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Aliaxis es lider global en sistemas avanzados de tuberias de plastico, ofrece
soluciones innovadoras y sostenibles para hacer llegar el agua potable, el
saneamiento y la energia a las personas alli donde lo necesiten.

Aliaxis Iberia tiene como origen fabricantes con amplia trayectoria y
reconocimiento en cada uno de sus sectores, sinbnimo de experiencia y
calidad.

La fabricacion de tuberias de polietileno de Aliaxis se remonta a 1961, con
fabrica en Okondo (Alava) y especializados en dar servicio a infraestructura

e industria. Nos diferencian los altos estéindares de calidad seguidos, los
acabados de nuestros productos y la capacidad de fabricacion de piezas
especiales a medida, de grandes didmetros y para cualquier tipo de proyecto.
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calidad y
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Salud, seguridad, calidad y
medioambiente

Salud y seguridad

Aliaxis en la fabricacién de sus tuberias de polietileno se compromete a garantizar que la salud y la seguridad sean
una prioridad en nuestra agenda. Miramos tanto dentro como fuera de nuestro entorno inmediato para asegurarnos de
contribuir a los mds altos estandares posibles de salud y seguridad para todas nuestras partes involucradas.
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@ Nuestra Vision
En Aliaxis hacemos fluir la vida.

Construimos un mejor mafana, llevando el agua y la energia alld donde las personas la necesitan.

) Nuestra Misién
@ Nos apasiona crear soluciones sostenibles e innovadoras para la conduccién de agua.

Ofrecemos sistemas de tuberia eficientes para las personas en todo el mundo. Somos lideres de
nuestra industria nos anticipamos a las necesidades en constante evolucion de nuestros clientes.

Nuestros Valores
Nuestros valores definen quienes somos.

Queremos alcanzar un mejor futuro juntos, trabajando con las personas y para las personas,
construyendo un mejor y mds sostenible futuro.

Pasion por construir Conectados para Comprometidos con
ganar el cuidado

D &2

Somos flexibles, rapidos Juntos conseguimos Vivimos nuestros
y agiles mds valores

Pautas para el usuario

Los productos de polietileno Aliaxis se han instalado y utilizado de forma segura en grandes volumenes durante muchos
afos. Sin embargo, las buenas prdcticas laborales son fundamentales para garantizar la seguridad; nuestros productos
deben manipularse y procesarse de acuerdo con las pautas establecidas para garantizar la seguridad de trabajadores
y usuarios.

Todos los sistemas de tuberias de PE 40 y PE 100 contienen trazas de residuos del proceso y también pueden contener
otros materiales como pigmentos, antioxidantes y estabilizadores UV. El PE es quimicamente no reactivo, se considera
bioldgicamente inerte, aunque algunos materiales de tuberia contienen niveles bajos de aditivos que pueden ser
toxicos.

Los productos de polietileno de Aliaxis se han instalado y utilizado de

forma segura en grandes volimenes durante muchos aios




Flexipol | Tuberias y uniones para suministro de agua potable

©®W @ &

cSabias que...? ‘*

Vigilamos constantemente nuestras actividades
comerciales con el objetivo de minimizar su

Ingesta

Evitar la ingesta de PE. Algunos materiales de tuberia pueden contener aditivos que son dafiinos

en caso de ingesta. Los materiales especificados para fines distintos al transporte de agua pueden
contener pigmentos que no son adecuados para su uso con agua potable. Estos materiales pueden ser
peligrosos si se ingieren en grandes cantidades.

Inhalacién

El PE no libera vapores nocivos a temperatura ambiente. El umbral de valor limite para el polvo de PE es
de 10 mg / m3 (promedio ponderado de 8 horas en el entorno de trabajo), pero la generacion de tales
niveles cuando se trabaja con tuberias o accesorios de PE es muy improbable.

Contacto fisico
El PE no irrita la piel. Cuando se genera polvo de PE al cortar tuberias o accesorios, las particulas de
polvo de PE pueden causar irritacion ocular por abrasion.

Caracteristicas ante el fuego

Cuando el PE se calienta en el aire, la fusién se producird a 120-135 °C y la descomposicién comenzara
a aproximadamente 300 °C. Por encima de esta temperatura, se produce una pirdlisis oxidativa del

PE para producir dioxido de carbono, mondxido de carbono, agua y varios hidrocarburos. Estos gases
pueden prenderse y dar calor, lo que puede acelerar la pirdlisis de mds PE en las proximidades.

Al arder, se pueden liberar gotas de material fundido que podrian prender materiales inflamables
adyacentes. Las condiciones reales de enfriamiento en un incendio real estardn influenciadas por
muchos factores, como la ubicaciéon y la disponibilidad de oxigeno, lo que determinard el progreso y los
productos de combustién del incendio.

La combustion de PE puede liberar materiales téxicos. Evite la inhalacién de humo o vapores. Ademds,
no permita que se acumule polvo de PE, ya que en circunstancias excepcionales puede haber riesgo
de explosién de polvo, y observe con atencion la presencia de posibles fuentes de calor, como equipos
eléctricos.

En caso de incendio con tuberias de PE, se puede utilizar cualquier extintor. Los extintores de polvo son
muy eficaces para apagar las llamas. Los rociadores de agua son especialmente efectivos para enfriar y
apagar radpidamente un incendio, pero no se recomiendan en las primeras fases, ya que pueden ayudar
a propagar las llamas. Otros factores también influirdin en la seleccidn de extintores, por ejemplo, la
proximidad de equipos eléctricos energizados. Consulte las clasificaciones especificas de extintores de
incendios.

Manejar material fundido

Durante la soldadura por fusiéon de tuberias y accesorios de PE se origina PE fundido. Si entra en
contacto con la piel, se adherira con fuerza y provocard quemaduras graves. Este material fundido
tiene un alto contenido de calor y permanecerd caliente durante un tiempo. Deben usarse guantes si
hay riesgo de contacto con la piel.

El PE fundido puede emitir pequefias cantidades de vapores; estos son mds pronunciados a
temperaturas mds altas y se debe tener mds cuidado cuando existe riesgo de que el PE se adhiera
a las superficies calientes, como las placas calefactoras utilizadas para soldar. Hay que ventilar para
garantizar unas condiciones de trabajo seguras.

Los productos sometidos a rigurosos
ensayos dimensionales, mecdnicos y
destructivos llevados a cabo segun
los planes de calidad del producto de
Aliaxis.

impacto en el medio ambiente. . .
P Bajo acuerdo previo, estos planes

de calidad pueden modificarse para
incorporar requisitos especificos de
inspeccion y prueba del cliente.

Garantia de calidad
EN I1ISO 14001
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Soluciones integrales de
tuberias de polietileno para
suministro de agua potable

Al frente en el desarrollo de tuberias de
polietileno durante mds de 60 afos.
Aliaxis lberia ofrece un servicio completo
e integral desde el inicio del proyecto
hasta su ejecucion.

Al adoptar un enfoque verdaderamente colaborativo,
Aliaxis trabaja con toda la cadena de suministro para
entregar la solucion a medida que mejor satisfaga las
necesidades de cada plan individual.

Desde el asesoramiento sobre especificaciones hasta la
entrega de formacién continua personalizada y ayuda
en el sitio durante la instalacion, el equipo de Aliaxis estd
contigo en cada paso del proceso.

Mds que un simple fabricante, Aliaxis tiene una reputacion
inigualable por formar asociaciones duraderas con

sus clientes basadas en su oferta de servicios y en sus
propuestas de valores afiadidos. Este enfoque orientado
al cliente, combinado con una variedad de productos

de ingenieria de calidad, lo ha convertido en el lider del
mercado que es hoy.
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Apoyo completo para proyectos
y oferta de servicios

Caracteristicas
e Disponible en PE 40 y PE 100

e Los tamaros varian desde los 20 mm.
hasta los 1000 mm.

e Disponible en SDR estdndar 17/11/26
(otros SDR estdn disponibles bajo
pedido)

e Longitudes de rollo estadndar de
50m y 100m (otras longitudes estdn
disponibles bajo pedido)

e Longitudes estandar de barras de émy
12m (otras longitudes estdn disponibles
bajo pedido)

e Gama completa de accesorios
compatibles

e En cumplimiento de EN12201

Beneficios

e Flexible y ligera

e Resistente a la corrosion

e Baja friccién y alta tasa de flujo

e Apto para varias técnicas de instalacion
e Ahorro en transporte e instalacion

e Seguridad de suministro continuo y
flexible a los clientes

® Reduccion de la huella de carbono

Aplicaciones

Al ofrecer un rendimiento fiable

para una vida util prevista de 100

afos, Aliaxis proporciona tuberias y
accesorios de polietileno (PE) totalmente
homologados, que respaldan la
necesidad de nuestros clientes de
mantener la calidad del agua potable

a través de su red de distribucion, al
tiempo que brindan un valor excelente

en toda la cadena de suministro.

Certificaciones

Homologado con Homologado con

ISO 9001/ 1SO 14001  EN 12201/ ISO 4427

AENOR AENOR

Certfiado del = '
Sistema de Gestion de la Calidad HENOR Product Certfiate

ERaassste L] oonios4s2

AUIAXIS IBERIA, SAU.

ALIAXIS IBERIA, SAU.

o

| | @pie T

AENOR . AENOR
Certificado del B )
Sistema de Gestion Ambiental Sistema EEL';‘;",.T: :a Calidad
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instalacion
de la tuberia
de polietileno



Diseno e instalacion de la

tuberia de polietileno

Prueba de presion

La prueba de presion de la tuberia debe realizarse de
acuerdo con UNE 53394, «Prueba de presion hidrostatican.

Enterrar la tuberia

Las dimensiones de la abertura de una zanja
normalmente se rigen por el didmetro de la tuberia,

el método de uniéon y las condiciones del lugar. Debe
buscarse orientacion sobre la seleccion y el uso de

los materiales adecuados para proporcionar soporte
estructural a tuberias enterradas. La profundidad minima
normal de la cubierta para la canalizacion debe ser de
900 mm. desde el nivel del suelo hasta la corona de la
tuberia. El ancho de la zanja normalmente no debe ser

menor que el didmetro exterior de la tuberia mds 250 mm.

para permitir una compactacion adecuada del relleno
lateral, a menos que se utilicen técnicas especializadas
de zanjas estrechas o se empleen materiales laterales de
flujo libre y facil compactacion.

¢cSabias que...?

Los tubos de PE pueden diseiarse
con diferentes espesores de
pared que se adapten mejor a la
aplicacién de presion.
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Presiones operativas continuas méaximas para tuberias de
PE100 estandar

TEMP Anos de SDR 51 33 26 22 21 17.6 17
(°C) servicio ISO-S 25 16 125 105 10 8.3 8
Presion mdxima de funcionamiento (bar)

10 5 4,0 50 6,3 79 94 10,1 121 12,6 2.5 20,2 252 315 40,4 50,5
10 39 49 6,2 78 93 99 19 124 155 198 248 310 397 496
25 3.8 4.8 6,0 76 %0 96 1,6 12,1 15,1 193 242 30,2 387 484
50 3.8 4,7 59 75 89 95 N4 19 14,8 190 238 297 380 476
100 37 4.6 58 73 8,7 93 n,.2 1,6 46 187 233 292 374 467

20 5 3.3 4,2 53 6,6 79 8,4 102 106 132 16,9 21,2 265 339 424
10 3.3 4,1 52 6,5 78 8,3 10,0 104 130 166 208 260 333 416
25 3.2 4,0 50 64 76 81 98 10,1 12,7 16,2 203 254 325 407
50 3.2 4,0 50 6,3 75 8,0 96 100 125 16,0 200 250 320 400
100 31 39 49 6,1 73 78 94 98 12,2 15,7 196 245 314 392

30 5 2,8 3,6 4,5 56 6,7 72 86 90 1,2 14,4 180 225 288 360
10 2,8 35 4,4 55 6,6 70 85 8.8 0 14, 177 221 283 354
25 2,7 34 43 5,4 6,4 69 83 86 108 138 172 216 276 345
50 2,7 33 4,2 53 6,3 6,7 8,1 8,4 10,6 13,5 169 21,2 271 339

40 5 2,4 30 38 4.8 58 6,1 74 77 96 12,3 154 193 24,7 309
10 2,4 3,0 3,8 4.7 57 6,0 73 7.6 95 12,1 152 190 243 304
25 2,3 29 3.7 4.6 55 59 71 T4 92 1,8 148 18,5 237 297
50 2,3 29 3.6 4,5 5.4 58 70 72 91 1.6 145 18,2 233 291

50 5 21 2,6 33 4,2 50 53 6,4 6,7 8,3 10,7 134 16,7 214 268
10 2,0 2,6 3.2 4,0 4.8 52 6,2 6,5 8,1 10,4 130 16,2 20,3 26,0
15 19 2,3 29 3.7 4,4 4,7 57 59 T4 95 1.8 14,8 190 237

60 5 15 19 2,4 30 3,6 3,8 4,6 4.8 6,0 77 97 121 155 194

70 2 12 15 19 2,4 29 31 37 39 49 6,2 78 98 12,5 15,7

Relleno refinado y borde de la tuberia: Requisitos normales de relleno lateral y posterior
alrededor de la tuberia se deben utilizar Para caminos menores, el material excavado a menudo
materiales cohesivos o granulares que no
contengan piedras dafiladas.

se puede devolver a la zanja y compactarse en capas
del grosor especificados por la Compafia de Servicios
Publicos. Especificaciones relevantes de la industria del
agua, por ejemplo: permiten un material mucho mds
grueso para los lados y el relleno de las tuberias de PE
gue el que normalmente se recomienda para la base. No
obstante, no se debe utilizar equipo de compactacién
pesado hasta que el relleno de la corona de la tuberia
sea de al menos 300 mm.

A o
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Disefo estructural de tuberias de PE enterradas

XX

teppfa !

the european plastic pipes and fttings association

PIasticsEurope

Association of Plastics Manufacturers

El grafico muestra las deflexiones de la tuberia a corto
plazo que se producirdn en diversas condiciones de
enterramiento (materiales utilizados, ademads del nivel
de cuidado) y rigidez de la tuberia (SDR), con valores de
deflexién a largo plazo determinados mediante la suma
de cantidades prescritas.

Pipe SDR: 33 26 21 17
14
131
12
114

Pipe ring deflection vs. pipe stiffness
for various burial conditions

Deflection (%)
~
1

-1 T T T T T T T T 1
2 4 6 8 10 12 14 16 18

Pipe ring stiffness SN (kPa)

Quality of surround: [l None [l Moderate [l Well
# —Grdfico de disefo de la TEPPFA para deflexiones de
tuberia inmediatamente después de la instalacion

Suponiendo que se elija la clasificacién de presion
correcta de la tuberia para el servicio especificado,

la tension total en la pared cuando la tuberia estd
enterrada siempre serd menor que el valor nominal (ref.

EN 1295-1: 1997). El disefiador de la tuberia simplemente
tendrd que decidir cudnta deflexion es aceptable en las
circunstancias particulares (por ejemplo, un valor mas alto
seria mds adecuado en un campo que debajo de una
carretera), y luego seleccionar la tuberia de PE y el tipo
de entorno en consecuencia.

Tenga en cuenta que las deflexiones a largo plazo de
hasta el 12,5 % - 15 % son completamente seguras para
las tuberias de PE.

Los valores de rigidez anular de la tuberia a largo y corto
plazo dependen del médulo de elasticidad a la flexiéon
de la tuberia, que, a su vez, estdn sujetos al tiempo, la
temperatura y al material.

Actualmente, no existe un consenso internacional

sobre los mejores valores de médulo para usar en cada
situacion, pero los siguientes generalmente se consideran
apropiados a temperatura ambiente (20 °C).

17

Los valores de rigidez anular de tuberia a
largo y corto plazo dependen del médulo
de elasticidad a la flexién de la tuberia,

que a su vez estdn sujetos al tiempo, la
temperatura y al material.

Es (Médulo de El (Médulo de

elasticidad a corto elasticidad a largo

plazo)
160 MPa

plazo)
17100 MPa

PE100 (HDPE)

Entrada a estructuras

El polietileno no se ve afectado por los componentes
del hormigdn y la tuberia puede rodearse parcial o
completamente. Sin embargo, debe protegerse la
superficie de la tuberia para evitar el riesgo de dafos
por rozamiento envolviéndola en una membrana de
polietileno de alta resistencia antes de formar el cerco
de hormigon. El revestimiento debe extenderse mds alld
del area con hormigodn. Si también se requiere anclaje,
entonces se puede incorporar una "puddle flange". Lograr
un sellado hermético donde las tuberias de polietileno
atraviesan estructuras de hormigoén es dificil debido a
la flexibilidad natural de los materiales; sin embargo,

se puede prever un sellado externo. La flexibilidad
natural de una tuberia de polietileno completamente
soldada puede adaptarse a deflexiones relativamente
grandes. Sin embargo, cuando se prevé un alto grado
de asentamiento diferencial, se debe considerar el uso
de almohadillas de soporte. El uso de juntas articuladas
(tubos basculantes) no se considera adecuado para las
instalaciones de tuberias de polietileno.

Instalacién de terraplén

Cuando las tuberias deban instalarse por encima del
nivel del suelo existente y luego cubrirse, no deben
colocarse hasta que el monticulo de tierra recuperada se
haya construido y compactado a un metro por encima
de donde se ubicard la corona de la tuberia. Luego debe
hacerse zanja en el monticulo y colocar las tuberias de la
manera convencional.

¢cSabias que...?

Las tuberias de PE tienen un ciclo de
vida minimo de 100 anos.
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Soportes

Las recomendaciones para el espaciado mdximo de los
soportes se muestran en la siguiente tabla. Se basan en
una deflexion en la mitad del tramo de 6,5 mm. cuando la r
tuberia estd llena de agua y asumen un médulo de flexion
a largo plazo de 200 MPa a una temperatura ambiente de
20° C. Las abrazaderas de tuberia utilizadas para anclaje
y soporte deben tener superficies de contacto planas y no
abrasivas, o estar revestidas con l[dminas de goma, y no
deben apretarse demasiado. El ancho de los soportes y
colgadores normalmente debe ser de 100 mm. o la mitad
del didmetro nominal de la tuberia, el que sea mayor.

Separaciéon maxima entre soportes de las tuberias sobre el suelo (metro)

Tuberia SDR 11 SDR 17

20mm 0.6 N/A N/A N/A
25mm 0.7 N/A N/A N/A
32mm 09 N/A N/A N/A
63mm 11 N/A N/A N/A
90mm 13 12 N/A N/A
10mm 15 13 N/A N/A
125mm 16 14 N/A N/A
160mm 18 16 16 15
180mm 19 17 17 16
200mm 20 18 18 17
225mm 2.1 19 19 18
250mm 22 20 20 19
280mm 23 2.1 21 20
315mm 25 23 22 2.1
355mm 26 2.4 23 22
400mm 28 25 24 23
450mm 29 27 2.6 25
500mm 3. 28 27 26
560mm 33 30 29 28
630mm 35 32 3. 29
710mm N/A 34 33 3.
800mm N/A 36 35 33
900mm N/A 38 37 35
1000mm N/A 4.0 39 37

Nota: Estas cifras son para espaciamientos de soportes horizontales y se puede duplicar para espacios de soporte verticales.
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Tuberia de polietileno

para agua

La oferta de tuberias Aliaxis estd
diseflada para las tuberias principales
de distribuciéon de agua. La gama

la componen tuberias de 20 mm. a
1.000 mm. de didmetro, con presiones
de trabajo de hasta 16 bar.

Caracteristicas y ventajas

® SDR estandar 11/ 17 /26 y mds, bajo demanda

® Longitudes estandar de barras de 6 m. y 12 m. (otras
longitudes estan disponibles bajo pedido)

® Ciclo de vida de 100 afos

¢cSabias que...?

Las tuberias de PE no se corroen
ni se incrustan, lo que garantiza
que la velocidad y el flujo sigan

siendo los mismos durante toda

la vida de la tuberia.

BENEFICIOS

Apto para

diferentes técnicas de
instalacion

&,
®
®
@
&

Longitudes
mayores

para reducir el riesgo de fuga

Ahorro de costes

durante la instalacion

Baja friccion
y alta tasa
de flujo

Flexible

Propiedades
de material

Propiedades
superiores de
resistencia alas
fisuras

en diametros mds grandes
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® En cumplimiento de EN12201
@ Disponible desde 20 hasta 90 mm.
@ Disponible en SDR11y SRD74

® Suministro de agua adecuado de hasta 10 bar

En cumplimiento de
EN12201 10bar
¥)

4 FLEXIPOL PE100

® En cumplimiento de EN12201
® Disponible desde 20 hasta 1000 mm.

® Disponible desde SDR 74 hasta SDR 41

® Suministro de agua adecuado de hasta 25 bar

& () ()
:
En cumplimiento de

EN12201
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Manejo y almacenamiento

de la tuberia

01

02

03

Aungue son relativamente ligeros, los
productos de tuberia de polietileno
deben tratarse con un nivel de
precaucion similar al de los productos
de tuberia metdlica mds pesados.

Si bien el polietileno es un material fuerte y resistente,
se debe tener cuidado de no causar un rayado
excesivo al excavar la superficie. Se pueden producir
dafos en la superficie durante la manipulacion, el
almacenamiento y la instalacion, pero siempre que la
profundidad de cualquier ranura no supere el 10 % del
espesor de la pared, el rendimiento de servicio de la
tuberia o del accesorio no se verd afectado.

Seis medidas para el manejo de tuberias

Las tuberias deben almacenarse en un suelo llano y
firme, capaz de soportar el peso de los materiales y
los aparatos de elevacion

Cuando las tuberias estédn cargadas y descargadas,
permiten cierta deflexion de doblado; los puntos

de elevacion deben estar espaciados de manera
uniforme

Cuando se utilicen eslingas, deben ser anchas y estar
hechas de un material no metdlico adecuado (por
ejemplo, nailon o polipropileno), no se deben usar
eslingas de metal, ganchos o cadenas

Flejes Maderas de soporte

Tubo de 12 m. de didmetro

Prdcticas para una correcta
elevacion

04

05

06

Los paquetes estandar de seis metros pueden
manipularse con un montacargas, pero los tramos
mas largos deben moverse con un cargador lateral
con un minimo de cuatro horquillas de soporte o con
una grua con una viga esparcidora

Tenga especial cuidado al manipular tuberias en
condiciones humedas o heladas en caso de que sean
resbaladizas

Las tuberias nunca deben arrojarse ni dejarse caer
desde ninguna altura, incluidos los vehiculos de
reparto

Manejar grandes longitudes
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Coémo almacenar tus tuberias :;z'::zzo

@ Nunca arrastre ni haga girar tubos o paquetes
individuales

® Mantenga las tuberias alejadas de objetos afilados

b

® El embalaje (listones, retractilado, palés, flejes, etc.) Ariveldlusto
estd disefiado para proteger las tuberias y debe

mantenerse intacto hasta que estén listas para usarse :
Almacenamiento de paquetes

@ No permita que las tuberias entren en contacto con
aceites lubricantes o hidraulicos, gasoling, disolventesu ~ ® Los tubos en rollos pueden ser almacenados en

otros materiales agresivos posiciéon horizontal unos encima de otros (debidamente
nivelados con el rollo inferior convenientemente
® Los tramos de tuberia almacenados individualmente protegido del suelo, y no debe apilarse a mds de 2 m
deben apilarse en una pirdmide de no mds de un metro de altura), o en posicién vertical, en un unico nivel de
de alturg, con la capa inferior colocada sobre listones apilamiento

de madera y completamente sujeta por cufias

Longitud de tuberia

3
3
£
o
2
°
o
i
E]
&

Tmetro max —

Liston de
madera

|

Capai inferior sujeta
por cufias de madera

Almacenamiento de rollos

® Los lotes de rollos entregados en palés deben
permanecer asegurados al palé y solo deben
deshacerse en el momento de usarse

La seguridad primero: La tuberia sujeta en rollos estd bajo tension y estdn atadas con flejes
como corresponde. Los rollos pueden ser peligrosos si se atan de manera incorrecta.

TSR UMM W B YR VWM Toenond
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Instalacion de las
tuberias sin excavaciones

Procedimientos disponibles para instalaciones de tuberias que utilizan técnicas sin excavacion

Los sistemas de tuberias de polietileno de Aliaxis lberia estdn disefiados para una
instalacion rapida, sencilla y rentable. La instalaciéon es una parte tan importante en

la ecuacion de costes como la facilidad de mantenimiento y el precio de los propios

sistemas de tuberias.

La gran ventaja del polietileno a la hora de la instalacion no es solo su ligereza vy flexibilidad, sino también su resistencia,
lo que permite considerar una serie de procesos de instalacion de bajo impacto. Estos procesos implican la minima
alteracion e impacto en el medio ambiente y, a menudo, técnicas como "excavacion baja"y "sin excavacion”. Dado que
se elimina la necesidad de juntas dentro de la zanja, el ancho de las excavaciones se puede minimizar, lo que resulta en
un menor coste de mano de obra, menos relleno importado y gastos mds bajos de reinstalacion.

A continuacién se describen algunas de estas técnicas.

Retro excavadora

Las excavadoras mecdnicas modificadas con palas
perfiladas oblicuas son ideales siempre que el desperdicio

producido por la accién de la excavacion sea relativamente

fino. Las excavadoras de
cadena, en particular,
romperdan

el terreno original en trozos
pequefios y permitirdin
anchos de zanja de solo
50 a 100 mm. mayores que
el didmetro exterior de la
tuberia de PE.

Rotura de tuberias

El reemplazo de tamario por tamarfio o el aumento de
tamafo de las tuberias de hierro existentes se puede
lograr con un ahorro importante mediante el método
de rotura de tuberias.
Con esta técnica se
rompe una tuberia
principal existente y el
pozo se expande de
manera simultdnea con
un topo. Los topos de
rotura modernos, sobre
todo los que tienen
segmentos expansivos
hidrdulicos, pueden romper y abrir tuberias inservibles,
incluso con bridas de reparacién o cerco de hormigon.
El riesgo de dafios en las instalaciones de servicios
publicos adyacentes se minimiza mediante el uso de
topos hidrdulicos, lo que ayuda a rentabilizar el coste de
emplear el «agujero en el suelo» ya existente.

Moldeo por impacto

El moldeo por impacto es muy econédmico en casos como
a la hora de cruzar carreteras, pues se puede ahorrar
bastante con respecto a los métodos tradicionales de
excavacion a cielo abierto. Normalmente, los sistemas
de control de trafico no son necesarios, por ejemplo, y
el coste de la excavacion, relleno y reinstalacion queda
practicamente eliminado. Gracias a este método de
instalacion, la excavacion solo es necesaria donde
empiezan y acaban las tuberias, con el fin de colocar
el topo y su equipo auxiliar. El moldeo por impacto abre
un pozo entre los hoyos de lanzamiento y recepcion,
dejando la superficie del suelo intacta.

llustracion del moldeo
por impacto (cortesia
de TT-UK Ltd)

| — |

Moldeo con arado

Esta técnica se desarrollé en principio para la colocacion
de drenaje de tierras y se adaptd para la instalacion

de tuberias de gas y agua en las zonas rurales. Permite
que las tuberias se coloquen en paisajes rurales con

una interrupcién minima para la agricultura, mientras

que el suelo también se puede devolver practicamente

a su estado original. Una nueva linea de tuberias de PE
se introduce literalmente en el suelo a una profundidad
prestablecida y el suelo se devuelve inmediatamente a su
estado original.



Flexipol | Tuberias y uniones para suministro de agua potable

Revestimiento deslizante/Insercion

Esta es una técnica de rehabilitacién y renovaciéon en
la que se inserta una tira de PE de reemplazo de menor
tamafo en una tuberia existente fuera de servicio.

Aungue no suele ser
necesario, la inyeccion
de mortero a presion del
espacio anular puede
permitir la rehabilitacion
estructural de la tuberia
existente, al mismo
tiempo que refuerza la
resistencia del aro de la
nueva tuberia de PE.

Aunque es inevitable cierta reduccion en la capacidad
de flujo, esto se puede minimizar con una preparacion

y limpieza cuidadosas de la tuberia vieja para que se
pueda insertar el mayor didmetro posible de la tuberia de
PE nueva. En muchos casos una holgura anular media de
tan solo el 5% del didmetro de la tuberia principal, menos
aun para tamafios superiores a 300 mm., ha demostrado
ser adecuada cuando las tuberias son rectas y de
didmetro interior uniforme. En las conducciones de
presion, la reduccién de la capacidad de carga puede
verse compensada por un aumento de la presién interna.

En aplicaciones por gravedad, cualquier efecto de la
reduccion del orificio se minimiza tanto por la exclusion
del agua subterrdnea que entra en el sistema y por las
caracteristicas de flujo mejoradas del PE.
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Perforacion direccional

Esta es una técnica de instalacion de tuberias que se
desarrollé originalmente para pozos de petrdleo y gas, sin
embargo, ahora se utiliza cada vez mds para tuberias de
PE. Permite que las cafierias se instalen bajo carreteras

y rios, etc., con el minimo trabajo de instalacion. La
técnica supone la
perforacion de un
agujero bajo un
obstdculo y tirar de
la tuberia hacia a
atrds a través de un
agujero agrandado
desde la parte mds
alejada.

Sistemas de entubado ajustado

Los sistemas de rehabilitacion ajustados tienen dos
ventajas. Nunca necesitan mortero y, en la mayoria de los
casos, aungque hay una ligera reduccién en el didmetro de
la tuberia, la excepcional fluidez hidrdulica de la tuberia
de PE permite aumentar la capacidad de flujo.

Si la tuberia vieja no es sdélida estructuralmente, los
revestimientos de PE ajustados pueden ser SD17 o
SDRT1, segun la cobertura del suelo y los requisitos de
presion. Para tuberias fuertes pero con fugas, se debe
considerar un espesor de revestimiento de PE de hasta
SDR33 0 mds fino. Con una vida util minima de 100 afios
y un rendimiento excepcional de puenteo de fisuras, los
revestimientos de PE de paredes finas proporcionan una
membrana de sellado rentable y totalmente fiable.







Técnicas
de union



Electrofusion

Principios de la electrofusién

Los accesorios de electrofusiéon incorporan una bobina
de calentamiento eléctrica a la que una unidad de
control de electrofusiéon (ECU) suministra la energia
eléctrica necesaria para calentar dicha bobina. Cuando
se energiza la bobina, el material adyacente se funde y
forma una piscina en expansidon que entra en contacto
con la superficie de la tuberia. La introduccion continua
de energia térmica hace que la superficie de la tuberia
también se funda y se produce una mezcla de masa
fundida de la tuberia y masa fundida de los accesorios;
esto es vital para producir una buena soldadura. Una
vez finalizado el ciclo de calor, el accesorio y la tuberia
se dejan enfriar y el material fundido se solidifica para
formar una union soélida.

Los procedimientos de preparacion y montaje son
similares para todos los sistemas de electrofusion.
Algunos accesorios requieren que el tiempo de fusion

se introduzca en la ECU manualmente y, por lo tanto, se
describen como manuales. Algunos accesorios incorporan
ayudas de reconocimiento automdtico y, por lo tanto, se
describen ECU.

automdticas. Algunos de nuestros accesorios son de
solo lectura de codigos de barras y solo puede leerlos
una ECU que tenga la funcién de lectura de coédigos de
barras. Todos nuestros accesorios estaindar requieren un
suministro de 395 V. Tenga en cuenta que los accesorios
de solo lectura de cédigo de barras son de voltaje
variable y estdn determinados por la caja de la ECU a
través de la funcion de lectura de codigo de barras.

Las zonas calientes y frias a veces llamadas zonas de
fusion y congelacion, se forman después de energizar

la bobina. La longitud de estas zonas es especialmente
importante. Cada zona garantiza que la fusion se
controle a una distancia concreta del enchufe del
accesorio y que la presion de la masa fundida también se
controle durante todo el proceso de unién. La distancia

y ubicacion de la bobina controladas con precision en
relacion con la superficie interior del enchufe aseguran
una distribucién uniforme del calor.

Unidades de control de electrofusién (ECU)

Las unidades de control de electrofusion estdn disefiadas
para funcionar desde una red eléctrica o un generador
de campo con una salida de 110 V y una clasificacion de
3,5a75kVA para 395V, en general. Los accesorios Frialen
XL requieren una caja de ECU especializada trifasica
(podngase en contacto con el soporte técnico para
obtener mas informacion).

Todas las ECU fabricadas después del 1 de enero de 1996
para la venta en Europa deben cumplir con la Directiva
de compatibilidad electromagnética y tener la marca CE.

—{Cold |<¢—— Hot —|<— Cold —»|<«—— Hot ——{Cold |¢——

T
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La nueva generacidén de FRIAMAT satisface ain mejor sus
necesidades

Hemos modernizado nuestros equipos de fusion FRIAMAT para adaptarlos técnicamente y hacerlos "aptos para el
futuro" con el fin de simplificar su trabajo, en todos los aspectos. Empezando por el bajo peso y el alto rendimiento de la
unidad, hasta el manejo de la documentacién de forma sencilla.

FRIAMAT Basic es nuestro modelo bdsico. Dispone de refrigeracion activa optimizada para el flujo, carcasa robusta,
pantalla grafica de alta calidad, interfaz de usuario intuitiva y mucho mds.

FRIAMAT Prime ofrece una gran cantidad de funciones digitales para la documentacion y la trazabilidad, gracias a la
nueva interfaz Bluetooth en combinacion con la aplicacion FRIAMAT. Con el escdner opcional 1D/2D, el nuevo FRIAMAT
también estd preparado para leer y procesar cddigos de barras 2D segun la norma ISO 12176-5. Esto le permite capturar
toda la informacion necesaria para la fusioén, incluidos los datos de trazabilidad y la informacion ampliada del producto,
con un solo escaneo.

¢Por qué FRIAMAT? Facil y cémoda de usar
Potente y econémica -
@ La pantalla TFT en color de 4,3" de alta resolucion y gran

) , . luminosidad garantiza la mejor lectura
@ La mds moderna tecnologia de convertidores con

refrigeracion activa optimizada para el flujo reduce los o .
® Interfaz de usuario intuitiva con una estructura de menus

tiempos de parada y los tiempos de proceso |
clara

@ Tecnologia de microcontroladores preparada para el ~

® Con la funcion FRIAMAT preCHECK: el FRIAMAT
determina automdticamente si la siguiente soldadura
por fusion puede realizarse completamente hasta el
final

futuro
® Peso reducido

@ Diserio robusto de la carcasa para el uso en obra - . » .
@ Facil documentacion y gestion de datos (FRIAMAT Prime)

@ Los cables mds largos aumentan la movilidad en la obra ) » o
® Registro y documentacion de los datos de fusion 'y
trazabilidad, asi como de la informacién ampliada de la

@ Larga vida util gracias al servicio coordinado del equipo ) , , )
instalacién, como el numero de pedido y el soldador

y a la disponibilidad de piezas de repuesto

® Se pueden almacenar hasta 20.000 registros de fusion

® Actualizaciones de software a través del puerto USB .
en la unidad

® Entrega en una caja robusta de transporte, incluida

@ Salida como archivo CSV o PDF o en formato FRIATRACE
a través de una memoria USB estandar

@ Funcién de supervisor para la individualizaciéon de
las funciones del aparato y la especificacion de las
secuencias de funcionamiento

@ Interfaz Bluetooth para la conexién con la aplicacion
FRIAMAT

@ Escdner 1D/2D opcional y, por tanto, preparado para
procesar coddigos de barras 2D segun la norma ISO
12176- 5
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Un acoplador de electrofusiéon correctamente

('S abias que... ? instalado duraré tanto como la tuberia, mas de
100 aiios

Secuencia de electrofusion

Los dibujos seccionales muestran la secuencia de unién desde que se energiza la bobina hasta que se completa la
fusion. Todo el ciclo es supervisado electronicamente por la unidad de control de electrofusion (ECU).

Orificios Bobinas Parte

indicado Superior Terminal

Tuberia colocada en el acoplador antes de energizar la bobina.

g

Bobina energizada. El calor pasa a la pared de la tuberia y el material de la tuberia

comienza a fundirse.

0

0000

El material que rodea las bobinas comienza a fundirse. La masa fundida se solidifica al principio de las zonas frias,
sellando asi la zona de fusién. Una mayor entrada de energia
provoca un aumento de la presion de la fusion.

gl

El drea de fusidon se extiende y se expande hacia la superficie La presion de fusion alcanza el valor éptimo al final del ciclo

de la tuberia. de activacion. La aparicion de la masa fundida en los orificios
indicadores sefialan que la fusion ha terminado. Tenga en cuenta:
para un didmetro mayor los accesorios tienen indicadores visuales
que cambian a color rojo cuando se fusionan.
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Comprobaciones previas a la unién

01 Utiliza un equipo limpio, en buenas condiciones y con mantenimiento regular

02 Siempre que sea posible, se deben utilizar herramientas mecdnicas de preparacion de tuberias

03 Asegurate de que los cuteres/cuchillas de los raspadores mecdnicos estén limpios y en buenas condiciones

04 Verifica que tengas un lugar limpio y seco para colocar herramientas y equipos durante el proceso de electrofusion,
y acceso suficiente al drea de trabajo

Cosas que hacer

Trabaja de manera segura
Comprende los principios de la electrofusion (consulta los detalles de los fabricantes de tuberias si es necesario)

Utiliza proteccion y una lona (una superficie antideslizante adecuada) tanto en condiciones secas como
humedas para minimizar la contaminacion. Utiliza proteccion en los extremos de las tuberias (tapones o tapas)
para eliminar las corrientes de aire

Utiliza siempre abrazaderas adecuadas para una correcta alineacion y contenciéon de todas las tuberias, tanto
de barras como de rollos

Asegurate de que el voltaje de la caja de control sea compatible con los accesorios

Asegurate de que la tuberia y los accesorios que se van a unir sean compatibles entre si

Corta los extremos de la tuberia a escuadra para todos los accesorios de enchufe de electrofusion
Prepara bien las superficies de la tuberia o accesorio inyectado

Manten limpias las superficies de la tuberia y los accesorios

Ensambla la unién y fusiona inmediatamente después de preparar la tuberia

Verifica que el tiempo de fusion mostrado por la ECU (automdtico o manual) coincida con el tiempo de fusion
del accesorio. En el caso del reconocimiento automdatico, si el tiempo es diferente al indicado en el accesorio, no
sueldes

Asegurate de que se respetan los tiempos de fusion y enfriamiento correctos

Introduce siempre el cddigo de operador y el cddigo de trabajo correctos para permitir un rastreo completo de
las unidades de control de electrofusidon con funciones de recuperacion de datos

Marca las uniones terminadas con un nimero/datos de unién

Asegurate de que los indicadores de fusién hayan subido; si no hay movimiento aparente en uno o ambos
indicadores, se debe cortar la junta y hacer una nueva
Asegurate de que al unir los «tapping tee», el accesorio esté colocado correctamente en la tuberia antes de

la fusion. Después de las inspecciones de calidad requeridas y las pruebas de presiéon del accesorio «saddle»
soldada, la tuberia se puede enroscar a través de ella

Introduce siempre su identificacion en caso de que la ECU lo solicite. Introduce su cddigo de operador y de
trabajo para permitir un rastreo total

Asegurate siempre de marcar/firmar la union terminada con el nimero emitido por la ECU, junto con la fecha, si
aparece. Esto es necesario para un rastreo total

Cosas que no hacer

No inicies ninguna union por electrofusidon a menos que pueda completarse sin interrupciones
Bajo ninguna circunstancia se intentard realizar un segundo ciclo de fusion en ningun accesorio
No utilices accesorios sucios o contaminados

No utilices accesorios de bolsas rasgadas o rotas, todos los accesorios deben permanecer en bolsas hasta justo
antes de su uso. Nunca toques las superficies preparadas para fusion/union

No permitas que las superficies de fusion/union preparadas se mojen o humedezcan
No quites las abrazaderas del accesorio hasta que haya pasado el tiempo de enfriamiento
No retires el cortador integrado del «saddle» (riesgo de contaminacion)



Soldadura a tope

Generadl

La soldadura a tope es un método de unidon que permite ® Las mdaquinas automdticas tienen los datos de unién
la unién in situ de tuberias de 90 mm. o mds. Es un programados con respecto al material de la tuberia 'y
proceso de termofusion que implica el calentamiento la clasificacion de presion para unirlas.

simultdneo de los extremos de dos componentes que se
van a unir, hasta que se alcanza un estado de fusién en
cada superficie de contacto.

Posteriormente, las dos superficies se juntan bajo presion
controlada durante un tiempo de fusion/enfriamiento
especifico y se produce una fusidn homogénea.

La unién resultante es totalmente resistente al empuje
final y tiene un rendimiento idéntico bajo presion en la
tuberia.

Este método de uniédn requiere una placa calentada

eléctricamente para elevar la temperatura de los
extremos de la tuberia a la temperatura de fusion Tuberia PE100 Flexipol en la etapa final del proceso de
necesaria. Se utiliza tanto para los grados de material fusion a tope.

PE 80 y PE 100 de tuberias de 20 mm. y superiores con el
mismo indice de dimension estandar (SDR).

ﬁ | s . e f .z ' 4
Se prefieren las mdaquinas automaticas de fusién a tope, ‘-'S a b ias q T- ?

sin embargo, cuando se unen tuberias mdas grandes,
se pueden utilizar méqguinas semiautomdticas con

recuperacion completa de datos. La fusion a tope proporciona

mayor integridad de unién que
cualquier método de unién.
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Cursos de formacion

Es fundamental que los instaladores de sistemas de
tuberias de polietileno hayan recibido una formacion
exhaustiva. Consultanos para obtener mds informacion
sobre nuestros cursos formativos en Aliaxis Academy.

Principios de la unién por fusién a tope

Las mdaquinas de fusiéon a tope pueden soldar accesorios
moldeados directamente sobre la tuberia, pero no en
todas las circunstancias, ya que puede depender del
disefio y fabricacion del equipo. Aliaxis ofrece dos gamas
de accesorios para proporcionar la mayor flexibilidad.

Accesorios inyectados

Estos accesorios sin refuerzo son lo suficientemente largos
como para sujetarlos para la fusidn a tope en algunos
tipos de maquinas.

Soldar en frio

Cuando se realiza una unién por fusion a tope a
temperaturas por debajo de -50 °C, se debe proporcionar
un calentador de espacio para que la proteccion de
soldadura suba la temperatura local por encima de

los O °C.

Equipo
® Generador para alimentar la placa calefactorag, la
refrentadora y la bomba hidraulica

® Mdquina de fusion a tope equipada con mordazas
de sujecion, refrentadora, placa calefactora, bomba
hidraulica y temporizador del tamarfio adecuado

® Rodillos de soporte de tuberias Carpa de soldadura

® Herramienta para quitar bordes externos/internos
Calibrador de contorno

® Material de limpieza, pafio de algoddn que no suelte
pelusa o toalla de papel

® Termdmetro digital con sonda de superficie para
comprobar la placa calefactora

@ Tapas para extremos de tuberias Biseladora de tubos

® Termdmetro de temperatura del aire Rotulador
indeleble

Temporizador
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Método de unién. Comprobaciones previas a la
unién
Antes de comenzar a soldar:

@ Utiliza un equipo limpio, en buenas condiciones y con
mantenimiento regular

® Asegurate de conocer los pardmetros de unién
correctos para el tipo de mdaquina y tuberia

® Comprueba que la placa calefactora esté limpia y seca

® Comprueba que la refrentadora esté limpia y que las
cuchillas no estén dafiadas y en la posicidn correcta
para el tamafo de tuberia requerido

® Asegurate de que los revestimientos de las abrazaderas
y los tornillos de fijacién sean del tamafio correcto

® Asegurate de que el generador esté en buenas
condiciones y tenga suficiente combustible

® Se incluye una carpa para proporcionar proteccion
durante la soldadura, asi como las tapas de los
extremos

® Los tubos o accesorios para unir deben ser del mismo
tamario, SDR y material

Falsa soldadura

Aunque el lavado de la placa calefactora puede eliminar
grandes depdsitos de suciedad, es posible que aun
queden particulas muy finas de polvo. Para eliminar dicho
polvo, es necesario realizar una unién falsa al inicio de
cada sesion de union, siempre que se haya dejado enfriar
la placa por debajo de 180 °C o al cambiar el tamafio

de la tuberia. Se deben realizar dos uniones falsas si el
tamanfio de la tuberia es superior a 180 mm.

Se puede hacer una unién falsa utilizando recortes de
tuberia del mismo tamario, SDR y material que la tuberia
que se estd instalando; sin embargo, no es necesario
hacer una unién, ya que el procedimiento puede
interrumpirse después de que se haya completado el

ciclo de calor completo. En el caso de las méquinas
automadticas, el botdn de cancelacion se puede utilizar
para detener el proceso una vez transcurrido el periodo de
remojo en calor.
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Mdaquina de fusion a tope antes de comenzar el proceso
de fusion

Procedimiento de soldadura

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

n

Con la maquina en posicidn abierta, coloca los tubos
en las abrazaderas con los extremos adyacentes a

la herramienta de refrentado y con los marcajes del
tubo alineados

Alinea y nivela los componentes usando rodillos de
soporte externos

Aprieta las mordazas de los tubos para sujetar y
volver a redondear los tubos

Cubre los extremos libres de las tuberias para evitar
el enfriamiento de la placa por corrientes de aire
internas

Enciende la herramienta de refrentado vy junta las
mordazas lentamente para que los extremos de la
tuberia se muevan contra la herramienta de recorte
hasta que se corten virutas continuas de cada
superficie

Gira la herramienta de refrentado mientras separas
las mordazas para evitar pasar por las superficies
refrentadas

Retira la herramienta de refrentado teniendo cuidado
de no tocar los extremos de los tubos refrentados

Retira las virutas sueltas de la mdaquina y los extremos
de los tubos. No toques las superficies ya preparadas
ni coloques las manos entre los extremos de la
tuberia

Comprueba que ambas superficies estén
completamente planas. Si no es asi, repite el proceso
de recorte

Junta las mordazas y comprueba que no haya ningun
espacio visible entre las caras refrentadas

No debe haber ningun desajuste perceptible en el
didmetro exterior de hasta 180 mm. inclusive y menos
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del 10% del espesor de la pared para tuberias de mds
de 180 mm. Si la falta de coincidencia es superior a
estos valores, la tuberia debe realinearse y refrentarse
de nuevo

12 Las mdquinas automdticas medirdn la presion de
arrastre y lo compensardn, pero con las maquinas
manuales anteriores, era necesario evaluarlo con
precision antes de realizar cada unién por fusiéon y
agregarlos a los valores bdsicos de presion del pistéon
gue se muestran en la mdaquina

13 Con la mdaquina en posicion abierta, coloca el
conjunto de la placa calefactora en la maquina,
verificando que esté a la temperatura correcta

14 Ahora se puede comenzar el ciclo automdtico de
fusion a tope, después de lo cual se mantendrd la
presidon de contacto requerida hasta que se forme un
borde uniforme del tamafio correcto en cada tuberia

15 Después de la formacion inicial del borde, la presion
en el sistema hidrdaulico se reducird entre cero y la
presion de arrastre, para controlar el crecimiento del
borde durante el tiempo de remojo en calor

16 Cuando finaliza el tiempo de remojo en calor, la
mdquina se abrird automdticamente y quitard la
placa calefactora antes de juntar los extremos de la
tuberia bajo la presidon de contacto prescrita

17 La presion prestablecida debe mantenerse durante el
tiempo de enfriamiento minimo requerido

18 Después de este tiempo, el conjunto puede retirarse
de la mdaquina, pero no debe manipularse en exceso
durante el periodo requerido

Comprobaciones posteriores a la soldadura

01 Examina la unién para asegurarte de que esté limpia 'y
uniforme y verifica que el ancho del borde esté dentro
de los limites especificados

02 Los cordones de soldadura y la union deben
numerarse/codificarse con un rotulador indeleble de
acuerdo con los detalles de la unién ingresados en el
sistema de recuperacion de datos de la mdaquina de
fusion a tope

03 Los cordones de soldadura deben torcerse en
varias posiciones y, si se ve que un borde se divide
en cualquier punto o hay deformidades en la parte
inferior, entonces debe cortarse la junta de la tuberia
y rehacerse. Se vuelve a suceder un fallo parecido,
todas las juntas adicionales deben detenerse hasta
que el equipo se haya limpiado y examinado a fondo y
se hayan realizado nuevas juntas de prueba que sean
satisfactorias
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Cosas que hacer

® TRABAJA DE MODO SEGURO (en caso de duda,
pregunta siempre)

@ Comprende los principios de la fusion a tope (consulta
los detalles de los fabricantes de tuberias si es
necesario)

@ Introduce siempre el coddigo del operador y el coédigo
de trabajo correctos para permitir un rastreo completo
con las maquinas de fusion a tope automdaticas

@ Marca las uniones terminadas con un numero/datos
de union

@ Utiliza proteccion y una lona (una superficie
antideslizante adecuada*), tanto en condiciones secas
como humedas, para minimizar la contaminacion,

y coloca proteccion en los extremos de las tuberias
(tapones o tapas) para eliminar las corrientes de aire

® Asegurate de que los tubos estén alineados
correctamente y apoyados sobre rodillos de tubos
para evitar arrastrarlos

® Coloca las tuberias en abrazaderas con los marcajes
de tuberia alineadas y hacia arriba

® Realiza falsas soldaduras al comienzo de cada sesion
de soldadura cuando cambie el tamario de la tuberia
o si se ha dejado enfriar la placa calefactora (una falsa
soldadura en tuberias de 180 mm. e inferior, y dos en
tuberias de mayor tamano)
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® Asegurate de que al refrentar, se produzca una cinta

continua de material desde ambos extremos de la
tuberia antes de comenzar la operacion de retirada

Utiliza siempre los soportes de placa calefactoray
refrentadora que se proporcionan

Retira siempre las virutas de debajo de los extremos de
los tubos y del chasis de la maquina después recortar

@ Verifica visualmente que ambos extremos de la tuberia

estén completamente refrentados

Comprueba siempre la alineacion de las tuberias y los
espacios alrededor de toda la circunferencia de las
tuberias contiguas

Cosas que no hacer

® No intentes utilizar un equipo a menos que estés

capacitado para hacerlo

No intentes soldar tuberias de diferente espesor
de pared

No toques las cuchillas de la refrentadora durante la
limpieza y especialmente cuando esté en movimiento,
son muy afiladas y pueden causar lesiones graves

No toques la placa calefactora (salvo para limpiarla
cuando esté fria)

No dejes virutas dentro de la tuberia o en el chasis de la
maquina
No introduzcas suciedad en los extremos de los tubos

recortados en ningun momento, sobre todo al retirar
las virutas

No quites las tuberias de la maquina hasta que haya
pasado el tiempo de enfriamiento

No intentes instalar la tuberia hasta que esté
completamente fria

No intentes trabajar con la refrentadora mientras estd
fuera de la maquina ni intente desviar el interruptor
de seguridad

No intentes cortar esquinas en ningun momento del
ciclo de soldadura



Bridas

SlimFlange es un adaptador de brida
reforzado con un acero unico que
permite la unién de un didmetro por
tamano de una tuberia de PE a una
brida de metal.

SLIMFLANGE®

Compacto, liviano pero resistente, acaba con la
necesidad habitual de aumentar el tamafio de las
vdlvulas u otros accesorios de metal, lo que beneficia
a los instaladores con instalaciones mds rdpidas y
efectivas.

Solucién unica

El SlimFlange tiene el mismo tamaro de orificio que una
brida de PE tradicional, pero el didmetro para el tronillo
de la brida de apoyo es mds pequerio

Sin aumento de tamano

Una brida SlimFlange de 250 mm. conecta una tuberia de

PE de 250 mm. de didmetro diréctamente a una vdlvula de

200 mm. DN PN16. Una brida de PE tradicional de 250 mm.

requiere una valvula PN16 de 250 mm. de didmetro interno
para que el atornillamiento coincida.

Sin comprometer la seguridad

SlimFlange no provoca pérdida de fuerza a diferencia
de las bridas de "combinacién” de PE. La capacidad de
tamaro por tamafio no se logra mediante la reduccion

temporal del orificio de PE, lo cual debilita.
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Caracteristicas

® No es necesario aumentar el tamafo de los accesorios
metdlicos ni reducir el didmetro interior de PE

® Tamarfo y peso reducidos

@ Brida de respaldo suelta para una instalacion flexible

Beneficios

® Ahorro en costes gracias a las conexiones de didmetro
por tamano

® Menores costes de instalacion

@ COirificio liso para mantener la capacidad de flujo total.
Rendimiento de sellado mejorado contra fugas
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Conectar PE a otros materiales

Al unir PE a otros materiales, es importante recordar que
el PE funciona en un didmetro exterior y que el grosor de
la pared variard segun el SDR.

Asegurese de que se tengan en cuenta los orificios
nominales a la hora de medir los adaptadores de brida
para realizar una conexion.

Dado que el PE es un apoyo extremo de carga, se deben
tomar precauciones cuando se realiza una conexién a
una tuberia de otro material.

Para evitar que se salgan las juntas que no soportan
carga en los extremos, es posible que la transiciéon deba
asegurarse externamente o anclada/blogueada por
empuje.
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Apriete

Para didmetros de PE superiores a 180 mm.,

se recomienda que dos operadores trabajen
simultdneamente en tornillos diametralmente opuestos
siempre que sea posible.

Para garantizar la subsiguiente estanqueidad, se debe
repetir el apriete final después de que se haya dejado
gque el conjunto se relaje durante aproximadamente una
hora.

La uniformidad de la estanqueidad es tan importante
como los valores finales de torque; consulte la tabla
siguiente.

Esta tabla es adecuada para tuberias SDR 11y SDR 17.6
fabricadas con PE 100 o PE 80.

Pares de apriete de tornillos para bridas
(PE a PE o PE a bridas metdlicas)

SlimFlanges o
bridas especiales

Bridas estandar

Tamc.:ﬁo Tamgﬁo Atorni- Torque Tam?ﬁo Atorni- Torque
nominal nominal . nominal .

dePE  de hierro lamien- (N"L) de hierro lamien- (N"l)
(mm.) (mm.) to +10% T +10%
63 50 Miéxs 35 - - -
90 80 M16x8 35 = = =
125 100 M16x8 35 - - -
180 150 M20x8 60 = = =
200 200 M20x12 80 - - -
225 200 M20x12 80 = = =
250 250 M24x12 100 200 M20x12 60
280 250 M24x12 100 = = =
315 300 M24x12 120 250 *M20x12 70
355 350 M24x16 150 300 M24x12 120
400 400 M27x16 200 350 M24x16 150
450 450 M27x20 250 400 M27x16 200
500 500 M30x20 300 450 M27x20 250
560 600 M33x20 350 500 M30x20 300
630 600 M33x20 400 500 M30x20 300
710 700 M33x24 400 600 M33x20 400
800 800 M36x24 450 700 M33x24 400
900 900 M36x28 450 800 M36x24 450
1000 1000 M39x28 500 900 M36x28 450
1200 1200 M54x32 550 1000 M39x28 500

*Tamario de tornillo no estandar
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Sistema Push- Fast

SISTEMA DE UNION DE TUBOS PUSH FAST

El sistema de union de tubos Push Fast es una innovacion
ya que facilita la unién de tuberias de PE por el sistema
tradicional de "enchufe de campana”, simplificando la
union de los tubos de PE.

COLORES
Cabezal: Negro

Tubo: Negro, Negro Banda Azul, Negro Banda Morada,
Negro Banda Marréon, Negro Banda Roja....

VENTAJAS

Unioén rdpida, sencilla y eficaz: No requiere maquinaria. No
requiere anclajes ni mordazas. Disponible hasta 16 bares
en PE100. Compatible con PE100, PE8O, monotubo....

Fabricados con tubo 6m ¢ 12 m de longitud.
Ventajas propias del tubo de PE

® Resistencias a los agentes quimicos

@ Inalterables a la accién de terrenos agresivos
@ Ligeros y flexibles

® Fdcil transporte y manipulacion

® Adaptable a terrenos sinuosos

® Excelente comportamiento al golpe de ariete

Se puede instalar en condiciones adversas: lluvia,
presencia de agua en zanja... La estanqueidad mejora al
entrar en carga. Vida util de al menos 50 afos.

Cabezal en PE Adaptable

Junta incorporada de EPDM

Anillo de Anclaje de Poliaecetal,
en cufa, autoblocante

Normativas y Certificaciones

Tubos fabricados segun Norma UNE-EN 12201 para
conducciones de agua a presion.

Tubos PE100 con certificacion de producto AENOR y/o
AFNOR.

Informe del Instituto de Ciencias de la Construccion.

Eduardo Torroja: Ensayos de resistencia a presion interna
a corto y largo plazo y depresién de uniones de tubo de
PE 100 segun la norma UNE-EN-545.

Flexipol | Tuberias y uniones para suministro de agua potable

Sistema PUSH FAST

con tubo de nueva generacion PE100 RC
Ventajas respecto a grados PE 100 Estandar

@ Ahorro en costes de obra civil

@ El tubo puede ser instalado sin lecho de arena

® En funcién del tipo de drido de la excavacion éste
puede ser reutilizado

® Mejor comportamiento en instalaciones "agresivas”

® Eninstalaciones en terrenos con rocas, piedras, etc. es
importante si el tubo sufre arafiazos en la instalacion

Para mas informacion sobre caracteristicas fisicas del PE100
RC consultar apartado “Tubas de PE/PVDF y de PE de nueva

generacion”/ "Tubos con alta resistencia a la fisuracion”.

CSIC

CONSE.JO SUPERIOR DE INVESTIGACIONES CIENTIFICAS

Instituto de Ciencias de la Construccién
EDUARDO TORROJA
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Servicios

Diseno y fabricaciéon de accesorios
de polietileno a medida

Aliaxis cuenta con un taller dedicado exclusivamente all
disefio y fabricacién de uniones a medida en polietileno,
para proyectos de infraestructura y riego. Asi como un
equipo experto que ofrece la maxima versatilidad en
nuestras uniones a través de soldadura a tope, para
obtener cualquiera que sea la forma que el proyecto

necesite.




Resumen de
la gama de
productos Flexipol
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Tamano de tuberia (UNE 12201-2)

PE 100 SDR 9 SDR 17

20 BAR 10 BAR

Dimen-

sién Max

nominal @ ext. e Min. e Max. e Min. e Max. e Min. e Max. e Min. e Max.
(mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.)

20 203 23 27 0,1 152 20 23 01 159 - - - - - - - -

25 253 30 34 0,2 188 23 27 0,2 202 - = = = = = = =

32 323 36 4,1 0,3 245 30 3.4 0,3 258 20 2,3 0,2 279 - - - -

50 504 56 6,3 0,8 383 4,6 52 0,7 404 30 34 0,5 438 20 23 0,3 459
63 634 7] 8,0 1.3 481 58 6,5 11 509 38 4,3 0,7 551 25 29 0,5 578
75 755 84 94 1.8 575 68 76 1.5 609 4,5 51 10 657 29 3% 0,7 691
90 90,6 10,1 3 2,6 689 82 92 2] 729 54 6,1 1.5 788 35 4,0 10 82,8
110 no7 123 137 38 84,4 100 M1 32 893 6,6 T4 22 96,4 4,2 4.8 14 101,4
125 1258 140 156 49 958 T4 127 4. 1013 74 8,3 2,8 1097 48 54 1.8 15,2
160 1610 179 198 8,0 1228 146 162 67 1297 95 106 45 1404 6,2 70 31 1473
180 1811 200 223 102 1382 164 182 85 1460 107 M9 57 1580 69 77 3,8 166,0
200 2012 224 248 126 1534 182 202 105 1622 N9 132 71 1755 77 8,6 4,7 184,3
225 2264 252 279 159 1726 205 227 132 1825 134 149 90 1974 8,6 96 59 2075
250 2515 279 308 196 1921 227 251 163 2030 148 164 10 2196 96 107 73 230,5
280 2817 313 346 246 2150 254 281 204 2274 166 184 138 2459 10,7 M@ 91 258,3
315 3169 352 389 311 2419 286 31,6 258 2558 187 20,7 175 276,6 121 135 M7 290,4
355 3572 397 438 395 2726 322 356 328 2883 211 234 22,3 M6 136 151 14,7 3274
400 4024 447 493 502 3072 363 401 416 3248 237 262 282 351,38 153 170 18,7 3689
450 45277 50,3 555 635 3456 409 451 527 3654 267 295 357 3952 172 191 23,6 4151
500 5030 558 615 783 3842 454 501 651 4060 297 328 44 4390 191 212 291 461,2
560 5634 625 689 982 4303 508 560 815 4549 332 36,7 553 4918 214 237 36,5 516,6
630 6338 703 775 1242 4841 572 631 1033 S5N6 374 413 700 5532 241 267 463 581,1

710 64 - - - - 64,5 711 1314 5776 421 465 890 6246 272 301 589 6559
800 8072 - = = = = = = = 474 523 128 7039 30,6 338 746 7392
900 9081 - - - - - - - - 533 588 1428 7920 344 383 947 8314
1000 10090 - = = = = = = = 593 654 1764 8798 382 422 Mb4  924]
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Caso de éxito

Modernizacion integral de una
infraestructura de riego para solucionar
fugas y roturas en la comunidad de
regantes Santa Cruz de Alcolea de
Cinca.

El problema principal que sufria la Comunidad de
Regantes Santa Cruz de Alcolea de Cinca era que
contaba con un sistema antiguo y deficitario de riego por
acequias de hormigdn, que perdia agua por roturas en el
abastecimiento y por la evaporacion.

Esta instalacion era la responsable de regar cultivos
de arroz, maiz y cereal, que dependian de una gran
cantidad de agua para su funcionamiento.

La solucién de Aliaxis fue la construccion de una
infraestructura de riego que fuera eficiente y evitase la
pérdida de agua y de recursos econdmicos. Este trabajo
implicd la participacion de Marco Obra Publica para
poder abarcar las 4.207,78 hectdreas de explotacion.

Para ello, procedimos a la instalacion de 195 km de
tuberia de polietileno Flexipol y uniones de polietileno
(manipulados de PE), fabricados a medida en nuestra
planta de Okondo (Alava).

¢Por qué estos materiales?

@ Tuberia Flexipol: flexible y resistente, evita roturas y
fugas con una vida util de 100 afios

@ Uniones de polietileno: piezas de calidad, a medida
y a un precio muy competitivo

La construccion resultante optimiza la gestidn hidraulica
y evita el desperdicio de recursos econémicos, para los
242 vecinos de la Comunidad de Regantes Santa Cruz de
Alcolea de Cinca que se benefician de la mejora.
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@ Ahorramos al méximo el tiempo de instalacién gracias
a la poca cantidad de soldaduras a lo largo de toda
la obra. Entregamos la solucidn con tramos mds largos
que cuando se trata de casos de hormigon, usando una
soldadura a testa para una unién mds rdpida de las

. . . . tuberias
{Qué marcé la diferencia?

. ® Lograr una vida atil de todas nuestras soluciones de
En contraposicién con otros productos empleados,

, . _ . . hasta 100 afios. De esta forma se rentabiliza la inversion
nuestras tuberias y uniones en polietileno tienen ventajas

. . . . ., y no se desperdician los materiales, mejorando la
gue hacen mds eficiente su funcionamiento, colocacion e

. ., sostenibilidad
instalacion:

I . . ® La tecnologia mas limpia para transportar de forma
@ La flexibilidad de las tuberias destaca gracias a 9 plap P

. . saludable el agua, ya que el PE no emite ninguna
su elevado radio de curvatura. Pese a la dificultad 9 yadq 9

L , articula
de hacer coincidir dos tuberias que van por tramos P

diferentes, que puede causar desviaciones de algunos ® Garantizamos la entrega del proyecto dentro del plazo

rados y aungue los extremos no casen, gracias a la . .
9 Y d 9 traténdose de un reto a gran escala y que debia abarcar

tuberiay manipulados de PE se pueden adaptar sin muchos km. Gracias a nuestras soluciones pudimos

ningun tipo de problema .
asegurarnos de no tener que parar la obra en ningun

R . . . momento
@ Facil instalacion y manejo de los materiales. No fue

necesario la presencia de una persona dentro la
zanja de la obra para poder colocar las soluciones,
ya que nuestras piezas, que miden entre 12y 13

metros, se pueden unir desde fuera para introducirlas
posteriormente Como resultado, 195 km de instalacién eficiente con un

producto de fabricacién 100% espafiola, que conduce un

® Baja rugosidad en el interior de |la tuberia para poder caudal estimado continuo de 29.226.098 metros ctibicos,

garantizar que el agua no pierde presion debido a la sin presentar roturas ni fugas de agua.
friccion
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