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1.0 Polietileno de alta densidad — HDPE

1.1 Sistemas de union

Soldadura por placa calefactora
Soldadura por electrofusion

Union por Stub ends y flanges

Union patentada Victaulic
Unionroscada (Plasson o equivalente)

2.0 Productos para sistemas de conduccion

de fluidos en HDPE

2.0 Tuberias de pared sdlida
Dimensiones tuberia HDPE PE 100 — Norma ISO 4427
Dimensiones tuberia HDPE PE 80 — Norma ISO 4425

Dimensiones tuberia HDPE — Norma DIN 8074
Dimensiones tuberia HDPE — Norma ASTM F-714

2.1 Fittings mitrados para termofusion

Codo 30° (+ 2°) - Norma DIN 16963

Codo 45° (+2°) y 60 ° (+ 2°) — Norma DIN 16963
Codo 90° (+ 2°) — Norma DIN 16963

Tee 90° (+ 2°) — Norma DIN 16963

Tee 60 ° (+2°) - Norma DIN 16963

Tee45° (£2°)

Tee 90° conreduccion

2.2 Fittings mecanizados para termofusion

Reduccién concéntrica— Norma DIN 16963
Reduccién excéntrica — Norma DIN 16963

Stub end standard / largo — Norma DIN16963/ 4
Stub end standard / largo para valvula mariposa
Stub end cara completa

Cap end — NormaISO 4427

Transicion de espesor — Norma ISO 4427

2.3 Fittings inyectados para termofusion

Codo 90° TF PE100

Codo 45° TF PE100

Tee 90° TF PE 100

Teereducida 90° TF PE100

Stub end TF PE 100

Cap end TF PE100

Reduccion concéntrica TF PE 100

2.4 Fittings inyectados para electrofusion

Copla EF PE100 PN 16 (SDR11)

Codo 90° EF PE1I00 PN 16 (SDR11)

Codo 45°EF PEIO0PN 16 (SDR 11)

Tee 90° EF PE100 PN 16 (SDR11)

Cap end EF PE100PN 16 (SDR11)

Reduccion concéntrica EF PE 100 PN 16 (SDR 11)
Kit de Arranque domiciliario y transicion a bronce
EFPE100PN16 (SDR11)
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2.5 Flanges
Flanges derespaldo y ciegos
Flanges de respaldo Tipo Convoluted
Pernos para flanges
Empaquetadura
Flange de HDPE

2.6 Valvula mariposa de HDPE

2.7 Bomba axial

3.0 Consideraciones de disefio
Pérdidas de carga
Golpe de ariete
Deflexiones
Radio de Curvatura
Normativa

4.0 Aseguramiento de calidad
Marca de conformidad ISO CASCO 5
Proveedor categoria A en SICEP
Certificacion de calidad Interagua (Ecuador)
Ensayos
1. Control de indice de fluidez (melt index)
2.Densidad
3. Porcentaje de negro de humo
4. Control dimensional y de atributos
5.Ensayo de presion hidrostatica — Norma Nch 814
6.Ensayo de elongacion
7.Stress Cracking
8. Control de contraccion longitudinal
8.Factor derigidez anular (stiffness)
8. Dispersion de negro de humo
8.Bend Test
8. Tiempo de induccion a la oxidacion
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Los sistemas de conduccion de fluidos fabri-
cados en polietileno de alta densidad o HDPE
presentan una serie de ventajas respecto a
materiales alternativos, a un costo competiti-
VO:

v Gran resistencia quimica: quimicamente
inertes ante practicamente todos los ele-
mentos utilizados en la industria.

¥ Largaduracion.

v Bajo peso: facilitanla manipulacion en com-
paracion a otros materiales.

v' Resistencia a la corrosion: coef icientes de
Hazen Williamsigual a 150 y de Manning
igual a 0,010.

v' Flexibilidad: para los espesores mas usua-
les, tiene un radio de curvatura entre 30 y
50 veces el diametro.

¥" Resistenciaalapresion:hasta 25 bar segun
el diametro y el espesor.

v" Resistencia a la abrasion: bajo efecto de in-
crustacion de sales minerales y otros ele-
mentos en sus paredes interiores.

¥ Estabilidad alaintemperie: aptos para tem-
peraturas entre -40 y +60 ‘C y mediante
la adicion de un 2% del peso en negro de
humo lo hace resistente ala radiacion UV.

v' Atoxico: produce materiales aprobados in-
cluso para el uso en conduccion de agua
potable,

v" Larga vida util.

La resina mayormente utilizada en aplicacio-
nes de conduccion de fluidos a presion es la PE
100, dada su mayor resistencia mecanica sin
incrementos  significativos en los costos. En
comparacion con laresina PE 80, permite aho-
rrar un 20% en el espesor de las tuberias.

1.0

El ejemplo a continuacion ilustra la diferencia
de espesor parala conducciondeaguaa20°C
por 50 anos de servicio sometida a una pre-
sién nominal de 10 bar (PN 10) y con un dia-
metro externo de 355 mm.

PE 80
Espesor de pared: 27,5 mm
Peso medio: 27, 1MKg/m

PE 100
Espesor de pared: 22,3 mm
Peso Medio: 22,28 Kg/m

Pipe | 1.0 Polietileno de alta densidad - HDPE
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Polietileno de alta densidad — HDPE

PROPIEDAD UNIDAD RESINA RESINA METODO DE
PE 80 PE 100 VERIFICACION
. ASTM D 1505
Densidad (compuesto) g/cm3 0,944 0,959 501183
Indice de fluidez MF : ASTM D 1238
/10 min 0,50 0,22
(190°C /5kg) & ISO 1133
Tension de traccion MPa 29 '3 ASTMD 638
rango elastico ISO 6259
B . ASTM D 638
Elongacion de rotura To >500 >600 ISO 6259
Mddulo de flexion MPa 760 900 ISO 527
. ) ISO 12162
Clasificacion MRS MPa 8 10 IS0 9080
Tiempo de induccion ala ,
oxidacion a 200" C Min »20 »20 S0 TR10837
Stress Cracking H >1000 >1000 ASTMD 1693

Valores referenciales para resinas PES80 y PE100

El dimensionamiento de las tuberias de-
pende, entre otros parametros, de la
presion a la que sera sometida, de la tem-
peratura de trabajo y del tiempo de vida
deseado. Las tuberias de HDPE estan di-
sefadas para un servicio de 50 afos, en
caso de agua a 20 ‘C sometida a una pre-
sion nominal de 10 bar. Este valor se puede
extrapolar de curvas de regresion que se
obtienen con metodos normados, como el
queindicalaNormalSO 9080. La siguiente
tabla muestra valores empiricos estable-
cidos por un laboratorio, acreditado por el
Swedish Board for Accreditation and Con-
formity Assesment (SWEDAC).

= | 1.0 Polietileno de alta densidad - HDPE

- Pipe
soluciones en poket
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Polietileno de alta densidad — HDPE

[MPa] Hoop stress
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Analisis de regresién de acuerdo a norma ISO 9080 para resina PE100, don-
de se extrapola que esta resina con agua a 20°C mantiene su tension de
ruptura sobre los 10 MPa al cabo de 50 afios.

=Pioe | 1.0 Polietileno de alta densidad — HDPE
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= | 1.1 Sistemas de unioéon

Soluciones en polet

Sistemas de union

Las tuberias y fittings de HDPE pueden
ser unidos en forma fija o desmontable.
Las uniones fijas mas usuales son la sol-
dadura por termofusion y electrofusion, y
el principal criterio para optar entre estos
dos mecanismos es la comparacion en-
tre el mayor costo en horas hombre que
usualmente requiere la termofusion y el
costo adicional en coplas que requiere la
electrofusion. Por otra parte, las uniones
desmontables se pueden dividir a su vez
en uniones mecanicas (unién por stub
end y flange o unién patentada Victaulic)
y uniones roscadas.

Soldadura por
placa calefactora

La soldadura por placa calefactora cuenta
con 5 fases, que se ilustran en el siguien-
te diagrama. Los tiempos (eje x) y la pre-
sion (eje y) de cada fase dependen de las
caracteristicas de la tuberia, de acuerdo a
relaciones que seran descritas a continua-
cion, segun alanormaDVS 2207.

Preparacion

El proceso comienza con el montaje de Ia
tiberia en la maquina termofusionadora.
Seguido por refrentar simultaneamente
ambas caras, rectificando sus posibles di-
ferencias. La tolerancia maxima de sepa-
racion de aire entre las caras tiene que ser
entre 0,5 y 1,5 mm, dependiendo del dia-
metro exterior de la tuberia.

/TRIDENTE

tuberia

. Placa calefactora
tuberia

Antes de comenzar, verificar la alineacion de
las tuberias, cuya tolerancia es del 10% del es-
pesor de pared y limpiar las superficies a unir.

Fase T: Formacion del cordon de soldadura

210 */-10°C

225
Ezza A\
Bas AN
v \\
T 210 .
izos \"‘
£ T
E \\"""--.
© 200
195

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

Espesor de pared e (mm)

Aplicar la presion de soldadura P, que es igual
a Pmas la presion de arrastre de la tuberia, P,

_ m(Dp—e)-eKp
b= A

Donde,

D_=Diametro nominal de la tuberia (mm)

e = espesor de pared de la tuberia (mm)

K = Constante de presion interfacial del Polie-
tileno (0,15 N/mm?2)

A=dreadelos cilindros de la maquina (cm?)



Sistemas de union

PA P+ Pa

N

t3

La presion de soldadura debe ser aplicada
por un tiempo t, suficiente para que el cor-
don de soldadura tengo como minimo una
alturaenmmde 0,1e+0,5.

Fase 2: Calentamiento
Disminuirlapresiona P,=P /K, por un tiem-
po t, =12 esegundos. La constante K_tiene
un valor de 7,5 para el polietileno.

Fase 3: Retiro de plato
Bajar la presion a cero y retirar el plato cale-

factor enuntiempo t,=0,3 e + 4 segundos.

Fase 4: Refrentado
Mantener la presion en cero y dentro de un

tiempo t,=0,4 e+ 4, juntar las caras de am-
bas tuberias.

Fase 5: Enfriamiento

Repetir lapresion delafase 1(P, = P,) por un
tiempo t,en minutos de e + 3.

Usos
v" Amplia gama de diametros.

v Tuberias de un mismo espesor.

Ventajas

v Gran confiabilidad, debido a que las uniones
son mas resistentes que la tuberia misma.

v Existen equipos capaces de regular la tem-
peratura, presion, condiciones ambientales
y tiempo de proceso.

v Disminuye los costos de instalacion.

Precauciones

v Tiempos y fuerzas comprendidas en la
operacion, en particular el tiempo de en-
friamiento.

¥ Calificacion del soldador.

/TRIDENTE
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Sistemas de union

Soldadura por
electrofusion

= o =g
b=

Fittings para electrofusion Equipo de electrofusion

DI ., Zonas de fusion
Usos HHENSION minimas (mm)

v En general, tuberias hasta 500 d32 10
mm de diametro, aunque existen fit- d63 1
tings para mayores diametros. d125 16

v Espacios reducidos. d225 %

v Tuberias de gas 0 agua potable.

v Tuberias para descarga sanitaria. Zonas minimas de fusién,

Normas DIN EN12201-3 y DIN EN1555-3

Ventajas

v Practicamente independiente del sol-
dador, gracias a que el equipo determi- ]
nalos parametros de soldadura e indica
sila union se hizo en forma correcta.

v Requiere bajos niveles de voltaje.

Precauciones

v Limpieza de la conexion y de la tuberia.
v Atmosferadela zona de fusion.
v Zonas minimas de fusion.

= | 1.1 Sistemas de unioéon

Pipe

Soluciones.

Tuberias unidas por copla de electrofusion
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Sistemas de union

Union por Stub ends
y flanges

Usos

v" Acoplamientos abombas y valvulas.

v' Situaciones donde es complejo soldar tu-
berias en terreno

v' Instalaciones que requieran ser desmon-
tadas en el futuro

v~ Union con otros materiales

Ventajas
v Apta para grandes diametros

Precauciones

¥ Realizar un segundo apriete de pernos
v Coherencia entre la norma aplicable para el
stubendy el flange

~TRIDENTE
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Sistemas de union

Union patentada Victaulic

Usos Precauciones
v" Conduccion de agua en general v" No apto para corrosion
v Mayor peso

Ventajas
v" Rapido acople y desacople

Empaquetadura

Tuberia de HDPE Y iy de goma

{ 3
LI, ~r— G,

Dientes
de

11 Sistemas de union
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1.1

Union roscada (Plasson
o equivalente)

Usos

v Tuberias de igual o diferente diametro
v Union de tuberias a otra pieza
v" Riego eindustria en general

Ventajas

v Rapido acople y desacople ‘ =

Precauciones ‘gb I T

v" Didmetro limitado, usualmente hasta los ' ‘Ek
710 mm -

Fittings roscados

Cuerpo Sello o junta Inserto de PP Casquillo Tuerca
elastomérica de apriete

~TRIDENTE

Pioe | 11 Sistemasde unién



Productos para sistemas de conduccion

de fluidos en HDPE

Tuberias de pared solida

v Didmetro nominal (DN) desde 32 mm hasta
1400 mm

v" Dimensionamiento bajo normas DIN 8074,
ISO 4427 / 2007, ASTM F-714 y otra
a pedido

¥ Resinas PE 80y PE 100

Dimensiones tuberia HDPE PE 100 — Norma ISO 4427

a,
2 o | | o | | ey | o :
8 16 2.00 0.09 230 0.10
8 20 2.00 012 230 013 3.00 016
E 25 2.00 0.15 230 017 3.00 021 350 0.24
u'_‘?. 32 2.00 0.19 240 0.23 3.00 0.28 3.60 033 4.40 0.39
Q 40 200 | 024 240 029 3.00 0.36 370 0.43 4.50 0.51 5.50 0.60
’g 50 2.00 0.31 240 0.37 3.00 0.45 370 0.55 4.60 0.67 5.60 079 6.90 0.94
:9 63 250 | 049 | 300 | 058 3.80 0.72 470 0.87 5.80 1.05 7.0 126 8.50 148
8 75 2.90 0.67 3.60 0.82 450 101 5.60 124 6.80 147 8.40 177 10.30 210
:5 90 350 | 097 4.30 118 540 146 6.70 177 820 213 10.10 255 12.30 3.01
'E 10 420 | 143 5.30 177 6.60 217 810 262 10.00 316 12.30 3.80 15.10 451
8 125 4.80 184 6.00 227 7.40 277 9.20 338 11.40 410 14.00 4.91 17.10 5.81
Q 140 540 | 232 670 | 2.84 8.30 347 10.30 424 12.70 51 15.70 6.15 19.20 7.30
8 160 6.20 | 3.05 7.70 372 9.50 4.54 11.80 553 14.60 6.70 17.90 8.01 2190 9.50
© 180 690 | 379 860 | 468 10.70 574 13.30 7.02 16.40 847 2010 10.13 24.60 12.01
% 200 7.70 4.7 9.60 | 580 1.90 7.08 14.70 8.61 18.20 10.45 2240 12,53 2740 | 14.86
4(7; 225 8.60 | 591 |10.80 | 7.33 13.40 8.98 16.60 10.93 20.50 1322 2520 15.86 30.80 | 18.78
-a 250 960 | 733 | 1190 | 897 14.80 .01 18.40 13.46 2270 16.26 27.90 19.49 34.20 2319
E 280 1070 | 914 | 1340 | 1132 | 16.60 13.83 20.60 16.87 2540 | 20.39 3130 24.50 3830 | 29.07
g 315 7.70 7.71 9.70 942 | 1210 | 11.64 | 1500 | 1423 | 1870 17.51 2320 2138 28.60 25.81 3520 | 30.99 4310 | 36.80
8 355 8.70 9.83 | 1090 | 11.89 | 13.60 | 14.71 | 16.90 | 18.06 2110 2228 26.10 27n 3220 3276 39.70 39.36 4850 | 46.66
46 400 9.80 | 1244 | 1230 | 1514 | 1530 | 1866 | 1910 | 23.04 | 2370 | 2816 29.40 34.38 36.30 | 4160 4470 | 4993 54,70 | 59.27
-] 450 7.00 | 1572 | 13.80 | 19.07 | 17.20 | 2359 | 2150 | 2913 | 26.70 | 35.68 3310 4354 4090 | 5267 50.30 | 6322 6150 74.98
g 500 12.30 | 19.52 | 15.30 | 2352 | 1910 | 2910 | 23.90 | 3594 | 29.70 | 44.09 36.80 5373 4540 | 64.99 55.80 77.91
5:: 560 13.70 | 2434 | 17.20 | 29.60 | 2140 | 36.48 | 26.70 | 4498 | 3320 | 55.23 4120 67.41 50.80 | 8142 6250 | 97.74
o 630 15.40 | 30.82 | 19.30 | 37.34 | 2410 | 46.22 | 30.00 | 56.83 | 37.40 | 69.95 46.20 85.12 5720 | 103.16 70.30 | 123.68
o 710 17.40 | 3994 | 21.80 | 47.46 | 27.20 | 5875 | 3390 | 7235 | 4210 | 8876 5220 108.24 | 6450 | 131.04 7930 | 157.20

800 19.60 | 50.78 | 2450 | 60.12 | 30.60 | 74.41 | 3810 | 9171 | 47.40 | 1255 58.80 137.30 72.60 | 166.19 89.30 | 199.46
o_lli 900 22.00 | 64.02 | 27.60 | 7615 | 34.40 | 94.48 | 4290 | 116.04 | 5330 | 142.37 66.20 173.95 8170 | 210.36
é—:'g 1000 2450 | 79.23 | 30.60 | 93.37 | 38.20 | 116,12 | 47.70 | 143.36| 59.30 | 175.95 72.50 21.86 90.20 | 25827
Is_d § 1200 29.40 | 1412 | 36.70 [134.92 | 45.90 |167.25 | 57.20 |206.35| 67.90 | 24236 | 88.20 308.93
2
8 1400 34.30 | 155.30 | 42.90 | 183.91 | 53.50 |227.49 | 66.70 |280.58| 82.40 | 34232 | 102.90 420.31

1600 39.20 | 202.81| 49.00 |240.01| 6120 1297.41| 76.20 |366.40| 94.10 | 446.81 117.60 549.01
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Productos para sistemas de conduccion

de fluidos en HDPE

Dimensiones tuberia HDPE PE 100 — Norma ISO 4427

SDR 41 SDR33 SDR 26 SDR21 SDR17 SDR13,6 SDR1L SDR9 SDR7,4

min Sp Peso y EspMin EspMin : E}ip M};} Peso P Min Peso

medio a ared ne a medio e Pared medio d medio medio
DN n n nn kg n kg/m mm n mm kg/m mm m

1) Didametro nominal equivalente en pulgadas, como referencia con la norma ASME B36.10

2) La relacién dimensional estandar SDR corresponde al cociente entre el didmetro externo vy el
espesor de pared de la cafieria. Es adimensional.

3) La presion nominal PN corresponde a la maxima presidén de operacion admisible de la cafieria
a 209C, en bar.

4) Para valores no cubiertos por la norma ISO 4427, en base a nuestra experiencia, recomendamos

16 2.00 0.09 2.30 0.10
20 2.00 0.12 2.30 0.3 3.00 0.16
25 2.00 0.5 230 0.7 3.00 0.21 3.50 0.24
32 2.00 0.19 2.40 023 3.00 0.28 3.60 033 4.40 0.39
40 200 | 024 240 0.29 3.00 0.36 3.70 043 4.50 0.51 550 0.60
50 200 | 031 | 240 | 037 3.00 0.45 370 0.55 4.60 0.67 5.60 0.79 6.90 0.94
63 250 | 0.49 | 3.00 | 058 3.80 0.72 4.70 0.87 5.80 105 710 126 8.50 148
75 290 | 067 | 360 | 082 450 1.01 5.60 124 6.80 147 8.40 177 10.30 210
90 350 | 097 | 430 | 118 5.40 146 6.70 177 820 213 10.10 255 1230 3.01 [N
10 420 | 143 | 530 | 177 6.60 217 8.10 262 10.00 3.16 12.30 3.80 15.10 4.51 %
125 480 | 184 | 600 | 227 7.40 277 9.20 3.38 1.40 4.10 14.00 491 17.10 5.81 E
140 540 | 232 | 670 | 284 830 3.47 10.30 4.24 1270 5M 15.70 6.15 19.20 7.30 GC:J
160 6.20 | 3.05 | 770 | 372 9.50 454 .80 553 14.60 6.70 17.90 8.01 2190 9.50 0
180 6.90 | 379 | 860 | 468 | 10.70 574 13.30 7.02 16.40 8.47 20.10 1013 2460 | 12.01 -8
200 770 | 471 | 960 | 580 | 1190 7.08 14.70 8.61 1820 | 10.45 2240 | 1253 27.40 | 14.86 5
225 8.60 | 591 |10.80 | 7.33 | 13.40 8.98 16.60 10.93 2050 | 13.22 2520 | 15.86 30.80 | 1878 %
250 960 | 733 | 1190 | 897 | 1480 | 1.01 18.40 13.46 2270 | 16.26 2790 | 19.49 3420 | 2319 o]
280 1070 | 974 1340 | 132 | 1660 | 13.83 20.60 16.87 2540 | 2039 3130 | 2450 | 3830 | 29.07 \g
315 770 771 | 970 | 9.42 | 1210 | 164 | 15.00 | 1423 | 1870 17.51 23.20 2138 28.60 | 25.81 3520 | 30.99 4370 | 36.80 D
355 870 | 983 | 1090 | 1.89 | 13.60 | 1471 | 16.90 | 18.06 | 2110 | 2228 26.10 27n 3220 | 3276 3970 | 3936 | 4850 | 46.66 (,’ES)
400 9.80 | 1244 | 1230 | 1514 | 1530 | 18.66 | 1970 | 23.04 | 2370 | 2816 29.40 34.38 36.30 | 4160 4470 | 4993 | 5470 | 5927 e}
450 100 | 1572 | 13.80 | 19.07 | 17.20 | 2359 | 2150 | 2913 | 2670 | 3568 3310 4354 | 4090 | 5267 5030 | 6322 6150 | 7498 CC:)
500 1230 | 1952 | 1530 | 23.52 | 19.10 | 2910 | 23.90 | 35.94 | 29.70 | 44.09 | 36.80 5373 4540 | 6499 | 5580 | 77.91 5
560 1370 | 24.34 | 17.20 | 29.60 | 2140 | 36.48 | 26.70 | 4498 | 3320 | 5523 4120 67.41 50.80 | 8142 6250 | 9774 ol
630 15.40 | 30.82 | 19.30 | 37.34 | 2410 | 46.22 | 30.00 | 56.83 | 37.40 | 69.95 | 46.20 85.12 5720 | 10316 | 70.30 | 123.68 ((-g
710 17.40 | 39.94 | 21.80 | 47.46 | 27.20 | 58.75 | 33.90 | 7235 | 4210 | 88.76 52.20 10824 | 64.50 | 131.04 | 7930 | 157.20 E
800 19.60 | 50.78 | 2450 | 6012 | 30.60 | 74.41 | 3810 | 9171 | 47.40 | 11255 | 58.80 137.30 | 7260 | 16619 | 8930 | 199.46 40_;)
900 2200 | 64.02 | 2760 | 7615 | 34.40 | 94.48 | 4290 | 16.04 | 5330 | 14237 | 66.20 173.95 8170 | 210.36 %
1000 2450 | 79.23 | 30.60 | 93.37 | 38.20 | 116.12 | 47.70 | 143.36| 59.30 | 175.95 | 72.50 211.86 | 90.20 | 25827 [qv]
1200 29.40 | 1412 | 36.70 |134.92 | 4590 |167.25 | 57.20 |206.35| 67.90 |242.36 | 8820 30893 E
1400 3430 | 15530 42,90 | 18391 | 53.50 |227.49 | 66.70 |280.58| 82.40 | 34232 | 10290 42031 %
1600 39.20 | 202.81| 49.00 |240.01| 6120 |297.41| 76.20 |366.40| 9470 | 446.81| 17.60 549.01 B
@}
=
e
n,
I~
o
(]
9
o

un espesor minimo de 2,3 mm para estas medidas.
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Productos para sistemas de conduccion

de fluidos en HDPE

Dimensiones tuberia HDPE — Norma DIN 8074

mm EspMin es Esp.Min EspMin EspMin y
Pared ed Pared e Pared medio e Pared medio e
mm kg mm kg/m mm kg/m nm n ! kg/m

1.80 011 1.90 011 2.30 0.13 2.80 015 3.40 0.18
25 190 014 2.30 0.17 2.80 0.20 3.50 024 420 0.28
32 180 018 240 023 2.90 0.27 3.60 0.33 4.40 039 5.40 0.45
40 1.80 023 230 0.29 3.00 0.36 370 0.43 4.50 0.51 550 0.60 6.70 0.70
50 180 029 2.00 0.31 2.90 0.44 3.77 0.55 4.60 0.67 5.60 0.79 6.90 0.94 8.30 109
63 2,00 0.40 250 0.49 3.60 0.69 4.70 0.87 5.80 105 710 126 8.60 147 1050 173
75 2.30 0.55 2.90 0.68 4.30 0.98 5.60 124 6.80 147 8.40 176 10.30 2.09 12.50 244
90 2.80 0.79 8150 0.98 5.10 139 6.70 177 820 212 10.10 254 12.30 3.00 15.00 3151
110 3.40 117 420 143 6.30 2.08 810 2.62 10.00 314 12.30 3.78 1510 4.49 18.30 5.24
125 3.90 151 4.80 184 710 2.66 9.20 3.37 11.40 4.08 14.00 4.87 17.10 5.77 20.80 6.75
140 4.30 188 5.40 2.32 8.00 | 334 1030 | 422 12.70 5.08 15.70 6.11 19.20 725 23.30 8.47
AN} 160 4.90 242 6.20 3.04 9.10 4.35 11.80 | 550 14.60 6.67 17.90 7.96 21.90 9.44 26.60 11.00
[l 180 5.50 3.07 6.90 3.79 10.20 | 548 1330 | 698 16.40 8.42 2010 1010 24.60 11.90 29.90 14.00
[ 200 6.20 3.84 7.70 4.69 1140 | 6.79 1470 | 856 18.20 10.40 22.40 12.40 27.40 14.80 33.20 17.20
E 225 6.90 4.77 8.60 5.89 12.80 | 856 16.60 | 10.90 20.50 1310 25.20 15.80 30.80 18.60 37.40 21.80
o 250 7.70 5.92 9.60 730 1420 | 10.60 18.40 | 13.40 22.70 16.20 27.90 19.40 3420 23.00 41.60 27.00
) 280 8.60 7.40 1070 | 910 15.90 | 1320 20.60 | 16.80 25.40 20.30 3130 24.30 38.30 28.90 46.50 33.80
0 315 9.70 9.37 1210 | 11.60 17.90 | 16.70 2320 | 21.20 28.60 25.60 35.20 30.80 4310 36.50 52.30 42.70
o 355 1090 | 11.80 1360 | 14.60 2010 | 2120 2610 | 26.90 32.20 32.50 39.70 39.10 48.50 46.30 59.00 54.30
E 400 1230 | 1510 1530 | 1860 22,70 | 26.90 2940 | 3410 36.30 41.30 4470 49.60 54.70 58.80 66.50 68.90
2 450 13.80 | 19.00 1720 | 2350 2550 | 34.00 3310 | 4320 40.90 52.30 5030 62.70 61.50 74.40
Y= 500 1530 | 2340 1910 28.90 2840 | 42.00 36.80 | 5330 4540 64.50 55.80 7730 68.30 91.80
v 560 1720 | 2940 2140 | 36.20 3L70 | 5250 4120 | 66.90 50.80 80.80 62.50 97.00
o 630 1930 | 3710 2410 | 4590 | 3570 | 66.50 4630 | 8460 | 5720 102.00
c 710 21.80 | 4720 2720 | 5840 | 4020 | 84.40 5220 | 107.00 | 64.50 130.00
\9 800 2450 | 59.70 30.60 | 73.90 4530 | 107.00 | 58.80 | 136.00
900 2760 | 75.60 3440 | 9340 5100 | 136.00 | 6610 | 172.00
1000 30.60 | 9310 3820 | 115.00 | 56.70 | 167.00
1100 3370 | 11367 | 4200 | 14037 | 6240 | 20427
1200 36.70 | 135.00 | 4590 | 166.00 | 68.00 | 241.00
1400 4290 | 18300 | 5350 | 226.00
1600 49.00 | 23800 | 6120 | 295.00
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Productos para sistemas de conduccion

de fluidos en HDPE

Dimensiones tuberia HDPE — Norma ASTM F-714

Didmetro E 51 psi 64 psi o 00 110 psi 128 psi 160 psi 193 psi 200 psi 220 psi 254 psi

Nominal Nominal SDR 41 SDR325 SDR 26 SDR 21 SDR17 SDR155 SDR135 SDR11 SDR 9,3 SDR9

pmin Espmin S > spmin | P

kg/m

kg/m ke ke kg/m

3 8850 220 0.60 270 076 340 0.94 420 115 520 140 570 152 6.60 173 810 208 9.60 241 9.90 248 10.70 266 1220 296
4 113.80 280 1.00 350 124 440 154 540 189 6.70 231 7.40 252 850 286 10.40 344 12.30 398 1270 410 1380 4.40 1570 490
5 135.90 330 142 420 177 530 221 650 270 8.00 329 8.80 359 1010 4.07 12.40 4.90 1470 5.68 1520 5.85 16.40 627 1870 6.98
5 140.70 350 152 430 190 540 236 6.70 289 830 353 910 384 10.50 436 12.80 525 1520 6.09 1570 6.27 17.00 6.72 19.40 748
6 16750 410 216 520 270 650 335 800 410 9.90 5.00 10.90 545 1250 619 1530 745 1810 864 1870 889 2030 953 2310 10,61
7 180.10 440 250 560 312 7.00 387 8.60 475 1070 5.80 1.70 6.31 13.40 716 1650 862 1950 9.99 2010 1028 21.80 11.02 24.80 1228
8 21810 530 365 6.70 457 840 5.68 10.40 6.95 1290 848 1410 924 1620 1049 19.90 1263 2360 1464 2430 15.06 26.40 1615 30.00 17.99
10 271.90 6.70 5.67 840 712 1050 880 13.00 10.80 1610 1317 17.60 1436 2020 1630 2480 | 1962 2940 | 2275 3030 | 2340 | 3290 | 2509 | 3740 | 27.95
12 32240 790 796 10.00 9.99 1240 1239 15.40 1519 1910 1853 20.90 2019 24.00 2292 2940 | 2758 34.80 3198 36.00 3291 39.00 3528 4440 39.30
13 33820 830 878 10.50 1.02 1310 1363 1620 16.72 20.00 | 2039 21.90 2222 2520 2523 3090 | 3036 3650 | 3520 37.70 36.22 40.90 38.82 46.50 4325
14 354.00 870 9.61 10.90 12.07 1370 14.93 16.90 1832 2090 | 2234 2290 2434 26.30 2764 3230 | 3326 3820 3857 39.50 39.68 42.80 4254 4870 4739
16 404.60 9.90 1257 1250 1574 15.60 1951 19.40 2392 2390 2918 2620 3180 3010 3611 3690 | 4345 4370 | 5038 4520 5138 49.00 55.56 55.70 6190
18 45510 n20 1591 1410 19.94 17.60 2470 | 2180 30.28 2690 3693 2950 4024 3390 4570 4160 54.99 4920 | 6376 50.80 65.60 5510 7032 6260 7834

20 505.70 1240 19.65 15.60 2460 1950 3049 | 2420 3738 29.90 4559 | 3280 49.68 37.60 56.41 4620 | 67.88 54.60 7871 56.40 80.99 61.20 86.80

21172 543.60 1330 2269 16.80 2846 21.00 3525 | 26.00 4320 3210 5269 3520 57.41 4050 6519

22 55630 1360 2379 1720 29.78 2150 36.90 | 2660 4523 | 3290 5517 3610 6011 4140 | 6826 | 5080 | 8214 6010 | 9524 6210 97.99

24 606.90 1490 2827 1870 3542 2340 4392 | 29.00 5383 35.90 65.65 3930 7154 4520 8124 55.40 97.75 6550 | 11335 67.70 116.62

26 657.40 1610 3319 2030 4159 2540 5155 3140 63.17 3880 77.05 42,60 8396 48.90 9534 60.00 | 11472 7100 | 133.03

28 708.00 17.30 3851 21.90 4826 27.40 59.79 | 3390 7326 4180 8936 | 4590 97.37 5270 | 11057 6470 | 133.05 7650 | 15428

30 758.60 1860 | 4422 2340 | 5537 2930 | 6864 | 3630 8410 | 4480 | 10258 | 4920 | 11178 | 5640 | 12693 | 6930 | 15274 8190 | 17711

32 80910 19.80 50.26 25.00 63.03 3130 7810 3870 95.69 47.80 | 11672 | 5240 | 12718 6020 | 14442 | 7390 | 17378

34 859.70 2110 56.76 26.60 7112 3320 8817 4110 10803 | 50.80 | 13176 | 5570 | 14358 | 64.00 | 16304 | 7850 | 19619

36 91030 2330 | 6365 2810 79.76 3520 | 9885 | 4350 12111 5380 | 14772 | 59.00 | 16096 | 67.70 | 18278 | 8310 | 219.95

42 1062.00 26.00 | 86.61 3280 | 10851 | 4100 | 13448 | 5080 | 164.84 | 6280 | 20106 | 6880 | 219.09

48 121370 29.70 1319 3750 | 14177 4690 | 17568 | 5810 21531 7170 | 26261 | 7870 | 28616

54 1365.40 3350 | 14321 4220 | 17949 | 5280 | 22255 | 6530 | 27243 | 8070 | 33243
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|p:e | 2.1 Fittings mitrados para termofusion
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2.1

Nuestras maquinas tienen capacidad para fabricar fittings mitrados (o segmentados) en diame-
tros hasta 1200 mm.
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Fittings mitrados para termofusion

Codo 30° (+2°) — Norma DIN 16963

Diametro tubo Diametro tubo Seccidn recta Radio (=1,5d)
d d Le r
(mm) (pulg) (mm) (mm)
125 5 188 200
140 51/2 210 206
160 6 150 240 214 5
0
180 7 270 222 3
[
200 8 300 230 g
225 9 338 241 H
4
250 10 375 350 ©
280 11 230 42 362 5
2 o,
315 12 473 428 a2
o
355 14 533 443 ]
300 =
400 16 600 461 é
450 18 675 481 n
oD
500 20 750 551 S
4
4
560 22 840 575 i
630 24 350 945 603 —
o\
710 28 1065 636
800 32 1200 672 [0)
Q
900 36 1350 762 o
1000 40 1500 802
1200 48 400 1800 882
1400 54 2100 963
1600 64 2400 1043
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Fittings mitrados para termofusion

Codo 45° (£ 2°) —NormaDIN 16963

Diamet ro tubo Diamet ro tubo Seccidén recta Radio (=1,5d) Avance - 45°
d d Le r Z
(mm) (pulg) (mm) (mm) (mm)
110 4 165 218
125 5 188 228
140 51/2 210 237
5 160 6 150 240 249
-—
%)
3 180 7 270 262
[
g 200 8 300 274
- 225 9 338 290
Q
g 250 10 375 412
© 280 1 230 420 424
(@
%)
a 315 12 473 298
o]
] 355 14 533 520
B 300
é 400 16 600 548
n 450 18 675 580
o0
S 500 20 750 665
=
i 560 22 840 698
— 630 24 350 945 741
o
710 28 1065 792
ol 800 32 1200 847
A
o 900 36 1350 960
g
1000 40 1500 1022
1200 48 400 1800 1%
1400 54 2100 1270
1600 64 2400 1394
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Fittings mitrados para termofusion

Codo 60° (+2°) —Norma DIN 16963

Diametro tubo Diametro tubo Seccid nrecta Radio (=1,5d) Avance - 60°
d d Le r Z
(mm) (pulg) (mm) (mm) (mm)
110 4 165 245
125 5 188 258
140 51/2 210 271
160 6 150 240 288 5
180 7 270 305 A
Y
200 8 300 323 g
225 9 338 345 =
4
250 10 375 466 ©
250 o
280 11 420 492 g
315 12 473 576 a2
Lo ]
355 14 533 608 d
300 =
400 16 600 646 é
450 18 675 689 0
o0
500 20 750 783 S
=
560 22 840 835 i
630 24 350 945 896 —
o~
710 28 1065 965
800 32 1200 1043 Q
900 36 1350 1D o
1000 40 1500 1266
1200 48 400 1800 1439
1400 54 2100 1612
1600 64 2400 1786
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Fittings mitrados para termofusion

Codo 90° (+ 2°) — Norma DIN 16963

15° Le
— -—
&) \
S

\ r
3’[
- N
s

! 2

) d -

Diametro tubo Diamet ro tubo Seccién recta Radio (=1,5d)
o] o] Le r

(mm) (pulg) (mm) (mm)
110 315
125 5 188 338
140 51/2 210 360
5 160 6 150 240 390
g 180 7 270 420
[
s} 200 8 300 450
é 225 9 338 488
3]
*5 250 10 375 625
o 250
© 280 11 420 670
o,
0
% 315 12 473 773
T 355 14 533 833
B 300
E 400 16 600 900
n 450 18 675 975
oD
S 500 20 750 1100
it
iT 560 22 840 1190
— 630 24 350 945 1295
(@]
710 28 1065 1415
ol 800 32 1200 1550
B
o z 900 36 1350 1750
3 1000 40 1500 1900
1200 48 400 1800 2200
1400 54 2100 2500
1600 64 2400 2800
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Fittings mitrados para termofusion

Tee 90° (+ 2°) — Norma DIN 16963

Diametr o tubo Diametr o tubo Seccién recta
d d Le
(mm) (pulg) (mm)
110 4 205 410
125 5 215 430
140 51/2 220 440
160 6 150 230 460 5
180 7 240 480 %
[
200 8 250 500 g
—
225 9 265 530 5
250 10 375 750 o
280 1 230 390 780 5
o,
315 12 460 920 8
Lo ]
355 14 480 960 !
300 =
400 16 500 1000 é
450 18 525 1050 0
o0
500 20 600 1200 S
4
4
560 22 630 1260 T
630 24 350 665 1330 —
o~
710 28 706 1410
800 32 750 1500 Q
900 36 850 1700 o
1000 40 900 1800
1200 48 400 1000 2000
1400 54 1100 2200
1600 64 1200 2400

/TRIDENTE




Fittings mitrados para termofusion

Tee 60 ° (+ 2°) — Norma DIN 16963

\

A/OQQ

Le Le
22 Z1

Diametro tubo Diametro tubo Seccion recta Avance 1 Avance 2
d d Le A 12 yA
(mm) (pulg) (mm) (mm) (mm)
110 4 325 17
125 5 355 190
140 51/2 375 206
\g 160 6 150 412 230
g 180 7 450 250
IS 200 8 487 272
é 225 9 530 300
3]
45 250 10 580 325
;.. 250
© 280 11 630 365
o,
0
@ 315 12 690 400
= 355 14 730 425
o 300
ﬁé’ 400 16 800 450
n 450 18 850 475
oD
i= 500 20 900 500
it
= 560 22 950 530
[
— 630 24 350 1000 545
o\
710 28 1090 580
I 800 32 18 630
=
5 900 36 1320 670
¢
3 1000 40 1500 710
1200 48 400 1800 860
1400 54 2200 1000
1600 64 2500 1000
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Fittings mitrados para termofusion

Tee 45° (+ 2°)

Didametro tubo Diametro tubo Seccidn recta Avance 1 Avance 2
d d Le Zi; z
(mm) (pulg) (mm) (mm) (mm)
125 5 475 190
140 51/2 475 206
160 6 150 475 230 \g
180 7 875 250 %
Yy
200 8 875 272 g
225 9 875 300 -
a
250 10 875 325 o
250 o
280 1 900 365 g
315 12 900 400 8
355 14 900 425 %
300 =
400 16 900 450 é
450 18 110 475 n
oYy}
500 20 110 500 S
=
560 22 1200 530 i
630 24 350 1200 545 —
o\
710 28 1500 580
800 32 1500 630 8
900 36 2000 670 o
1000 40 2000 710
1200 48 400 2000 860
1400 54 2200 1000
1600 64 2500 1000
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Fittings mitrados para termofusion

Tee 90° con reduccion

d2
|—>
|
>
N S
°
Le Le
Z Z1
L

Didmet ro tubo Didmet ro tubo Diametro Seccién recta Avance 1 Avance 2
reduccion
d; Le Z,
(mm) (mm) (mm)
110 4 63a90 205 263
125 5 63a110 215 313
140 51/2 75a125 220 318
g 160 6 90a 140 150 230 328
g 180 7 90a 160 240 341
l"C_') 200 8 110a 180 250 351
é 225 9 125a 200 265 366
Q
ha 250 10 125a225 375 476
0]
;.. 250
a 280 11 140 a 250 390 491
8 315 12 160 a 280 460 579
F[% 355 14 180a 315 480 599
-t'l 300
E 400 16 200a 355 500 624
wn 450 18 225 a 400 525 649
00
S 500 20 2502 450 600 722
4
E 560 22 280 a 500 630 752
— 630 24 315a560 350 665 797
(@)
710 28 3552630 705 847
800 32 400a710 750 912
900 36 450 a 800 850 1035
1000 40 500 a 900 900 1085
1200 48 630 a 1000 400 1000 1210
1400 54 710a 120 110 1340
1600 64 800 a 1400 1200 1490
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2.2

Grupo Tridente posee un amplio y moderno taller que permite fabricar fittings torneados que al-
canzan diametros hasta 2000 mm.
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Fittings mecanizados para termofusion

Reduccion concéntrica— Norma DIN 16963

Z, zZ,
(mm) (mm)
63 32250
75 40263
60
%0 50a75
- 110 63290 10 10 20
O
g 125 632110
‘46 140 752125 100
E 160 90a 140
6 180 90a 160
4:0 200 1102180
E 225 1252200 105
o 250 1252225
n 15 15 30
'8 280 1402250
] 315 1602 280
N 125
¥e 355 1802315
8 400 2002355 130 20 20 40
v 450 2252400
g 500 2502450
EOZ:O 560 2802500
-E 630 3152560 140
iT 710 3552630 150
~ 800 4002710 170
™ 200 4502800 30 30 60
195
_ 1000 500290 0
&% 1200 63021000 220 30 30 60
o 1400 71021200 250 35 35 70
) E a
¢ E 1600 80021400 300 45 45 90
J
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Fittings mecanizados para termofusion

Reduccion excentrica — Norma DIN 16963

63 32a50
75 40263
40 60
90 50a75
a
1D 63290 10 10 20 3
-
125 632110 %
140 752125 66 100 =
160 90a 140 &
-
180 902160 g
200 110218
a ©
225 1252200 70 105 e
(@
250 1252225 s 15 20 0
280 1402250 o
o]
315 160 a 280 !
83 125 N
355 1802315 =
<
400 2002355 ©
86 20 20 40 130 o
450 2252400 (o]
500 2502450 &
n
560 280 a 500 oD
630 3152560 93 140 E
——
710 3552630 100 150 i
800 4002710 1B 17 ~
900 4502800 25 25 60 (@
1000 500 a 900 146 220 -
1200 63021000 30 30 60 8
1400 710a 1200 166 70 250 o
45 45
1600 800 a 1400 183 %0 275
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Fittings mecanizados para termofusion

Stub end standard / largo — Norma DIN16963/4

v

| EE h2

Df. D
(pulg) | (mm)

on

.

60 | 50 | 60| 60 | 65 | 75 | 75 | 120 | 260 | 140 | 260 | 140 | 260 | 150 | 260 | 160 | 260 | 180 | 260

630 24 685 | 642 | 40 |50 | 60 | 60 | 65 | 80 | 85 | 120 | 260 | 140 | 260 | 140 | 260 | 150 | 260 | 160 | 260 | 180 | 260
710 28 800 | 737 | 50 |50 | 65| 65| 70 | 80 | 90 | 120 | 300 | 140 | 300 | 140 | 300 | 160 | 300 | 180 | 300 | 200 | 300
760 30 876 | 771 | 50 |50 | 65| 65| 70 | 80 | 90 | 120 | 300 | 140 | 300 | 160 | 300 | 160 | 300 | 180 | 300 | 200 | 300
800 32 905 | 840 | 50 |52 | 75| 75 | 75 | 80 | 90 | 140 | 300 | 160 | 300 | 160 | 300 | 180 | 300 | 200 | 300 | 200 | 300
900 36 1005 | 944 | 50 |55 | 75| 75| 75 | 80 | 95 | 140 | 350 | 160 | 350 | 160 | 350 | 180 | 350 | 200 | 350 | 200 | 350
1000 40 1m0 | 1.047 | 70 |60 | 75| 75 | 75 | 90 | 95 | 160 | 350 | 180 | 350 | 180 | 350 | 200 | 350 | 200 | 350 | 220 | 350
100 44 12601180 | 70 |65 | 75| 75 | 75 | 95 | 100 | 180 | 400 | 180 | 400 | 200 | 400 | 220 | 400 | 240 | 400 | 240 | 400
1200 48 1330 | 1245 | 70 | 65 | 75| 75 | 75 | 95 | 100 | 180 | 400 | 180 | 400 | 200 | 400 | 220 | 400 | 240 | 400 | 240 | 400
1400 54 150511445190 |70 | 75| 75 | 75 | 95 | 100 | 180 | 450 | 200 | 450 | 200 | 450 | 220 | 450 | 240 | 450 | 250 | 450
1600 66 1850 | 1640 90 |70 | 75| 75 | 75 | 100 | 100 | 200 | 500 | 200 | 500 | 20 | 500 | 240 | 500 | 250 | 500 | 250 | 500

€ | 2.2 Fittings mecanizados para termofusi

Soluciones en poket

* Existe diferencia segun el tipo de flange (*ANSI)
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Fittings mecanizados para termofusion

Stub end standard / largo para valvula mariposa

) D
| WL
b1
; I
| $h
| b
|
D, ]
d

Dn Df. D ds h2 bl

(mm) | (pulg) (mm) | (mm) |(mm) Lrg |(mm)

4":’0 18 gig j;i 60 | 46| 60| 60 | 65 | 70 | 70 | 120 | 220 | 140 | 220 | 140 | 220 | 140 | 220 | 150 | 220 | 160 | 220 | 20

500 20 585 | 530 | 50 | 46 | 60 | 60 | 65 | 70 | 70 | 120 | 225 | 140 | 225 | 140 | 225 | 140 | 225 | 150 | 225 | 160 | 225 | 20
650 | 588 60 | 50 | 60 | 60 | 65 | 75 | 75 | 120 | 260 | 140 | 260 | 140 | 260 | 150 | 260 | 160 | 260 | 180 | 260 | 20
630 24 685 | 642 | 40 | 50 | 60 | 60 | 65 | 80 | 85 | 120 | 260 | 140 | 260 | 140 | 260 | 150 | 260 | 160 | 260 | 180 | 260 | 20

760 30 876 | 771 | 50 | 50 | 65| 65 | 70 | 80 | 90 | 120 | 300 | 140 | 300 | 160 | 300 | 160 | 300 | 180 | 300 | 200 | 300 | 20
800 32 905 | 840 | 50 | 52 | 75| 75 |75 | 80 | 90 | 140 | 300 | 160 | 300 | 160 | 300 | 180 | 300 | 200 | 300 | 200 | 300 | 20
900 36 1005 | 944 | 50 | 55 | 75| 75 | 75 | 80 | 95 | 140 | 350 | 160 | 350 | 160 | 350 | 180 | 350 | 200 | 350 | 200 | 350 | 20
1000 40 M0 | 1047 70 | 60 | 75| 75 |75 | 90 | 95 | 160 | 350 | 180 | 350 | 180 | 350 | 200 | 350 | 200 | 350 | 220 | 350 | 20
1100 44 1260 11180 | 70 | 65 | 75| 75 | 75 | 95 | 100 | 180 | 400 | 180 | 400 | 200 | 400 | 220 | 400 | 240 | 400 | 240 | 400 | 20
1200 48 1330 | 1245] 70 | 65 | 75| 75 | 75 | 95 | 100 | 180 | 400 | 180 | 400 | 200 | 400 | 220 | 400 | 240 | 400 | 240 | 400 | 20
1400 54 1505 [1445| 90 | 70 | 75| 75 | 75 | 95 [ 100 | 180 | 450 | 200 | 450 | 200 | 450 | 220 | 450 | 240 | 450 | 250 | 450 | 20
1600 66 1850 116401 90 170 1 75175 | 75 1100 | 100 | 200 | 500 | 200 | 500 | 200 | 500 | 2401 500 | 250 | 500 |250 | 500 | 20

Pipe | 2.2 Fittings mecanizados para termofusion
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Fittings mecanizados para termofusion

Stub end cara completa

B

=

e

ol
N

De
dp
On
d=

I
ot

FLANGE DIN 2673 PN10
Dn D Df. | ds | h2 dp. | dpf. | N°
PNIO | Pulg. | mm | mm

63 50 2 751 20 | 50 |50|50 60 |60 | 16|16 |16 |24 |24 | 165|125 | 18 | 4
\8 75 65 21721 89 20 | 50|50|50| 60 |60 | 18 |18 |18 | 26 | 26 | 185|145 | 18 | 4
B 90 80 3 71051 20 | 80|80 ,80| 80 |80 1 20,20/20| 28 |28 | 200,160 18 | 8
= 110 | 100 4 251 25 | 80808080 80 | 2121213030 |220/180| 18 | 8
E 125 5 1321 20 | 80|80 ,80| 80 (90 | 2129|129 | 3238 |250,210| 18 | 8
3 140 5 1551 28 |1 8018018080 (90 | 2112929 32|38 |250|210 18 | 8
*;U’ 160 | 150 6 1751 28 | 808080 80 (100 | 2129|229 | 32 | 52 | 285 |240| 22 | 8
e 180 6 185 30 | 80|80 80100 (120 | 231 35|35 | 39 | 58 | 285240 | 22 | 8
% 200 | 200 8 232| 40 | 100/100|100| 100 120 | 28 | 37 | 37 | 41 | 60 | 340|295 22 | 8
,g 225 8 2351 30 | 100/100/100| 100 120 | 28 | 37 | 37 | 41 | 60 | 340 |295| 22 | 8
@ 250 | 250 | 10 | 285 40 | 100/100/100| 100 |140 | 29|40 |40 46 | 75 | 395|350 | 22 | 12
= 280 10 | 291 30 | 100/100/100| 100 |140 | 29 140 40| 46 | 75 | 395|350 | 22 |12
$ 315 | 300 | 12 | 335| 40 | 100/120|120| 120 |150 | 29 (40| 40| 46 | 75 | 445|400 22 | 12
QEJ 3551 350 | 14 | 373 40 | 120/120/130| 140 |160 | 35|46 | 46 | 48 | 75 | 505|460 | 22 | 16
n 400 | 400 | 16 | 427| 45 | 120|120(130| 140 {180 | 38 | 53|53 | 55 | 75 | 565 | 515 | 26 | 16
%0 450 | 450 | 18 | 514 | 60 | 140160160/ 180 |200| 5316969 | 75 | 81 | 615 | 565 | 26 |20

= * 494 1401160160 180 1200
i 500 | 500 | 20 | 530, 50 | 140{160/160 180 (200 53 69|69 | 75 | 81 | 670 | 620| 28 |20
g 560 22 | 615| 60 | 140/160/160 180|200 | 58 | 69|69 | 75 | 86 | 780 | 725 | 30 |20

* 588 1401160160 180 1200
"ol 630 | 600 | 24 | 642 40 | 140/160/160|200/200 |58 |69|69| 75 | 92 | 780 | 725 | 30 |24

* Existe diferencia segun el tipo de flange (*ANSI)
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Fittings mecanizados para termofusion

B

N

7

ol
N

De
dp
Dn
d=

-
oot

FLANGE ANSIB16,5 #150

Dn D Df. | ds | h2 b /PN dp. | dpf.  N°
PNI10 | Pulg. | mm | mm 6 | 8 | 10 |125

63 | 50 2 751 20 | 50 50 50| 60 (60 | 16|16 16 |24 |24 152 121 19 | 4
75 65 |21/2 89| 20 | 50 |50 /50 60 |60 | 18 18|18 | 26 | 26 | 178 /140 19 | 4 \g
90 | 80 3 |105] 20 | 8080|8080 |80 |20,20/20|28 |28 191 152 | 19 | 8 k%)
70 | 100 4 |125) 25 | 80 (80|80 80 |80 | 2121213030 |229|191| 19 | 8 A=
125 5 |132) 20 | 80|80|80| 80 |90 | 2129|129 |32 |38 254|216 22 |8 g
140 5 |155] 28 | 80,8080 80 90 | 21|29 /29| 3238 254216 22 | 8 o
160 | 150 6 75| 28 | 80|80|80| 80 (100 | 21|29|29| 32 |52 | 279|241 22 | 8 pe
180 6 185 30 | 80 /80|80|100 120 | 2335|3539 | 58 | 279 | 241 | 22 | 8 ©
200 | 200 | 8 |232] 40 | 100/100/100| 100 120 | 28|37 | 37| 41 | 60 | 343 /298| 22 | 8 %
225 8 |235| 30 | 100/100|100] 100 |120 | 28 | 37 | 37 | 41 | 60 | 343|298 | 22 | 8 3
250 | 250 | 10 |285| 40 | 100/100/100| 100 140 | 29 1 40|40 | 46 | 75 | 406 | 362 | 25 |12 i
280 10 | 291 30 | 100/100|100| 100 |140 | 29 1 40|40 | 46 | 75 | 406 | 362 | 25 |12 f=
315 | 300 | 12 |335| 40 | 100|120/120| 120 |[150 | 29|40 40| 46 | 75 | 483 1432 | 25 | 12 S
355 | 350 | 14 | 373| 40 | 120|120/130| 140 |160 | 35|46 46| 48 | 75 | 533 1476 | 29 |16 QEJ
400 | 400 | 16 | 427 45 | 120/120/130| 140|180 | 38 | 53 | 53 | 55 | 75 | 597 | 540| 29 |16 %!
450 | 450 | 18 | 514 60 | 140/160/160] 180 |200 | 53 |69 | 69 | 75 | 81 20 %O
* 494 140[160/160| 180 200 635|578 | 32 =
500 | 500 | 20 |530| 50 | 140/160/160| 180 200 | 53|69 69| 75 | 81 | 699 | 635 32 |20 -
560 22 | 615| 60 | 140/160(160/| 180 200 | 58 | 69|69 | 75 | 86 20 g
* 588 1401160(160| 180 200 749 1692 | 35
630 | 600 | 24 |642] 40 | 140/160/160| 200200 | 58 |69 |69 | 75 | 92 | 813 | 749 | 35 |24 E
o

* Existe diferencia segun el tipo de flange (*ANSI)
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Fittings mecanizados para termofusion

Cap end —NormalS0O 4427 B

37

37 60 52,5
45 60 51,5 45

32 60 52,5 5
5

55 60 49,5 6 56
7
8

40 60 51,5
50 60 50,2
63 60 48,5
75 60 47,2
90 80 64,5
110 80 61,2
125 80 58,5
140 80 55,8
160 80 52,7
180 80 48,5
200 100 65,4
225 100 61,7
250 100 57,0
280 120 71,7
315 120 66,0

37 60 52,5
45,0 60 51,5
55 60 50,2
68 60 48,6
80 60 46,2
97 80 64,6
118 80 60,3
134 80 57,7
150 80 55
172 80 51,9
193 80 48,8
215 100 64,6
242 100 61
269 100 56,3
301 120 71
339 120 65,4

68 60 7,2 70

81 60 45 84

97 80 61,5 10 101
119 80 57,5 12 123
135 80 54,9 13 140
151 80 52,4 14 157
173 80 48,5 16 1
14 80 44,6 18 202
216 100 60,7 20 224
243 100 55,3 23 252
270 100 50,8 25 281
302 120 64,9 28 314
340 120 57,6 32 354

N—l_\—\—l_\ —
NI rED g0 ouuuu

) | 2.2 Fittings mecanizados para termofusion

W W wWwiNDNNDNDN = —_
O YU N rEN Mo ©O®NO LUl L1

355 150 99,6 382 160 98 24 383 160 89,6 36 399
400 150 81,7 430 160 80,2 27 432 160 71,3 | 40 449
450 150 73,3 486 160 71,9 30 486 160 61,5 45 505
500 150 64,9 538 160 63,5 33 540 160 51,6 50 561
560 150 54,5 602 160 53,2 37 605 160 39,9 56 629
| 630 150 42,9 678 160 41,7 41 681 160 26,1 63 708

P.
Soluciones en poket
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Fittings mecanizados para termofusion

Transicion de espesor —Norma ISO 4427

S S A
o~
— ]
v /1
/2
o
a
Diametro Largo Seccion recta ({o)
Dn L z N
i ) ) ST T T
202110 80 L
125a 160 120
180 a 280 150 Z=110%e,
315a 355 180
400 a 500 200
560 a 630 250
710 260
800 a 1000 300 Z=15%e,
1200 350
> 1200 400

e, es el espesor mayor

Pipe | 2.2 Fittings mecanizados para termofusion
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Fittings inyectados para termofusion

Codo 90° TF PE 100
dimensiones pesos
PE 100
SDR 17S8 SDR 11-S5
PN 10 PN 16
20 49 75 28 ;
25 53 80 37 . .
32 59 89 53 65 . |
40 59 85 75 100 N —
50 60 89 120 17
63 68 103 225 295 "
75 71 114 330 450
90 80 130 390 535 750
110 85 146 620 850 1250
125 89 159 915 1310 1800
140 94 172 1250 1795 2500
160 115 225 2155 3000 4100
180 121 235 2675 3985
200 127 252 3335 5050
225 138 274 5600 7620
250 143 300 7400 10350
- 280 1210 18600
0 315 180 392 14550 20300
0
=
“g Codo 45° TF PE 100
6
4['_10 dimensiones pesos
— PE 100
g SDR 17-S8 SDR 11-S5
é PN 10 PN 16
o
] "
> 50 60 74 102 150 -
ﬁ 63 68 85 185 255 %
o0 75 73 92 280 400 ; 5
5 90 83 106 340 465 640 7
i 110 84 112 495 705 1000 i -
- 125 89 125 740 1040 1500 1
o 140 95 128 870 1375 1950
— 160 100 142 1365 1990 2800 '
°||§ 180 125 183 2300 3355
n‘-‘s 200 131 197 3070 4385
|l 225 134 213 4360 6110
250 142 232 5750 8140
280 8200 12600
315 210 318 11980 17000
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Fittings inyectados para termofusion

Tee 90° TF PE 100
dimensiones 0
PE 100
SDR 17-S8 SDR 11-S5
dn PN 10 PN 16
20 59 80 45
25 60 76 50
32 60 82 85 100
40 59 84 105 150
50 60 89 165 245
63 67 103 310 455
75 74 126 540 750
90 80 135 580 850 1170
1D 95 162 965 1480 2115
125 90 160 1315 1895 2650
140 95 14 1790 2555 3500
160 106 200 2630 3765 5150
180 124 243 4140 5840
200 130 259 5150 7485
225 136 282 7250 9700
250 142 307 10080 13870
280
315 178 388 19800 27650
Tee reducida 90° TF PE 100
dimensiones P98
PE 100
SDR 17-S8 SDR 11-S5
PN 10 PN 16
90 63 90 74 147 830
1D 63 88 62 158 1330
1D 90 95 69 162 1375
125 90 100 85 179 1790
125 1D 100 95 179 1920
160 920 111 84 212 2850 3540
160 1D 111 93 212 2960 3680
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Fittings inyectados para termofusion

Stubend TF PE 100
dimensiones pesos
PE 100
h h, ZC SDR17-S8 | SDR11-S55| DR 7,4
SDR11/SDR7,4S DR 1S DR11S DR74 SDR17| SDR11 |SDR7,4 PN 10P N16
i ]
B =
Py
315 | 202 | 205 25 | 35 267 | 275 335 [370 | 5300 | 9200
355
400 230 | 230 38 48 308 | 310 427 1482 | 10200 15190
Capend TF PE 100
a dimensiones
xS PE 100
3 SDR17-5 8 SDR11-55
Y
) PN 10 PN 16
&
—
)
)
E - F -
©
N "
o)
2 i
4
] 75 74 89 20 150 200
é’ 90 82 100 165 230 340 &
0 10 91 1B 265 395 600
%0 125 102 122 350 570 790 i
E 140 103 125 450 780 1150
== 160 101 134 665 950 1420
¢ 180 % 150 970 1450
200 1P 163 1310 1890
Fﬂi 225 124 180 1240 2660
& i 250 132 179 2275 3355
‘% 280
o 315 175 298 5060 7540
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Fittings inyectados para termofusion

Reduccion concéntrica TF PE 100

dimensiones

SDR17-S8 SDR11-S5 SDR7,4
PN 10 PN 16 PN 25
32x 20 55 52 124 30
x 25 61 59 130 35 35
40x 20 50 52 130 40
x 25 59 54 128 45 ] _z -
x 32 61 48 125 40 45 70
50x 25 60 50 135 60 80 - ] - - 1 -
x 32 60 47 134 65 90 :
X 40 60 62 134 50 75 10 i
63x 25 64 57 140 90 i
x 32 64 63 143 70 100 130
x 40 68 52 139 80 105 150 H i
x 50 63 57 132 80 15 150
75x 40 72 60 147 100 160 230
x 50 72 59 153 1D 165 240 ]
x 63 73 67 154 150 195 280 1 I
90x 50 82 61 162 180 260 345 i
x 63 80 68 169 190 280 400
x 75 83 71 164 205 305 445
110x 50 88 57 177 270 390
x 63 87 69 188 285 410 555
x 75 85 72 173 285 425 620
x 90 86 81 181 330 485 690
125x 63 96 68 199 580
x 75 95 78 191 400 610 790
x 90 96 81 191 430 625 855
x 110 9% 84 192 460 720 985

SDR17-58

PN 10 C:
O
X 110 94 83 193 560 820 1215 'a
X 125 95 89 198 590 970 1380 3
160x 920 101 82 221 705 1105 Yy
X 110 101 103 270 950 (@]
X 110 101 86 218 1160 1565 E
X 125 101 91 208 735 1155 1645 —
X 140 101 92 206 835 1235 1780 (@]
180x 125 107 88 220 1040 151 +
X 140 105 96 221 1050 1610 CL.U
X 160 107 101 224 1165 1725 ©
200x 140 1% 95 231 1330 1950 o,
X 160 1% 101 252 1430 2200 0
X 180 1w 109 236 1200 2300 o
225x 920 121 89 298 1800 @)
X 125 131 100 288 1900 [49]
X 160 133 120 292 2040 3085 "L—J’
X 180 132 125 285 2100 3010 )
X 200 132 130 277 2380 3465 ~
250x 180 138 124 304 2700 3950 c
X 200 140 130 301 2750 4420 -—
X 225 137 134 296 2855 4150 [92]
QD
£
dimensiones pesos ﬁ
PE 100 =
SDR17-S8 SDR 11-S5 LL‘
PN 10 PN 16 o
280x 200 o
x 225
x 250 o
315x 225 173 138 389 5450 8070 8
x 250 173 150 381 5500 7600 o
x 280 D
355x 225 |©
x 250
x 280
x 315
400x 280
x 315
x 355
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| 2.4 Fittings inyectados para electrofusion

Fittings inyectados para electrofusion

Copla EF PE 100 PN 16 (SDR 11)

dimensiones

20 33 33 15 13 70 PN 25-S5 45

25 38 33 15 12 70 PN 25-S5 55

32 46 38 19 12 80 PN 25-S5 75

40 56 44 22 13 90 PN 25-S5 110 '
50 68 49 23 14 100 PN 25 -S5 155

63 82 54 26 18 111 PN 25-S5 225

75 99 60 36 14 120 PN 25-S5 330 *
90 116 65 37 14 130 PN 25-S5 490

110 | 145 70 36 18 140 PN 25 -S5 800 ;
125 163 76 39 18 151 PN 25 -S5 1060

140 183 81 48 18 161 PN 25 -S5 1440

160 207 86 53 20 172 PN 25-S5 1950

180 228 97 56 23 193 PN 25*-S5 2550

200 252 101 65 22 203 PN25*-S5 3440

225 276 112 67 22 223 | PN25%-S5 4190

250 312 122 60 32 244 | PN25*-S5 5900

280 341 133 55 38 265 | PN20*-S5 7100

315 392 142 70 37 284 | PN25*-S5 10750

355 | 430 156 60 45 312 | PN20*-S5 11750

400 461 10 60 41 340 | PN20%-S5 14150

dimensiones

450 527 175 68 45 350 |PN125-S6,3 | 18000
500 585 19 87 36 359 | PN125-S6,3 | 23500
560
630
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Fittings inyectados para electrofusion

Codo 90° EF PE 100 PN 16 (SDR 11)

25 | 38 33 15

32 | 46 39 18

40 | 56 | 48 25

50 | 68 54 27

63 | 83 52 27

75 | 97 | 64 29

9% | 116 | 70 37

110 | 142 | 76 39

15 | 162 | 79 42

140 | 12 | 85 38

160 | 206 | 89 45

180 | 226 | 116 | 50

200 | 251 | 118 | 55
Codo 45° EF PE 100 PN 16

dimensiones

dimensiones

9 57
10 75
11 80
12 89
13 104
18 116
18 130
20 146
19 152
20 166
20 180
23 215
23 229
(SDR 1)

PN 25 -S5
PN 25 -S5
PN 25 -S5
PN 25-S5
PN 25 -S5
PN 25-S5
PN 25-S5
PN 25-S5
PN16-S5
PN16-S5
PN16-S5
PN16-S5
PN16-S5

80
130
190
300
450
665
1040
1615
2130
2520
4050
4900
6450

32
40
50
63
75
90
110
125
160
180
200

116
142
162
206
226
251

39
48
54
52
64
70
76
79
89
105
112

18
25
27
27
29
37
39
42
45
50
55

10
11
12
13
18
18
20
19
20
23
23

57
70
75
86
98
110
114
119
134
162
175

PN 25 -S5
PN 25-S5
PN 25 -S5
PN 25 -S5
PN 25 -S5
PN 25 -S5
PN 25 -S5
PN16-S5
PN16-S5
PN16-S5
PN16-S5

110
175
260
390
610
905
1415
1830
3400
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Fittings inyectados para electrofusion

Tee 90°EF PE 100 PN 16 (SDR 11)

dimensiones

de
- -

25 25 39 33 15 11 60 53 111 95 1 L
32 32 44 44 28 10 48 64 94 105 . !
40 40 54 49 37 11 57 73 112 17 f !
50 50 66 55 36 12 62 81 128 300 s i
63 63 81 61 32 13 72 94 153 420 i f ‘ l %
75 75 9% 64 29 18 75 13 | 1% 700 —t l
90 90 116 70 37 18 85 125 202 11D ~ i
110 110 141 76 39 20 84 141 | 233 1725 e - -
125 125 161 79 42 10 100 156 | 269 2800 1
140 140 12 85 38 20 121 150 | 308 3050 - -
160 160 206 89 51 20 127 | 184 | 350 5570
180 180 227 105 48 23 130 | 188 | 368 6340
200 200 252 112 55 23 135 | 205 | 400 8230

Cap end EF PE 100 PN 16 (SDR 11)

dimensiones

L

(o PN 16 - S5 PN 25 - S5

9

0 B i

z g 0

Y —

) i

c EEEE
o 40 24 44 114 135 155 ! s SRR R -
< 50 24 49 127 195 250

© 63 26 54 136 310 360 ]

< 75 44 44 164 410 550

” 90 34 70 164 630 850 E—— —
S 110 47 68 187 990 1400

% 125 47 76 198 1405 1800

] 140 45 85 207 1870 2400

E 160 40 92 21 2405 3300

0

o1]

£

=

L

~

o

Yo ;E_e

=y
iuciones

tieno

/TRIDENTE




Fittings inyectados para electrofusion

Reduccion concéntrica EF PE 100 PN 16 (SDR 11)

dimensiones peso
PE-1 00
e PN 16-S5
32x 20 44 32 46 38 34 22 10 10 | 105 75
32x 25 45 36 44 45 31 21 10 10 | 103 75
40x 20 55 33 49 39 27 22 11 10 | 120 105 )
40x 25 55 36 48 40 27 21 11 10 1% 100 - - -
40x 32 55 44 54 50 30 29 11 10 | 109 100 B _
50x 25 67 37 49 40 27 21 12 10 | 126 140 ! I - -
50x 32 66 44 53 49 30 29 12 10 121 170 _‘é it
50x 40 66 54 55 54 33 33 12 11 1D 200 ' E vt [ D i3
63x 32 81 46 62 44 31 24 15 12 | 156 245 - 117 1
63x 40 81 54 63 54 29 20 15 13 137 250 I o !
63x 50 81 66 62 54 26 23 16 16 131 250 ! : = W=
75x 63 97 81 75 62 34 33 13 13 | 160 395 - = o=
90x 50 17 66 79 55 45 25 18 16 | 185 555
90x 63 15 81 77 62 45 33 15 13 | 160 515 - . =
90x 75 15 97 81 60 39 30 18 18 | 159 550
110x | 63 144 83 79 63 40 33 20 15 | 201 905
110x | 90 141 15 87 77 41 39 19 18 181 860
125x 90 162 118 78 68 42 34 22 17 | 7 1100
125x 1D 162 144 79 73 33 36 22 20 164 1225
160x 90 209 1P 20 79 50 50 23 17 | 233 2130
160x 10 208 144 95 82 48 37 25 20 | 218 2400
160x | 125 208 162 98 87 47 30 26 21 | 208 2505

T Pioe | 2.4 Fittings inyectados para electrofusion
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Fittings inyectados para electrofusion

Kit de Arranque domiciliario y transicion
abronce EF PE 100 PN 16 (SDR 1)

dimensiones dimensiones

40X| 20 16 50 54 1 60 | 120 | 91 280 140x | 20 25 70 90 96 | 165 | 160 | 1350
X 25 16 54 54 |1 60 | 120 | 91 280 x| 25 25 70 90 96 | 165 | 160 | 1350
50X| 20 16 50 54 71 131 | 101 290 x| 32 25 70 | 105 | 96 | 165 | 160 | 1335
X 25 16 54 54 71 131 1 101 290 x| 40 25 72 120 | 96 | 165 | 160 | 1350
X 32 18 60 78 40 | 102 | 102 290 x| 50 30 72 120 | 96 | 167 | 160 | 1350
20 25 70 90 55 | 136 | 110 430 x| 63 30 73 120 | 96 | 167 | 160 | 1585
25 25 70 90 55 | 136 | 110 460 160x | 20 25 70 90 | 108 | 184 | 160 | 1375
32 25 70 | 105 | 55 | 136 | 10O 470 x| 25 25 70 90 | 104 | 184 | 160 | 1395
40 25 70 | 120 | 55 | 136 | 10 510 x| 32 25 70 | 106 | 105 | 185 | 160 | 1400
50 30 80 80 96 | 233 | 110 430 x| 40 25 72 120 | 104 | 185 | 160 | 1400

X

X

[o)]
w
>

63 30 75 75 96 | 233 | 10 430 50 30 72 120 | 104 | 208 | 160 | 1400
20 25 70 90 63 | 133 | 125 610 63 30 72 120 | 104 | 208 | 160 | 1600
25 25 70 90 63 | 133 | 125 585 180x | 20 25 70 90 | MO | 192 | 160 | 1750
32 25 70 107 | 74 | 133 | 125 600 x| 25 25 70 90 | MO | 192 | 160 | 1765
40 25 72 120 | 63 | 133 | 125 610 x| 32 25 70 | 105 | MO | 192 | 160 | 1775
50 30 72 120 | 63 | 160 | 125 770 x| 40 25 72 120 | MO | 192 | 160 | 1775
63 30 93 | 120 | 63 | 160 | 125 610 x| 50 30 72 120 | MO | 194 | 160 | 1775
20 25 70 90 70 | 146 | 125 660 x| 63 30 72 120 | MO | 194 | 160 | 218
25 25 70 90 70 | 146 | 125 660 200x | 20 25 70 90 | 126 | 204 | 160 | 1850
32 25 70 | 105 | 70 | 146 | 125 660 x| 25 25 70 90 | 126 | 204 | 160 | 1910
40 25 72 120 | 70 | 146 | 125 660 x| 32 25 70 | 105 | 126 | 204 | 160 | 2040
50 30 72 120 | 73 171 | 125 660 x| 40 25 72 120 | 126 | 204 | 160 | 1910

X

X

on

7

63 30 93 120 | 73 171 | 125 880 50 30 72 120 | 126 | 194 | 160 | 1910
20 25 72 92 78 | 160 | 160 985 63 30 64 | 120 | 126 | 194 | 160 | 2095
25 25 72 92 88 | 157 | 160 mo 225x | 20 25 70 90 | 140 | 216 | 160 | 2055
32 25 70 107 | 84 | 160 | 160 | 1005 x| 25 25 70 90 | 140 | 216 | 160 | 2080
40 25 72 120 | 80 | 157 | 160 | 1035 x| 32 25 70 105 | 140 | 216 | 160 | 2070
50 30 72 120 | 80 | 179 | 160 e x| 40 25 72 120 | 140 | 216 | 160 | 2080

X

X

10

63 30 83 | 120 | 80 | 179 | 160 | 1210 50 30 72 120 | 140 | 218 | 160 | 2080
20 25 70 90 87 | 165 | 160 | 1230 63 30 64 | 120 | 140 | 218 | 160 | 2290
25 25 70 90 87 | 165 | 160 1m0 250x | 20 25 70 90 | 151 | 264 | 160 | 2475
32 25 70 | 108 | 84 | 165 | 160 | 1125 x| 25 25 70 90 | 151 | 264 | 160 | 2400
40 25 72 120 | 87 | 165 | 160 | 1155 x| 32 30 70 | 105 | 151 | 266 | 160 | 2595
50 30 72 120 | 87 | 187 | 160 | 1295 x| 40 30 72 120 | 151 | 266 | 160 | 2400
63 30 83 | 120 | 87 | 187 | 160 | 1330 x| 50 30 72 120 | 151 | 266 | 160 | 2400

x| 63 30 64 | 120 | 151 | 266 | 160 | 2935

125

XX XX XX XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

*dp: diametro perforatore
cutter diameter

€ | 2.4 Fittings inyectados para electrofusi

al é A
B At
l= 7 o
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Fittings inyectados para electrofusion

peso

cod.21.61
MASCHIO-MALE

PE 100 PN 25 -S5

dimensiones

20 172" 33 20 91 22 120 a
25 3/4" 33 21 92 27 150 B "
32 1” 38 26 106 34 225 o 5§ ) I
40 171/4 | 44 29 1D 42 400 | / |
50 112 | 49 33 133 52 590 1o

63 2" 54 37 148 65 940 P e
75 2"1/2 60 | 43 163 86 1390

90 3" 65 | 46 176 97 1985

1D 4 70 | 52 192 125 2965

peso
cod.21.62

dimensiones

FEMMIN A-FEMALE
PE 100 PN 25-S 5

20 1/2" 33 18 89 27 1D 7 b =
25 3/4" 33 | 20 91 34 150 il ﬂ
32 G 38 22 102 40 265 fafe=rs

40 1”1/4 44 27 17 50 535 : F_:?'ﬁrl ' :
50 11/2 49 27 127 55 770 Chd S .
63 2" 54 33 144 67 935 |

75 2"1/2 60 39 159 86 1425 -

90 3 65 42 17 97 1920

110 4" 70 48 188 125 3025

_Pioe | 2.4 Fittings inyectados para electrofusion
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Flanges

Flanges de respaldo y ciegos

i | "
S
{777 R —/ 11
R

Flange de HDPE

Dimensiones flanges norma
ANSIB15.5 =150 PSIy 300 PSI

TUBO ANSI B16.5 150 PSI ANSI B16.5 300 PSI

Diametro Dimensiones Dimensiones
deé K d, D K

[=}

mm | Pulg mm | mm | mm N'''mm | mm | mm N

20 | 1/2 | 889 32 60,3 2 m2 | 4 | 159 | 953 66.6 42 | 1575 | 4

25 | 3/4 | 986 38 69,8 2 27 | 4 | B9 | 1174 826 57 | 1905 | 4

32 1 |1080 | 45 794 2 42 | 4 | 159 | 1240 | 889 75 | 1905 | 4

40 | 1174 | 173 55 889 2 B7 | 4 | 159 | 1334 | 986 191 | 1905 | 4

50 | 1172 | 127.0 66 98,4 2 75 | 4 | 159 | 1555 | 143 | 206 | 2235 | 4

63 | 2 |1524 78 1206 2 191 | 4 | 191 | 1651 | 1270 | 224 | 1905 | 8

75 | 21/2 | 778 92 139,7 2 224 | 4 | 191 | 1905 | 1494 | 254 | 2235 | 8

90 | 3 |1905 | 108 | 1524 2 239 | 4 | 191 | 2096 | 1682 | 284 | 2235 | 8

Mo | 4 |2286 | 128 | 1905 2 239 | 8 | 191 | 2540 | 2002 | 318 | 2235 | 8

125 | 5 2540 | 135 | 2159 2 239 | 8 | 222 | 2794 | 2350 | 351 | 2235 | 8

140 | 51/2 | 2540 | 158 | 2159 3 239 | 8 | 222 | 2794 | 2350 | 351 | 2235 | 8

160 | 6 |2794 | 178 | 2413 3 254 | 8 | 222 | 3775 | 2698 | 366 | 2235 | 12

180 | 6 2794 | 188 | 2413 3 254 | 8 | 222 | 3775 | 2698 | 366 | 2235 | 12

200 | 8 3429 | 235 | 2984 3 | 284 | 8 | 222 | 3810 | 332 411 | 2540 | 12

225, 8 3429 | 238 | 2984 3 | 284 | 8 | 222 | 3810 | 332 411 | 2540 | 122

250 | 10 4064 | 288 | 3620 3 302 | 12 | 254 | 4445 | 3874 | 478 | 2845 | 16

n 280 10 4064 | 294 | 3620 3 302 | 12 | 254 | 4445 | 3874 | 478 | 2845 | 16

oD 315 | 12 4826 | 338 | 4318 3 318 | 12 | 254 | 5207 | 4509 | 508 | 3175 | 16

= 355 | 14 5334 | 376 | 4762 4 351 | 12 | 286 | 5842 | 5144 | 538 | 3175 | 20

0 400 16 |5969 | 430 | 5397 4 366 | 16 | 286 | 6477 | 5715 | 572 | 3505 | 20

o) 450 | 18 |6350 | 497 | 5778 4 396 | 16 | 317 | 712 | 6287 | 6045 | 3505 | 24

™ 500 | 20 |6985 | 533 | 6350 4 | 429 | 20 | 317 | 7747 | 6858 | 6350 | 3505 | 24
— 560 | 22 | 7490 | 585 | 6922 4 20 | 349

(4 630 | 24 | 8128 | 645 | 7493 4 478 | 20 | 349 | 9144 | 81228 | 699 | 4115 | 24
al 710 | 28 | 9270 | 740 | 8640 | 5 2 | 349

i 800 | 32 |9840 | 843 | 9140 5 28 | 349 | 10922 | 9970 | 7462 | 4445 | 28

' 900, 36 (1680 | 947 | 10850 | 5 32 | 413 | 12700 | 11684 | 80,97 | 5080 | 32
1000, 40 12891 | 1050 | 12001 5 36 | 413

1200| 48 | 15110 | 1260 | 14220 5 44 | 413 | 16510 | 15431 | 90550 | 50,80 | 40
1400| 54 16828 | 1436 | 15940 | 5 44 | 478
1600, 60 18542 | 1637 | 1759,0 5 52 | 478
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Flanges

Dimensiones flanges norma
DIN 2673 — DIN 2642 PN 10

TUBO Norma DIN 2673 & 2642 PN10
Diamet ro Dimensione sP ernos
mm | Pulg me mrm N tamano
20 1/2 95 32 65 2 14 14 4 M12
25 3/4 105 38 75 2 14 14 4 M12
32 1 15 45 85 2 16 14 4 M2
40 114 140 55 100 2 16 18 4 M16
50 112 150 66 110 2 16 18 4 M16
63 2 165 78 125 2 16 18 4 M16
75  21/2 185 92 145 2 16 18 4 M16
90 3 200 108 160 2 18 18 8 M16
110 4 220 128 180 2 18 18 8 M16
125 5 220 135 180 2 18 18 8 M16
140 51/2 250 158 210 3 18 18 8 M16
160 6 285 178 240 3 18 22 8 M20
180 6 285 188 240 3 18 22 8 M20
200 8 340 235 295 3 20 22 8 M20
225 8 340 238 295 3 20 22 8 M20
250 10 395 288 350 3 22 22 12 M20
280 10 395 294 350 3 22 22 12 M20
315 12 445 338 400 3 26 22 12 M20
355 14 505 376 460 4 28 22 16 M20
400 16 565 430 515 4 32 26 16 M24
450 18 635 497 585 4 38 26 20 M24
500 20 670 533 620 4 38 26 20 M24
560 22 780 585 725 4 44 30 20 Mm27
630 24 780 645 725 4 44 30 20 Mm27
710 28 895 740 840 5 50 30 24 Mm27
800 32 1015 843 950 5 56 33 24 M30
900 36 115 947 1050 5 62 33 28 M30
1000 | 40 1230 1050 1Mo 5 68 36 28 M33
1200 48 1455 1260 1380 6 80 39 32 M36
1400 | 54 1675 1436 1590 6 42 36 M39
1600 | 60 1915 1637 1820 6 48 40 M45

Dimensiones norma
AWWA C207 claseB,D,Ey F

TUBO AWWA C-20 7 CLASE B (86psi), D (1 75 - 150psi) y E (275psi )A WW A C-20 7 CLASE F (300psi)

Dimensione sD Pernos imensiones Pernos
Didmet ro

Nominal | p d6 K b i d2 d2 K f d2

Clase B Cl E Clase B Clase D,E

Pulg. | Pulg. b Pulg. | Pulg. . | Pulg. | Pulg. Pulg.

4 9.00 457 750 | 0625 | 0.625 | 1.15 8 | 0625 | 0625 10.00 | 7.88 113 8 | 0.750
5 10.0 5.66 8.50 0.625 | 0625 | 118 8 | 0625 | 0.750 1.0 9.25 118 | 8 | 0.750
6 11.0 6.72 9.00 | 0.688 | 0.688 | 1313 | 8 | 0625 | 0.750 1250 | 1062 | 1375 | 8 | 0.750
8 1350 | 872 1.5 | 0688 | 0.688 | 1500 | 8 | 0.625 | 0.750 15.00 | 13.00 | 1563 | 12 | 0.875
10 160 | 1088 | 1425 | 0688 | 0.688 | 1.563 | 12 | 0.625 | 0.875 17.50 | 1525 | 1.625 | 12 | 1.000
12 19.0 1288 | 17.00 | 0.688 0.812 | 1.750 | 12 | 0.625 0.875 20.50 17.5 1825 | 16 | 115
14 21.0 1419 | 1875 | 0.688 | 0.938 | 1.875 | 12 | 0.625 1.000 | 23.00 | 2025 | 1938 | 16 | 1.13
16 23.5 16.9 21.25 | 0.688 1.000 | 2.000 | 16 | 0.750 1.000 | 2550 | 2250 | 2.063 | 20 | 1.250
18 25.0 1819 | 2275 | 0.688 | 1.062 | 2125 | 16 | 0.750 1123 | 28.00 | 2475 | 2.188 | 20 | 1.250
20 27.5 20.19 | 25.00 | 0.688 115 | 2375 | 20 | 0.750 113 | 3050 | 27.00 | 2438 | 24 | 1.250
22 29.50 | 2219 | 2725 | 0750 | 118 | 2500 | 20 | 0.750 1.250
24 32.0 | 2419 | 2950 | 0.750 | 1.250 | 2.625 | 20 | 0.750 1.250 | 38.00 | 32.00 | 2.688 | 24 | 1.500
26 3425 | 2638 | 31.75 | 0.821 1.312 | 2750 | 24 | 0.750 1.250
28 36.50 | 28.38 | 34.00 | 0.875 1312 | 2750 | 28 | 0.750 1.250
30 38.75 | 30.38 | 36.00 | 0.875 | 1375 | 2875 | 28 | 0.875 1.250 | 43.00 | 39.25 | 2.938 | 28 | 1.750
32 41.75 | 32.38 | 38,50 | 0.938 | 1.500 | 3.000 | 28 | 0.875 1.500
34 4375 | 3438 | 40.50 | 0.938 1.500 | 3.000 | 32 | 0.875 1.500
36 46.00 | 36.38 | 42.75 | 1.000 | 1.625 | 3.125 | 32 | 0.875 1.500 | 50.00 | 46.00 & 3.188 | 32 | 2.000
40 50.75 | 40.38 | 47.25 | 1.000 | 1.625 | 3.250 | 36 | 0.875 1.500
42 53.00 | 42.38 | 49.50 113 1.750 | 3.375 | 36 | 1.000 | 1.500 | 57.00 | 52.75 | 3.438 | 36 | 2.000
48 59.50 | 48.50 | 56.00 | 1.250 | 1.750 | 3.500 | 44 | 1.000 & 1.500 | 65.00 | 60.45 | 3.438 | 40 | 2.000
44

52

= Pive| 25 Flanges

54 66.25 | 54.62 | 62.75 | 1375 | 2.125 | 3.750 1.250 | 1.750
60 73.00 | 64.00 | 69.25 | 1.500 | 2.250 | 3.875 1.250 | 1.750
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Flanges

Flanges de respaldo
Tipo Convoluted

DA

L.D.
B.C.
O.D.

Dimensiones Flange convoluted I1SO/DIN

Outside | Inside Flange Bolt Bolt Bolt Bolt Operating

Dia. Dia. Thickness Circle Hole Count Size NS Pressure Bt
0D. ID. T BC. | BD. N M 2 max.(bar) | F8/PC
50 40 DF2DI50-10 150 62 16 110 18 4 M16 3 16 1,0
63 50 DF2DI63-10 165 78 16 125 18 4 M16 3 16 11
75 65 DF2DI75-10 185 92 16 145 18 4 M16 3 16 14
90 80 DF2DI90-10 200 108 19 160 18 8 M16 3 16 1,6
110 100 DF2DI 110-10 220 128 19 180 18 8 M16 3 16 18
125 100 DF2DI125-10 220 135 19 180 18 8 M16 3 16 17
140 125 DF2DI140-10 250 158 19 210 18 8 M16 3 16 21
160 150 DF2DI160-10 285 178 19 240 22 8 M20 3 16 2,6
180 150 DF2DI180-10 285 188 19 240 22 8 M20 3 16 25
200 200 DF2DI 200-10 340 235 18 295 22 8 M20 3 10 35
225 200 DF2DI 225-10 340 238 18 295 22 8 M20 3 10 35
250 250 DF2DI 250-10 395 288 22 350 22 12 M20 3 10 53
280 250 DF2DI 280-10 395 294 22 350 22 12 M20 3 10 51
315 300 DF2DI 315-10 445 338 26 400 22 12 M20 3 10 6,6
B55) 350 DF2DI 355-10 505 376 30 460 22 16 M20 4 10 13
%) 400 400 DF2DI400-10 565 430 34 515 26 16 M24 4 10 14,2
gJD 450 500 DF2DI 450-10 670 517 42 620 26 20 M24 6 10 215
- 500 500 DF2DI500-10 670 533 38 620 26 20 M24 4 10 18,7
LU 560 600 DF2DI 560-10 785 618 50 725 30 20 M27 7 10 34,8
[ 630 600 DF2DI 630-10 785 645 40 725 30 20 M27 4 10 26,4
Lo 710 700 DF2DI 710-10 900 740 45 840 30 24 M27 5 6 36,4
(@] 800 800 DF2DI 800-10 1015 843 53 950 33 24 M30 5 6 50,5
900 900 DF2DI 900-10 1115 947 56 1050 33 28 M30 5 6 558
F”i 1000 1000 DF2DI1000-10 1230 1050 62 1160 36 28 M33 5 6 711
ol 1200 1200 DF2DI1200-10 1455 1260 68 1380 39 32 M36 6 4 101,0
o 6 1400 1400 DF2DI1400-10 1675 1441 72 1590 42 36 M39 6 4 143,0
lq__)‘é 1600 1600 DF2DI1600-10 1915 1644 84 1820 48 40 M45 6 4 203,0
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Flanges

Diametro | Diametro s T r
externo | nominal a » PN 32 PN 6 PN125 PN 32 PN 6 PN125 Dn
d PN4 | PN10 | PN16 PN4 | PN10 | PNl | D %€
(mm) (Pulg.) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) | PEMOS
32 1" 107,9 43 79,4 14,2 14,2 14,2 16 33 33 33 4
63 2" 1524 78 120,7 12,7 12,7 191 19 51 6,1 79 4
90 3" 190,5 108 1524 13,5 13,5 239 19 71 Al 10,2 4
110 4" 2286 128 190,5 14,0 14,0 239 19 71 7.1 10,2 8
180 6" 2794 191 2413 16,0 16,0 254 22 71 71 10,2 8
225 8" 3429 238 2985 21,6 216 284 22 71 71 10,2 8
280 10" 406,4 294 362,0 249 249 30,2 25 7.9 7,9 10,2 12
315 12" 482,6 338 4318 318 318 381 25 71 7.1 10,2 12
355 14" 5334 376 476,3 35/1 351 414 29 7.9 7,9 10,2 12
400 16" 596,9 430 5398 36,6 419 479 29 8,9 89 10,2 16
450 18" 635,0 486 5779 39,6 42,4 457 32 8,9 89 10,2 16
500 20" 698,5 534 635,0 429 46,0 513 32 71 10,2 7,9 20
560 22" 749,3 619 6922 48,0 50,8 541 35 71 94 79 20
630 24" 812,8 646 7493 48,0 551 58,7 35 71 10,2 7.9 20
710 28" 9271 741 863,6 523 63,5 66,0 35 12,7 79 79 28
800 32" 1060,5 844 9779 523 72,1 41 12,7 7,9 28
900 36" 1168,4 950 1085,9 69,9 79,8 41 79 7.9 32
1000 40" 1289,0 1053 1200,2 74,0 88,9 41 79 7,9 36
1200 48" 1511,3 1252 14224 889 41 6,4 44
1400 54" 1682,8 1451 1593,9 953 35 4.8 44
1600 64" 1854,2 1646 17589 80,0 35 51 52

= Pive| 25 Flanges
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Valvula mariposa de HDPE

v Valvulas Mariposa 10"-54", A-36 fa- Aplicaciones
bricada en HDPE, presion de trabajo PN
10 hastaa 24"y PN 4 hasta 54" v Oxidos

v Sistema de Actuacion Manual vy v Aguademar
Automatico v" Aguade procesos

v Tipo Wafer o tipo Lug v" Aguas servidas

v" Ejeen AlSI 316L, Sello Viton v Refino

v Indicador de Apertura Electrico v Acidos

v' Temperaturas de hasta 60°C v PLS

v' Concentracion de Acido Sulfurico de v LS
hasta 60% v Relaves

v Aplicacion de normas ANSI B 16.5 v" Aduccion
yB16.1

Venajas

v Resistencia a soluciones corrosivas
en procesos industriales, tanto acidos
como causticos

v" Disponibilidad local disminuye plazos
de entrega

v Menor costo para vida util mayor o

equivalente frente a aceros especiales

(titanio, hastelloy)

Asistencia en Terreno

Escasa pérdida de carga por roce (co-

eficiente de Hazen & Williams de 150)

v Apto en escenarios de alta oscila-
cion  térmica, radiacion ultravioleta
y congelacion

v"Larga vida util sin necesidad de mante-
nimientos mayores

v" Producto atoxico, insipido e inodoro

Pioe | 2.6 Valvula mariposa de HDPE
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Valvula mariposa de HDPE

Dimensiones

Accionamiento manual
opcidn neumatica o hidraulica

«—— Cuerpo de PE

etro Nominal Opcidn Lug
inch inch
200 8 125 343 22,2 295 8 3/4x10
250 10 125 406 25,4 362 12 7/8x 9
280 11 125 406 25,4 362 12 7/8x 9
315 12 125 482 25,4 432 12 7/8x 9
355 14 125 533 28,6 476 12 1x8
400 16 160 596 28,6 540 16 1x8
450 18 160 635 31,7 578 16 11/8x8
500 20 160 698 31,7 635 20 11/8x8
560 22 160 749 35 692 20 11/4x8
630 25 19 812 35 749 20 11/4x8
710 28 19 927 35 864 28 11/4x8
800 30 190 1060 38 978 28 11/2x8
900 35 190 e 38 1086 32 11/2x8
1000 40 220 1346 38 1257 36 11/2x8
e 42 220 1346 38 1257 36 11/2x8
1200 48 282 1511 38 1422 44 11/2x8
1400 54 282 1682,8 47,8 1594 44 11/2x8

| 2.6 Valvulamariposa de HDPE

Soluciones en poketieno

= Pi
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v Caudal de hasta 230 litros por segun-
do, a una presion de trabajo de 7 m.c.a.
generados por motor de 50 HP

Testeo bajo norma ANSI 14.6

Fittings de HDPE

Piezas de acero revestidas en HDPE,
minimo 5 mm

INENEN

1

Aplicaciones

Piscinas de refino

ILS / PLS

Piscinas de emergencia
Agua de mar

NENENEN

wll
| i m

L
W
h\Y
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Bomba axial

Ventajas

v Resistencia al ataque quimico

v Bajo RPM genera un ahorro operacional
de hasta un 15% con respecto a bombas
centrifugas regulares y menores costos

-E" de mantencion
g v Mas liviano que equipos en materiales
Q especiales
% v Elimpulsor se encuentra bajo la superficie
f\ﬂ de flotacion, por lo que no requiere ceba-
o~ do
Y
os

Soluciones.
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Bomba axial

Altura manométrica [m.c.a.)

16 11

14 -

12 -

10 -

8 HP

Curvas de operacion

16 HP 24 HP 32 HP 40 HP

100

200

300 400 500 600 700 800
Caudal (l/s)

/TRIDENTE
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Consideraciones de diseno

Perdidas de carga

1. Flujo bajo presion

La diferencia basica en el dimensiona-
miento hidraulico de tuberias de HDPE con

El calculo del factor de friccion f depende
de siel el flujo es laminar (Re<2000) o
turbulento (Re=>2000). Re es el Numero
de Reinolds, Re = (v-d) /9, donde
v=velocidad media,m/s

d = diametro interno de la tuberia,m

1= viscosidad cinematica del fluido, m?/s

respecto a canerias de materiales tradi-

(1,01x 10 para agua)
cionales reside en la bajisima rugosidad

que estas presentan. ? Re < 2000
€
Las pérdidas de carga usualmente se cal- f= 2
culan usando la formula de Hazen-Wi- 1
. \ . Re = 2000
liams, o bien la formula de Colebrook (la —Zlog( £ . 5&)
3,71d * Re®®

que arroje el mayor valor),
a.Hazen - Williams

H=10,643 - Q"5S¢ +¥L

Cada singularidad produce una pérdida de carga
adicional, que puede ser estimada convirtiendola
en una longitud equivalente que se suma al largo

Donde: real dela tuberia
H = perdida de carga,m.c.a Tee 90° (entradalongitudinal) 20D
Q= caudal,m3/s Tee 90° (entrada lateral) 50D
o C=150 (coef. Hazen Williams) Codo 90° 30D
0 d = diametro interno, m Eggg 2?0 1285[?
8 L =longitud de la tuberia, m valvula de globo (abierta) 350D
8 b. Colebrook ~ valvula de angulo (abierta) 180D
3 valvula de cuchillo (abierta) 15D
9 ]()p valvula mariposa (abierta) 40D
§ AP = f 2L valvula check (abierta) 100D
g 2dg
0 Donde
5 AP =perdida de carga, Kgf/cm?
O o
o f =factor de friccion
o p =peso especifico del fluido, KN/m?3

d =diametrointerno, mm

g = aceleracion de gravedad, m/s?
f =factor de friccion

v =velocidad media,m/s

L =longitud de la tuberia, m

pe
soluciones en polietieno

= Pi

Consideraciones de disefio referenciales. La empresa no se responsabiliza si son mal utilizadas. Ante dudas agradecemos
contactar a nuestro departamento tecnico.
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Consideraciones de diseno

1. Flujo gravitacional
En aplicaciones como acueductos, la formula
mas utilizada para flujo a seccion parcial es la
formula de Manning;

23 VS

0 T

Donde:

Q=caudal,m?/s

A = areade escurrimiento, m?

R =radio hidraulico (R =A/P),m

P = perimetro mojado, m
S=pendiente,m/m
n=0,01(coeficiente de Manning)

Golpe de ariete

Es el aumento momentaneo de presion de
corta duracion al interior de las tuberias. Es-
tos aumentos de carga ocurren cuando el
equilibrio es perturbado por rapidas variacio-
nes en la energia cinética del fluido debidas a,
por ejemplo, la aperturay el cierre de valvulas
o lapartiday la parada de bombas.

Las tuberias de PE absorben el efecto del
golpe de ariete de mejor manera que otros
materiales, en virtud de su flexibilidad. En
forma simplificada, la sobrepresion debida al
golpe de ariete se puede expresar por:

AP — cAv
g

Donde:

AP = sobrepresion debida al golpe, m

¢ = velocidad de propagacion de la onda de
presion, m/s

Av = velocidad media del fluido, m/s

g = aceleracion de gravedad, m/s?

Consideraciones de disefo referenciales. La empresa no se responsabiliza si son mal utilizadas. Ante dudas agradecemos

El valor de c se puede calcular como:

E, g e

Donde:

E, =modulo de elasticidad, Kgf/m?

g =aceleracion de gravedad, m/s?

e =espesor de paredde la tuberia, m

v = coeficiente de Poisson

p =peso especifico del fluido (para el caso del
agua, p=1000 Kgf/m?)

d_=diametro medio de la tuberia, m

Elvalor de E depende del material de la tube-
ria. Algunos ejemplos son:

PE 80: Ep =8.000 Kgf/cm?
PE100: Ep =14.000 Kgf/cm?
PVC: Ep =30.000 Kgf/cm?
Asbesto cemento:  Ep =250.000 Kgf/cm?
Acero: Ep =2.100.000 Kgf/cm?

contactar anuestro departamento tecnico.

/TRIDENTE
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Consideraciones de diseno

Deflexiones |
W_ = carga lineal del terreno (kgf/m)
Su mayor o menor deformacion depende W, = carga viva (kgf/m)
de surelacion diametro/espesor y del tipo SDR =relacion entre el diametro y el espesor
y grado de compactacion del suelo envol- K = factor que depende del angulo de encamado,
vente. El método mas usado para determi- de acuerdo a la siguiente relacion:

nar las deflexiones es el de M. Spangler:

Angulo K

0’ 0,110
Ay = 3 KD We + We) 30° 0,108
3 Ep(SDR —1)° + 0,061 E' 45 | 0105
60° 0,102
90° 0,096
Donde: 120° 0,090
180° 0,083
Ay = deflexion vertical de la tuberia (cm)
D, = factor de deflexion a largo plazo, se E’ = modulo de reaccion del suelo, en Kgf/cm2.
considera5 Depende de la clase de suelo y de su compacta-
E = modulo de elasticidad del polietileno cion

(14.000 Kgf /cm? para el PE100)

: Proctor Proctor Proctor
Tipo de Suelo Vsam?tdo Ligero Medio Alto
QAL <85% 85%a 95% >95%
O \Y .
= Suelos de grano fino con mediana 0 0 0 0
a alta plasticidad (CH, MH, CH-MH)
vV Suelos de grano fino con plasticidad 0,35 14 2,8 6,9
media o sin plasticidad (CL, ML, CL-ML),
con menos de 25% de particulas de
grano grueso.
" Suelos de grano fino con plasticidad 0,7 28 6,9 13,8

media o sin plasticidad (CL, ML, CL-ML),
con mas de 25% de particulas de grano
grueso.

Suelos de grano grueso (GM, GC, SM, SC) 0,7 28 6,9 138
Il conmas de 12% de finos.

Il Suelos de grano grueso (GW, GP, SW, SP) 14 6.9 13,8 b
conmenos de 12% de finos.

= | 3.0 Consideraciones de dise

| Chancado. 35 6,9 17,2 21

Fie

Ted

Soluciones.

Valores de E'seguin Norma ASTM D 2321

Consideraciones de disefio referenciales. La empresa no se responsabiliza si son mal utilizadas. Ante dudas agradecemos
contactar a nuestro departamento tecnico.
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Consideraciones de diseno

Radio de Curvatura Normativa
Elradio minimo de curvatura de unatuberia v" NormalS0 4427: especificalas propieda-
de pared solida depende del SDR, la rela- des requeridas por las tuberias de HDPE,
cion entre el diametro nominal y el espesor propiedades de los materiales y su clasi-
nominal de la tuberia. ficacion.
: ¥" Norma ISO 161-1: especifica los diametros
SDR (= D/e) Radio de Curvatura externos nominales para tuberias termo-
SDR <26 300 plasticas metricas.
36 <SDR = 33 400 ¥" Norma ISO 4065: especifica la relacion entre
33 <SDR 500 el espesor de pared nominal y el didametro

externo nominal de tuberias termoplasticas.

¥ Norma ISO 11922-1; especifica los grados de
tolerancia para el diametro externo y espesor
de pared de tuberias termoplasticas metri-
cas para la conduccion de fluidos.

¥" Norma DIN 8074: especifica dimensiones
metricas de tuberias de HDPE.

¥ Norma DIN 8075: especifica los requeri-
mientos de calidad y ensayos de tuberias de
HDPE.

¥v" Norma DIN 16963, partes 1ala 15: especifica
ladimensionalidad y sistemas de union enre-
lacion con fittings de HDPE.

¥" Normas ASTM F 714 y Nch 398: Indica la coe-
xtrusion de listones azules en tuberias y fit-
tings que conduzcan agua potable.

'I€cPi|:>e| 3.0 Consideraciones de diserio

Consideraciones de disefio referenciales. La empresa no se responsabiliza si son mal utilizadas. Ante dudas agradecemos
contactar a nuestro departamento tecnico.
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Aseguramiento de calidad

Tecpipe ha implementado un Sistema de
Gestion de Calidad enfocado en el cumpli-
miento cabal de las normas establecidas
para el rubro de tuberias y piezas espe-
ciales, en el mejoramiento continuo de sus
procesos productivos y en la capacitacion
del personal.

Certificaciones
Proveedor categoria A en SICEP

<, sicerP

SISTEMA DE CALIFICACION DE EMPRESAS
PROVEEDORAS DE BIENESY SERVICIOS

ASOCIACION DE INDUSTRIALES DE ANTOFAGASTA
CERTIFICADO

SICEP certifica que la Empresa Industrial Tecpipe S.A. R.U.T.: 76067019-7 , estd inscrita desde el 16
«de marzo de 2010 y a la fecha su clasificacion es la siguiente:

Situacion General + Vigente
Competencias Basicas : Vigente - Categoria A con un porcentaje de 82,97 %, con vigencia
hasta el 26-12-2013. El cumplimiento de cada area evaluada es:
Area Evaluada % Cumplimiento
linfraestructura 75
[Recursos Humanes 100
Calidad o3
edio Ambiente 50
eguridad 85
Conectividad y Automatizadion 100
|comunidad 100
Financiero ; Tamaiio 1, en relacién a un patrimenio igual a US$ 5.184.600 y un

capital de trabajo de US$ 2.355.443 de acuerdo a balance del afio
2010, con una vigencia hasta Junio del afio 2012

Rubro - Faltan datos para la Empresa. Comunicarse con SICEP.
Se extiende el presente certificado a peticién de la empresa, para los fines que estime conveniente, sin
ulterior responsabilidad para el emisor.

Para corroborar estos datos, ingresar a www.sicep.cl

ANTOFAGASTA, 11 de enero de 2012

Certificate of Compliance
FM Approvals (Estados Unidos)

Certificate of Compliance

This certificate is issued for the following:

High Density Polyethylenc Pipe and Fittings
(SeePage )

APPROVED

Prepared for: Manufactured at:

Tndustrial Tecpipe SA
Panamericana Narte 19501

Tndustrial Tecpipe SA

Panamericana Norte 19501
Colina Santiago, Colina Santiago,
Chile

| e

B
Group Manzger - Fire Protection

FM Approvals®

Member of the FM Globol Growp

FM Approvals
1151 Boston- Providence Turnpike
Norwood, MA 02062

Pazelof2

Marca de conformidad
ISO CASCO 5

Certificacion de calidad
Interagua (Ecuador)

€ | 4.0 Aseguramiento de calidad

~Pip

jﬁi INFORME TECNICO DE INSPECCION Bf'..'."s.':::""'“‘"
e

Conclusién: Habiendo realizado Ia testificacion de las pruebas, controles y ensayos durante el proceso de
fabricacién de tuberias de polistileno de acuerdo al estandar 1SO 4427, se concluye que estos cumplen los
requerimientos solicitados por la empresa INTERAGUAS de Ecuador.

/
. - 7
I 5, Jal =

Luis Cardenas
Coordinador Servicios Industriales
Industrial Services
SGS Chile Ltda.

Jose Luis Bustos
Inspector Industrial
Industrial Services

SGS Chile Ltda.

(A

Una Empresa Bureau Veritas

El Centro de Estudios, Medicion y Certificacion de Calidad
CESMEC S.A.
Certifica que la emprasa;

INDUSTRIAL TECPIPE 5.A.
ubicada en;
Panamericana Norte N° 19501 - Colina - Santiago
Opera bajo el sistema de Cerfificacion
Marca de Conformidad (Modelo I1SO CASCO 5),
en 5u produccidn de:

Tuberia de Polietileno de Alta Densidad (PEAD) PE 80
Tuberia de Polietileno de Alta Densidad (PEAD) PE 100
Accesorios de Polietileno de Alta Densidad (PEAD) PE 80
Accesorios de Polietil de Alta Densidad (PEAD) PE 100

La Marca de Conformidad qua llevan estos productos, respalda que han sido
fabricados bajo un Sistema de Control de la Calidad, que permite asegurar el
cumplimiento de los requisitos establecidos en las normas de calidad perfinentes.

El Contrato firmado entre las partes esta en vigencia desde el:

19 de Feb de 2010
rero de S /.é

[Wte Div. Certificacion de Productos

Santiago, 15 de Abril de 2010

Mm{m SSTEA NAGENAL
INN - CHILE m@&g
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Aseguramiento de calidad

Ensayos

1. Control de indice de
fluidez (melt index)

Normas aplicadas:

v ASTMD 1238
v SOM33

Este ensayo consiste en calentar material
segln el peso y latemperatura definida por la
norma, y posteriormente medir cuanto fluye
en el tiempo. De acuerdo alaNormalSO 1133,
al calentar 5 kg de PE 100 a190°, debe fluir de
0,2a0,3 gramos en 10 minutos.

Balanza analitica

Equipo de melt index

2. Densidad

Normas aplicadas:

v 1SOM83
v ASTMD 1505

Este ensayo mide la densidad utilizando un pig-
nometro y haciendo el cociente entre la masa de
una muestra y su volumen.

/TRIDENTE
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Aseguramiento de calidad

3. Porcentaje de negro de humo 5. Ensayo de presion

Normas aplicadas: hidrostatica - Norma Nch 814

v ASTMD 4218 Normas aplicadas:

Proceso gravimétrico que asegura que el v Nchgl4
contenido minimo de carbdn sea un 2% v 1501167

del peso. Este ensayo se puede aplicar a v ASTMD1599
los pellet de materia prima o a muestras
de producto terminado.

Para asegurar la resistencia a la presion de los
productos son sometidos a presiones reales o
superiores a las de trabajo durante un tiempo
definido por lanorma o por el cliente.

Mufla u horno de calentamiento Piscina para prueba hidrostatica

4, Control dimensional
y de atributos

Normas aplicadas:

v 1504427
v 150M922/1
v ASTMF 714

En este control se asegura que atribu-
tos como el diametro, el largo, el espe-
sor, el ovalamiento y la superficie de las
tuberias esten dentro de las tolerancias
admisibles por lanormativa, ademas de
laidentificacion de cada pieza.

€ | 4.0 Aseguramiento de calidad

= Pip
Soluciones en poie
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Aseguramiento de calidad

6. Ensayo de elongacion

Normas aplicadas:

v ASTMD 638
v 1506259

Una probeta extraida de la tuberia es some-
tida a esfuerzos de traccion auna velocidad
constante, asegurando que la elongacion
esta dentro delos limites normados.

Equipo de traccion

/. Stress Cracking

Normas aplicadas:

v ASTM D 1693

Tubo de ensayo

ciltrics 1k

Este ensayo simula el envejecimiento de las
tuberias. Consiste en extraer una probeta de
HDPE, que posteriormente es doblada y ex-
puesta a un liquido detergente a 100 °C du-
rante 192 horas. La probeta no debe mostrar
grietas en el doblez.

Pinza de ensayo stress cracking

Bafo termostatizado
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8. Control de contraccion
longitudinal

Normas aplicadas:

v Nch1649
v 1S5S0 2505

Un trozo de material es llevado a 100 °“C por 2
horas y posteriormente enfriado. La contrac-
cion del plastico no debe superar el 3%.

Horno calefactor
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9. Factor derigidez
anular (stiffness)

Normas aplicadas:

v ASTMD 2290
v 1509969

Ensayo aplicado a tuberias Weholite, que aplica un
esfuerzo de corte, aplastando la tuberiay asegu-
rando que ésta no colapsa dentro de la tolerancia
requerida.

Prensa hidraulica



Aseguramiento de calidad

10. Dispersion de negro de humo 11. Doblamiento de soldadura
Normas aplicadas: Normas aplicadas:

v' Nch 954 v DVS 2203

En este ensayo se verifica que mezcla de Test aplicado para verificar la resistencia de
resina y el pigmento sea homogeénea, con- una soldadura que, cuando ha sido realizada
trastando la imagen del tubo con un patron en forma correcta, soporta un doblez de 90",
normado.

Prensa hidraulica

Placa calefactora con agitador
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Microscopio con camara incorporada
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12. Tiempo de induccion a la oxidacion

Normas aplicadas:
v ISO/TR10837

Ensayo que mide la reaccion de la tuberia
ante la exposicion al oxigeno. Se utiliza en
conduccion de gas.
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