienta
taladradora en el sentido de las agujas del reloj hasta que quede el disco soldado al
hexagono sobre el borde superior de la toma de conexion.

Con esto esta el tubo taladrado y la conexion se libera volviendo a girar hacia atrés la
fresa.
La toma de conexién multiple se cierra por medio de un tapén roscado. S6lo se debe

enroscar el tapdn a mano, no se deben utilizar herramientas (p.ej. tenazas).

En el caso de una variante con tapdn roscado soldable, se debe soldar el tap6n por
separado después del enroscado.

Condicién para el comienzo de la perforacion es una linea de acometida previamente
montada.




GUIA DE APLASTAMIENTO POR COMPRESION DE
LAS TUBERIAS DE POLIETILENOPARA
CONDUCCION DE AGUA A PRESION

Es una técnica para el control del flujo de agua a través de una tuberia, por la accién de
compresion de un equipo mecénico o hidraulico. EIl aplastamiento puede ser para
reducir el flujo de agua a una rata aceptable y bajo ciertas condiciones puede obtenerse
el corte total de flujo de agua.

OPERARIOS CON EXPERIENCIA

Cada operacion de estrangulamiento se debe realizar de acuerdo con procedimientos
estrictos que hayan sido probados, por ensayo o experiencia, con el fin de estar en
capacidad de producir un estrangulamiento seguro.

Los operarios deben detallar en sus procedimientos las precauciones de seguridad que se
deben observar, y éstas se deben divulgar antes de que se inicie la operacion.

Son necesarios habilidad y conocimiento por parte del operario, para obtener un
estrangulamiento bueno y seguro. Estas cualidades se deben adquirir con précticas de
prueba que se ajusten a los procedimientos escritos y se deben ejecutar bajo la
supervision de operarios con experiencia.

HERRAMIENTAS

La herramienta de aplastamiento debe tener las siguientes caracteristicas :

Diametro adecuado de las barras de compresion. ASTM-F1041

Mecanismo para aplicar la fuerza (mecénico o hidraulico).

Topes de proteccion contra estrangula  miento excesivo.

Proteccidn para evitar soltar prematuramente la herramienta de aplastamiento.

¢ 44 00

Cinta de sefializacion para identificar donde se ha realizado el aplastamiento.




PROCEDIMIENTO

RECOMENDACION GENERAL
Nunca se debe repetir un aplastamiento sobre el mismo sitio. Debe colocarse la cinta de
sefializacion en la zona en que se ha efectuado el aplastamiento.

LOCALIZACION DE LA HERRAMIENTA

Se coloca la herramienta sobre el centro del tubo y
perpendicular a éste. Esto permitird que el tubo se
aplaste libremente, sin que se atasque contra el
armazon de la herramienta o los rebordes.

La colocacion de la herramienta debe ser minimo a
cinco didmetros de tubo entre el punto de la

termofusién del tubo con tubo; tubo con accesorio o el
punto de aplastamiento.

OPERACION DE LA HERRAMIENTA
La herramienta de estrangulamiento se opera a una velocidad lenta.

Esta velocidad permite el alivio de las tensiones que la accion de compresion imparte al
tubo.

Esto resulta particularmente Gtil, cuando en ambientes frios, el tubo se vuelve rigido.




Se continua el estrangulamiento del tubo hasta que cese el flujo de agua o se

entre en contacto con el tope mecanico, (trinquete de retencion), cualquiera que
ocurra primero.

En algunas herramientas, cuando se llega a la méxima posicion de estrangulamiento
permitida, se debe activar manualmente el cerrojo de la seguridad.

RETIRO DE LA HERRAMIENTA - REDONDEO

Este redondeo se puede ejecutar rotando la
herramienta de estrangulamiento 90° y aplicando una
fuerza suficiente para redondear el tubo, o con el uso
de una herramienta especialmente disefiada para este
propésito.

Es recomendable después de realizar el aplastamiento;
utilizar bandas de refuerzo en las orejas formadas por
el procedimiento, ya que garantizan mayor seguridad
y refuerzan los puntos sometidos a mayor esfuerzo.
R
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o BANDA DEREFUERZO

110 Es recomendable después de realizar el
aplastamiento; utilizar bandas de refuerzo en

160 las orejas formadas por el procedimiento, ya
que garantizan mayor seguridad y refuerzan

200 los puntos sometidos a mayor esfuerzo.
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. Bandade Refuerzo Opcional
[ | Bandade Refuerzn Obligatorio

- Aplastamiento de ur gencia que
obliga a suskituir el tramo
e tuberia aplastado




ENSAYOS DE CALIDAD RECOMENDADOSPARA LA
PRACTICA DE APLASTAMIENTO

INSPECCION VISUAL SIN AUMENTO

Las probetas aplastadas se parten a lo largo a 90° de las ‘orejas’ de aplastamiento. El
area que contiene las orejas se inspecciona visualmente; caracteristicas como grietas
menudas, pequefias aberturas o fisuras indican potencial de dafio permanente para la
combinacion del tubo, la herramienta y el proceso de aplastamiento, por lo tanto
descalifica el procedimiento. La decoloracion producida en la tuberia por el esfuerzo
debera ser difusa en apariencia y no una banda blanca intensa. Un hoyuelo en el exterior
del tubo también es motivo de descalificacion.

INSPECCION VISUALCON AUMENTO DE 10 X

Para probetas que pasen la inspeccion visual sin ayuda se debera inspeccionar el interior
con un aumento de 10 X. La presencia de fisuras o aberturas descalifica el
procedimiento. Si el proceso no es descalificado por los examenes antes sefialados, las
probetas del tubo aplastado pueden ser sometidas a un ensayo de presion sostenida:
1000 horas, 23°C 'y 80°C.

INSTALACION BAJO TIERRA DE LAS TUBERIAS DE
POLIETILENO A PRESION

Las recomendaciones dadas a continuacién son tomadas de la Norma NTC 3742
(ASTM 2774) ALCANCE: No se pueden describir todos los procedimientos, ya que
existen diferencias significativas en su implementacion dependiendo del tipo y la clase
de suelo.

FONDO DE LA ZANJA

El fondo de la zanja debe ser continuo, relativamente liso, libre de piedras y capaz de
proveer apoyo uniforme. Donde se encuentra lecho de rocas o piedras en suelo
endurecido es aconsejable rellenar el fondo de la zanja con arena o con suelos finos
compactados.

ANCHO DE LA ZANJA
El ancho de la zanja en cualquier punto debe ser suficientemente grande para proveer el
espacio necesario para:
e Colocar el tubo
@ Unir el tubo en las zanjas si se requiere
Llenar y compactar a los lados del tubo dentro de la zanja.
@ |as recomendaciones para el ancho de zanja de las tuberfas de polietileno son

las siguientes:




AL NS

Nota. Una de las ventajas de la tuberia de
A3 0 polietileno es que las termofusiones se hacen por
fuera de la zanja, por esto el ancho de la misma

a0 d5 en lo posible debe ser lo suficiente para
110 a0 introducir Unicamente el tubo minimizando el
160 a0 costo de obra civil en la excavacién y
ann | aumentando el rendimiento de la obra.

280 a0
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PROFUNDIDAD DE LA ZANJA'Y COBERTURA DEL TUBO

Las condiciones del suelo, el tamafio del tubo y la cubierta necesaria determinan la
profundidad de la zanja. Debe colocarse suficiente cubierta para mantener los niveles
de esfuerzo por debajo de los permitidos en las deflexiones de disefio. La confiabilidad
y la seguridad de servicio deben tener mayor importancia en la determinacion de la
cubierta minima para cualquier aplicacion.

Para que la tuberia soporte los esfuerzos ocasionados se debe utilizar una cubierta
minima de 60 cm. (24 pulg) para trafico liviano o peatonal y 90 cm. (35 pulg) para
tréfico pesado.




REQUERIMIENTOS GENERALESPARA LA
CAMAY EL RELLENO

El tubo debe apoyarse uniformemente en toda su longitud sobre material estable. No
debe estar apoyado sobre bloques espaciados en forma intermitente en ninguna parte de
la zanja.

Los materiales de relleno utilizados para rodear el tubo deben tener un tamafio de
particulas <12,7 mm. (%2 pulg); se deben colocar en capas y compactarse para
desarrollar fuerzas laterales pasivas, para evitar la deformacion de la tuberia.

El resto de material de relleno debe colocarse extenderse y compactarse en capas
uniformes hasta llenar la zanja completamente, sin dejar espacios vacios, rocas 0
terrones de tierra en el relleno.

Rocas o escombros >7,62 cm (3 pulg) de diametro deben retirarse.  Deben usarse
equipos de rodillos o vibradores pesados para consolidar el relleno final.




Se debe instalar una cinta de sefializacién o malla plastica en forma continua a

30 cm de la clave superior del tubo con el fin de advertir la presencia de la tuberia en
posteriores excavaciones. Debe tener un ancho aproximado entre 12 y 15 cm y debe
quedar centrada con respecto al eje longitudinal de la zanja.

Nota. Es fundamental la buena compactacién del relleno inicial ya que por las
caracteristicas de flexibilidad de la tuberia en el momento de hacer la prueba
hidrostética se puede presentar desplazamientos laterales del tubo ocasionando fugas en
los puntos mecénicos.

PRECAUCIONES DE INSTALACION

La tuberia se debe almacenar evitando dafios exteriores de aplastamiento o
deterioro por piedras puntiagudas y almacenarla bajo techo preferiblemente si



se va a exponer por largos periodos a la accién de los rayos solares. Debe
tenerse cuidado de proteger la tuberia de calores excesivos o0 sustancias
quimicas dafiinas, como gasolina o solventes organicos.

La flexibilidad del PE permite su trazado con cierto radio de curvatura, lo cual es una
ventaja para sortear obstaculos imprevistos o para efectuar ligeros cambios de direccién
sin tener que recurrir al uso de accesorios.

El radio minimo de curvatura admisible depende del diametro del tubo, de si hay o no
uniones y de la temperatura ambiente.

20 0.0 a0
10 Ja.0 No permitido
0 a0.0 No permitido

la tuberia debe desenrrollarse tangencialmente del rollo procurando evitar hacerlo en
espiral.

Cuando la tuberia ha sido unida por fuera de la zanja es aconsejable enfriar el tubo a la
temperatura ambiente antes de instalarlo.
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ACOMETIDA DOMICILIARIA EN POLIETILENO




PROCEDIMIENTO INSTALACION
ACOMETIDADOMICILIARIA CON SILLETA DE
ROSCA METALICA % NPT

Fase 1...

Coloque la rosca metélica del registro de
corte en el tubo, recubrala con cinta de
teflon e incorpore el o’ring que sujeta el
tubo.

Fase 2...

Introduzca el extremo del tubo en el registro
de incorporacién hasta el tope y apriete la
tuerca hasta obtener hermeticidad.

i Sm———
Fase 3...
En el extremo macho del registro de
incorporacion recubra con cinta de teflon
para introducir posteriormente a la rosca
hembra de la silleta de termofusion ya
instalada.
oo

Fase 4...

Perfore la tuberia de distribucion con una

broca o sacabocados para polietileno y N

posteriormente  apriete manualmente el
registro de incorporacion en la silleta de
polietileno de rosca metélica %> NPT.




Fase 5...

Con una llave de tubos realice el
torque hasta obtener hermeticidad.

Fase 6...

Verifique que las acometidas domiciliarias
no presenten fuga cuando se este realizando
la prueba de presion de la red.

PRUEBA DE PRESION

1. Posterior al tendido de la tuberia ya instalada, debe someterse a unas pruebas de
presion para verificar su hermeticidad.

2. Se recomienda hacer estas pruebas cada 500 metros lineales de tuberia instalada. La
prueba debera ser como minimo de 1.5 veces la presion normal de trabajo.

3. Se debe llenar lentamente de agua el tramo que se va a probar de abajo hacia arriba,
manteniendo abiertos los elementos por donde sale el aire. Estos se cerraran después de
verificar que no existe aire en la linea.

4. En el momento de lograr una presion estable, se dejara de 30 minutos a 1 hora y se
considerard satisfactoria la prueba cuando durante este tiempo, el mand-metro no
indique caida de presion.

5. De la misma forma, se pueden hacer pruebas de presién con aire presurizado la linea
en uno de los extremos.

6. La prueba se considera satisfactoria si la presién no varia por debajo de la raiz
cuadrada de P/5, siendo P la presién de prueba en PSI.

NOTA: Recuerde hacer las pruebas de presién antes de hacer las acometidas

domiciliarias y después de haber realizado los anclajes en todos los accesorios y
cambios de direccion.




DIBUJO PRUEBA DE PRESION




MANEJO DE RESIDUOS ‘I‘
DE TUBERIA

El polietileno es un material biolégica-mente inerte

y por lo tanto dificilmente biodegradable, debido a

sus propiedades fisico-quimicas presenta poca o

nula movilidad en el terreno, por lo tanto, no se debe esparcir en él. En caso de
descarga accidental al agua el producto flota en la superficie, no se disuelve y su
evaporacion en el aire es practicamente nula.

El polietileno es de fécil recuperacion con posibilidad de reciclaje, ayudando de esta
manera al ahorro energético y de materias primas para productos de bajas
especificaciones como escobas, ganchos para ropa y otros.

Lo invitamos a que recolecte todos los residuos de tuberia y los tapones que vienen con
ella y los envie al reciclador de plastico mas cercano, vinculandose de esta manera a
recuperar el medio ambiente.

En las siguientes direcciones podrd encontrar las empresas pertenecientes a la
Asociacion Nacional de Recicladores (ANR). Para informacion mas detallada consulte
el “Directorio Colombiano de Reciclaje de Residuos Plasticos” de Acoplasticos.
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REPRESENTANTE :

EXTRUCOL representa en Colombia a la empresa AGRU fabricante de
Accesorios inyectados de Termofusion y Electrofusion para agua.
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Compartimos nuestra...

experiencia y las tres
certificaciones de
calidad a nuestros
procesos y productos,
que nos hacen ser lideres
en la fabricacion de
tuberias y accesorios de
polietileno en el pais.
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NOTA ACLARATORIA

Esta informacion es dada de buena fe y corresponde al estado actual de nuestros
conocimientos, resultado de consultas a diferentes fuentes bibliogréficas,
investigaciones especiales y experiencia en el desarrollo de nuestra industria, y se
pretende instruir acerca de nuestros productos y sus posibles aplicaciones, pero con ello
no se estan dando garantias expresas o implicitas.

EXTRUCOL S.A. declina toda responsabilidad por los resultados obtenidos del uso de
esta informacion.

Sus sugerencias pueden remitirlas a los
e-mail: mercadeo@extrucol.com
calidad@extrucol.com
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