WATER

Management Projects & Technology

MpPZa

TRACK 160 - ISO 11414

PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE PE100 - SDR 7,4/SDR 9/SDR 11/SDR 13,6

DN 50 63 75 90 110 125 140 160
cace SDR 74| 9 |11 |136| 74| 9 | 12 |136[ 74| 9 [ 11 [136] 74| 9 |11 |136|74| 9 |11 [136|74| 9 |11 [136| 74| 9 |11 [136] 74| o | 11 [136
ESPESOR 69 56463786 71 [58]47[103]sa[6s]s5[123[101]82]66[151][123] 10 [81[171] 14 [114] 02 [192]157[127[103]219]179]146] 118
PN 25 | 20 | 16 |125] 25 | 20 | 16 |125]| 25 | 20 [ 16 [12,5] 25 | 20 | 16 [125] 25 [ 20 | 16 |125] 25 | 20 | 16 |125]| 25 | 20 | 16 [125] 25 | 20 | 16 [125
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presién necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 210°C £10°C
PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE
CALENTAMIENTO (bar)
= plt 17 [es]12] 1 [27[23] 2 [a5] a [32]27]22]s5][47] 2 [32]s2] 7] 6 [ s Jros] a [75]s2]13s[113]es][7s5[175]15] 12 [ 10
(1) TIEMPO DE PRE- p -
CALENTAMIENTO HASTA LA FORMACION DEL CORDON B1
CORDON B1
(anchura del reborde) Detazmm
CALENTAMIENTO INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA)
a i ATENCION ! REDUCIR LA PRESION A LA MINIMA NECESARIA (NO POR DEBAJO DEL ARRASTRE) PARA MANTENER EL CONTACTO DE LA PLACA CON LOS TUBOS Y SUBIR LA PALANCA DE LA VALVULA DE DESCARGA
TIEMPO DE CALENTAMIENTO 00:55 l 01:02 01:08 ‘ 01:15 | 01:25 | 01:33 01:40 1 01:50
(min:s +10s)
| © | EXTRACCION PLACA (5) 35 4 a5
@ | TEmeo DE RAMPA (5) 3,5 4 4,5
. ANADIR PRESION DE ARRASTRE
PRESION DE FUSION (bar)
(5] 171512 1 Ja723] 2 [us] 4 [32]27]22]ss[47] 4 [32]e2] 7] 6 [ s Juos] s [75]62]13s[m3]oes[75]17s][ 5] 12] 10
TIEMPO DE FUSION (min) Minimo 10
Q| rovzAceN s

PRESION (min:s)

10121| 8:24 \06:54| 5:33 | 12:54| 10:39|03:42|07:03|15:27|12:36|10:12‘08:15‘18:27|15:09|12:18|10103|20:00|13:27|15:00|12109|20:DO‘ZO:GOI17:DE|13:48‘20:00‘20:00|19103|15:27‘20:00|20:DD|20100|17:42

PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE PE100 - SDR 17/SDR 21 /SDR 26/SDR 33

Minimo 10

INMOVILIZACION SIN

DN 50 63 75 90 110 125 140 160
cace SDR 17 [ 21 17 | 21 | 26 | 33 | 17 [ 21 [ 26 | 33 | 17 [ 21 [ 26 [ 33 [ 17 | 22 | 26 [ 33 [ 17 | 21 [ 26 [ 33 | 17 | 21 [ 26 [ 33 | 17 | 21 | 26 | 33
ESPESOR 3 | 2,4 38| 3 |24 | 23[45[36 292354433528 [66]53]a2|3a[74] 6 [a8]|30]s3|67]54]a3]0s]77]62]40
PN 10| s 10| 8 [63] 4 |10 8 |63] 4|10 8 [63|]a|1w00] s ]e3|]as|[100]s[e3]a]1w00]s]e3]a]w]s]|e3]|a
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presién necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 210°C £10°C
PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE
CALENTAMIENTO (bar)
Supericiepizonggemz | + [ 07| | [t3[ t [+ [+ ] 21512t Jas]afs7[2s]432[25]2]5[afs3[27[6s5]5 [42]35]8s5[7 [55]as
(1 ;ﬁ:‘:%%;‘:fo HASTA LA FORMACION DEL CORDON B1
(ancr\cﬁ:ngrft:lorde) _ _ Dela2mm _
CALENTAMIENTO INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA)
9 i ATENCION ! REDUCIR LA PRESION A LA MINIMA NECESARIA (NO POR DEBAJO DEL ARRASTRE) PARA MANTENER EL CONTACTO DE LA PLACA CON LOS TUBOS Y SUBIR LA PALANCA DE LA VALVULA DE DESCARGA
TIEMPO DE CALENTAMIENTO 00:55 | 01:02 01:08 ‘ o1:15 | o1:25 | 01:33 o1:40 ‘ 01:50
(min:s +10s)
€ | EXTRACCION PLACA (s) 3,5 4 4,5
(4] TIEMPO DE RAMPA (s) 3,5 4 4,5
ANADIR PRESION DE ARRASTRE
PRESION DE FUSION (bar)
(5] 1 Jos] ] Tas[ il [ ol z2Tus]re]alas] 2] as] als2]as] 2] s[4 [33]ar]es] s [42]35]ss] 7 [ss]as
TIEMPO DE FUSION (min)
[6)

PRESION (min:s)

04:30(03:36

05:42|D4:30|03:36|03:27|06:45 05:24|04:21|03:27|08:06|06:27|05:15(04:12(09:54|07:57|06:18(05:06|11:06|09:00|07:12|05:51|12:27(10:03|08:06|06:27|14:15/11:33 0‘3:18|D7:21

Ed. 2024-04



WATER

MpPZa

Management Projects & Technology

TRACK 160 - DVS 2207-1

PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE PE100 - SDR 7,4/SDR 9/SDR 11/SDR 13,6

DN 50 63 75 90 110 125 140 160
Fnst SDR 74| 9 | 11 |136| 74 | 9 11 |136| 74| 9 | 11 (13674 | 9 | 11 (136| 74| 9 | 11 |136| 74| 9 | 11 |136| 74 | 9 | 11 |13,6| 74| 9 | 11 |13,6
ESPESOR 69 |56 |46 |37|86|71]|58]|47 |103|84)|68](55|123|10182]66151[123| 10 |81 |171| 14 |124]| 92 |192]|157|127]|10,3|21,9]|17,9]|14,6( 11,8
PN 25s | 20 | 16 |125| 25 | 20 | 16 |125| 25 | 20 | 16 |125| 25 | 20 | 16 |125| 25 | 20 | 16 |125| 25 | 20 | 16 [125| 25 | 20 | 16 |125| 25 | 20 | 16 | 125
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presion necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 210°C +£10°C
PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE
CALENTAMIENTO (bar)
supsrficiepiston 9,8em2 | 15 [ 12| 1 Jos |22 2 Jus[ 3] 3 [27 22 2 Jas] 4 [32]25] 7 [s8] s [ 4] e [75][e2] s [11]os] s [es5[1as5[125] 10 [ss
1] TIEMPO DE PRE- : -
CALENTAMIENTO HASTA LA FORMACION DEL CORDON
ALTURA DEL CORDON 1|1|1|o,5|1,5|1,s‘1|1‘1,5|1,5‘1|1|z‘1,5|1,5|1|z|z|1,5|1,5|z|2|1,s|1,s‘2,s|z|z‘1,5|z,s|z‘z|1,5
CALENTAMIENTO INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA)
9 i ATENCION ! REDUCIR LA PRESION A LA MINIMA NECESARIA (NO POR DEBAJO DEL ARRASTRE) PARA MANTENER EL CONTACTO DE LA PLACA CON LOS TUBOS Y SUBIR LA PALANCA DE LA VALVULA DE DESCARGA
”EMPO(E;:’:LE“J;M[ENTO 01:0900:5600:46 |00:37|01:26 [01:11 |00:58 [00:47 |01:43|01:24|01:08]00:55 |02:03 |01:41 |01:22 |01:06|02:31 |02:03|01:40 [01:21 [02:51 [02:20|01:54 [01:32 |03:12 [02:37 [02:07 [01:43 |03:39 02:59 |02:26 [01:58
(3] EXTRACCION PLACA (s) 6 5 5 5 6 3 5 5 7 7 6 5 8 7 7 6 9 8 9 7 9 9 8 7 | 10| 9 8 7 | 11| 10| 9 8
(4] TIEMPO DE RAMPA (s) 6 5 5 5 6 6 5 5 7 7 6 H 8 7 7 6 9 8 9 7 | 10| 9 8 7 |11 ] 9 8 7 | 12| 11| 9 8
ANADIR PRESION DE ARRASTRE
PRESION DE FUSION (bar)
(5] 15|12 1 |o8| 22| 2 |15 13| 3 |27 | 22| 2 |45]| 4 [32]25| 7 [s58] s 4 9 | 75|62 5 | 11 |95 | 8 | 65 |145|125| 10 | 85
TIEMPO DE FUSION (min:s) |09:50|07:46|06:10|06:00| 11:55 | 10:07 | 08:05 | 06:19 [13:58|11:41|09:41|07:36|16:21|13:43|11:26|09:22|19:33|16:21(13:36(11:19(21:50(18:17|15:17(12:38| 24:14|20:14(16:48|13:58|27:19| 22:45| 18:58| 15:48|
DN 50 63 75 20 110 125 140 160
Fase SDR 17 | 21 17 | 21 | 26 | 33 | 17 | 21 | 26 | 33 | 17 | 21 | 26 | 33 | 17 [ 21 | 26 [ 33 | 17 | 21 | 26 | 33 | 17 | 21 | 26 | 33 | 17 | 21 | 26 | 33
ESPESOR 3 | 24 38 3 | 24|23 |45|36|29|23|54|43[35|28|66[53|4a2|34|74| 6 |48|39]|83|67|54|43|95]|77]|62]|49
PN 10 | 8 10 8 | 63| 4 0| 8 | 63| 4 |10 8 |63| 4 | 10| 8 |63| 4 |10]| 38 |63| 4 | 10|88 |63 4 |10|3s8 63| 4
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presion necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 210°C £10°C
PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE
CALENTAMIENTO (bar)
superticie piston 98emz | 97 [05] [ [+ [ 1 Jor oz [us[s2] s Jos| 2 [18]us[sa]ss[a7]22]s7[42]35]28]23]s2]a5][3s5] 3] 7 [55]as]3s
(1] TIEMPO DE PRE- - -
CALENTAMIENTO HASTA LA FORMACION DEL CORDON
ALTURA DEL CORDON o,5|o,5| | |o,s|o,5‘o,5|o,s‘o,5|o,5‘u,5|u,s|1‘o,5|o,s|o,5|1|1|o,s|o,5|1,5|1|1|o,5‘1,5|1|1‘o,5|1,5|1,5‘1|1
INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA)
CALENTAMIENTO
e i ATENCION ! REDUCIR LA PRESION A LA MINIMA NECESARIA (NO POR DEBAJO DEL ARRASTRE) PARA MANTENER EL CONTACTO DE LA PLACA CON LOS TUBOS Y SUBIR LA PALANCA DE LA VALVULA DE DESCARGA
TIEMPO(E;:’:LE;‘JJSMIENTO 00:30/00:24 00:38 [00:30 |00:24 [00:23 |00:45|00:36|00:29|00:23|00:54 |00:43 [00:35 |00:28 (01:06 [00:53 [00:42 [00:34 |01:14 [01:00|00:48 [00:39|01:23|01:07 |00:54|00:43 |01:35|01:17 | 01:02 [00:49
(3] EXTRACCION PLACA (s) 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6 5 5 5 6 6 5 5 [ [ 5 5 7 6 6 5
(4] TIEMPO DE RAMPA (s) 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6 5 5 5 6 6 5 5 6 6 5 5 7 6 6 5
‘ ANADIR PRESION DE ARRASTRE
PRESION DE FUSION (bar)
(5) 07 | 0,5 1 1 (o707 |15|12| 1 |o8| 2 |18|15]|12|35]|27|22|17|42|35|28|23|52|45|[35]| 3 7 | 55|45 35
TIEMPO DE FUSION (min:s) |06:00|06:00 06:00 | 06:00 | 06:00 | 06:00 |06:00|06:00| 06:00| 06:00| 07:26|06:00| 06:00|06:00| 09:22|07:17 | 06:00| 06:00| 10:2908:24| 06:29|06:00| 11:34|09:31(07:26| 06:00| 13:00| 10:50 | 08:43| 06:38}
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TRACK 160 - DVS 2207-11

PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE POLIPROPILENO (PP) - SDR 7,4

/SDR 11/SDR 17,6

DN 50 63 75 %0 110 125 140 160
EnoE SDR 7,4 11 17,6 7,4 11 17,6 7,4 11 17,6 7,4 11 17,6 7,4 11 17,6 7,4 11 17,6 7,4 11 17,6 7,4 11 17,6
ESPESOR 6,9 46 2,9 8,6 58 3,6 10,3 6.8 43 12,3 82 5,1 15,1 10 6,3 17,1 11,4 7.1 19,2 12,7 8 21,9 14,6 9,1
PN 16 10 3 16 10 6 16 10 5 16 10 6 16 10 6 16 10 6 16 10 6 16 10 6
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presion necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 210°C +10°C
PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE
CALENTAMIENTO (bar)
Superficie piston 9,8 cm2 t [ o7 [ os | 15 1 07 | 2 [ 15 | «+ [ 3 [ 2 [ 15 ] as [ 32 ] 2 [ & [ a [ 27 ] 25 [ 52 ] 35 o5 | 7 45
o i HASTA LA FORMACION DEL CORDON
ALTURA DEL CORDON 0,5 | 0,5 | 0,5 | 1 0,5 | 0,5 | 1 | 0,5 | 0,5 | 1 | 1 | 0,5 | 1 | 1 | 0,5 | 1 | 1 | 1 | 1,5 | 1 | 1 1,5 | 1 1
CALENTAMIENTO _ INMlOVILIZA'CIéN (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA) _
2) i ATENCION ! REDUCIR LA PRESION A LA MINIMA NECESARIA (NO POR DEBAJO DEL ARRASTRE) PARA MANTENER EL CONTACTO DE LA PLACA CON LOS TUBOS Y SUBIR LA PALANCA DE LA VALVULA DE DESCARGA
TIE”PD('?jﬁnc:éf?gs["mmo 02:53 | 02:17 | o00:46 [ 03:47 | 02:36 | 0148 | 0341 | 02:52 | 02:00 | 04:08 | 0312 | 02:25 | 04:43 | 03:37 | 0244 | 05:07 | 03:57 | 02:56 | 05:32 | o0a:ta | 0309 | 05:59 | 04:37 | 03:24
© | extraccion puaca (s) 5 5 5 5 5 5 B 5 5 7 5 5 8 5 5 9 7 6 o 7 5 10 8 B
@ | TEenpo DE RANPA (5) 7 6 5 8 6 5 5 7 5 11 [ 5 13 9 7 16 11 7 17 11 8 19 10 [
PRESION DE FUSION (bar) ANADIR PRESION DE ARRASTRE
(5 0,5 0,7 0,5 1,5 1 0,7 2 15 1 3 2 15 45 32 2 5 4 2.7 7,5 5.2 3,5 9,5 7 45
TIEMPO DE FUSION (min:s) | 11:46 | 06:16 | 06:00 | 14:34 | 09:07 | 06:00 | 17:17 | 11:31 | o06:00 | 20:26 | 13:55 | o07:26 | 24:26 | 1648 | to:10 | 27:47 | 19002 | 12:10 | 30:17 | 21:00 | 13:36 | 34:00 | 2343 | 1522
PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE POLIPROPILENO (PP) - SDR 26/SDR 33/SDR 41
DN 50 63 75 90 110 ( )125 140 160
Fher SDR 26 33 26 33 26 33 26 33 33 26 33 a1 26 33 a1 26 33 a1 26 33 a1
ESPESOR 2 18 2,5 2 2,9 2,3 35 2,8 2,8 12 34 2,7 48 3,0 31 54 a3 3,5 6,2 4,0 4
PN 4 3.2 4 3.2 4 32 4 3.2 4 4 3,2 2,5 4 3.2 2,5 4 3.2 2,5 4 3,2 2,5
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presion necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 210°C £10°C
PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE
CALENTAMIENTO (bar)
Superficie piston 9,8 cm? 03 | 0,3 | | 0,5 0,4 | 07 | 0,5 | | 1 | 0,8 | 1,2 1,5 12 | 1 | 2 | 1,5 | 1,2 | 2,5 | 2 | 1,5 3 | 2,5 2
o e HASTA LA FORMACION DEL CORDON
ALTURA DEL CORDON 0,5 | 0,5 | | 0,5 0,5 | 0,5 | 0,5 | | 0,5 | 05 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 0,5 | 0,5 0,5
CALENTAMIENTO _ INMlOVIleAycléN (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA) _
e i ATENCION ! REDUCIR LA PRESION A LA MINIMA NECESARIA (NO POR DEBAJO DEL ARRASTRE) PARA MANTENER EL CONTACTO DE LA PLACA CON LOS TUBOS Y SUBIR LA PALANCA DE LA VALVULA DE DESCARGA
TIET’IP‘)<'|:’75nfii\g$”mmo 01:00 | 00:54 01:15 | 01:00 01:27 | 01:09 01:45 01:24 | 00:28 | 02:06 | o142 | ot21 | 0220 | o1:57 | 01:33 | o220 | o02:09 | o145 | 0242 | 0221 | o02:00
© | ExtracCION pLACA (5) 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 3 5 5
@ | TEenpo DE RANPA (5) 6 6 5 6 B 6 6 5 5 5 5 6 6 5 6 5 6 5 7 5 6
. . ANADIR PRESION DE ARRASTRE
(5 PRESION DE FUSION thar) |3 0,3 0,5 0,4 07 0,5 1 0,8 12 1,5 12 1 2 1,5 12 2,5 2 1,5 3 2,5 2
TIEMPO DE FUSION (min:s) | 06:00 | 06:00 06:00 | 06:00 06:00 | 06:00 06:00 | 06:00 | 06:00 | 06:00 | 06:00 | 06:00 | 06:43 | o06:00 | 06:00 | 11:34 | 06:00 | o06:00 | 10:05 | o06:58 | 0s:00
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TRACK 160 - DVS 2207-15

PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE PVDF NATURAL - SDR 21 / SDR 33 / VENTILACION

DN 50 63 75 90 110 125 140 160
e SDR 21 21 21 21 33 21 33 21 33 21 33 21 33
ESPESOR 3 3 2 3,6 53 2,8 553 3 3 6 379, 6,7 4,3 7,7 REy

1so S-10 S-10 v S-10 S-10 S-16 S-10 S-16 v S-10 S-16 S-10 S-16 A S-10 S-16 A

PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presion necesaria para que se produzca el corte de viruta

TEMPERATURA PLACA 240°C £8°C

PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE

CALENTAMIENTO (bar) |

0 Superficie pistén 9,8 cm2 0,5 0,6 | 0,4 | 0,8 | 1,2 | 0,8 | 1,8 | 1,2 | 1 | 2,3 | 1,5 | 2,9 | B0 | 1,3 | 3,8 | 2,5 | 1,5
TIEMPO DE PRE- 3 A
CALENTAMIENTO HASTA LA FORMACION DEL CORDON
ALTURA DEL CORDON 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,7 | 0,5 | 0,5 | 0,7 | 0,5 | 0,5
CALENTAMIENTO INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA)
9 i ATENCION ! REDUCIR LA PRESION A LA MINIMA NECESARIA (NO POR DEBAJO DEL ARRASTRE) PARA MANTENER EL CONTACTO DE LA PLACA CON LOS TUBOS Y SUBIR LA PALANCA DE LA VALVULA DE DESCARGA
TIEMPO(?nEincijlN;A)MIENTO 01i:10 0i:10 01:00 01:16 01:23 01:08 01:33 01:14 01:10 01:40 01:1%9 02:47 01:23 01:10 03:06 01:29 01:10
[3) EXTRACCION PLACA (s) 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 3 4 3 3 4 3 3
O TIEMPO DE RAMPA (s) 3 3 B 4 4 3 4 4 4 4 4 5 4 4 6 4 <
) . ANADIR PRESION DE ARRASTRE
PRESION DE FUSION (bar)
5 0,5 0,6 0,4 0,8 1,2 0,8 1,8 1,2 1 2,3 1,5 2,9 1,9 1,3 3,8 2,5 1,5
TIEMPO DE FUSION (min:s) 05:41 05:41 05:04 06:08 07:00 05:34 08:15 05:56 05:41 09:07 06:30 09:58 07:00 05:23 11:11 07:45 05:23

Ed. 2024-04



