Montaje PB TERMOFUSION

1. El tubo y la pieza a termosoldar deberan ser del mismo diametro y material

2. Para asegurarse que el cuerpo tubular penetra en la
embocadura de la piezala medida correcta, se
realizara una marca sobre el tubo con rotulador o
lapicerode cera ayudados de la plantilla Referencia
FC 4070 situando la misma sobre lamarca que
corresponda al diametro de tubo con el que se esta
trabajando. Dicha plantilla dispone de las marcas
(mediante ventanas o perforaciones) para toda la
gama de medidas fabricadas. Dicha marca quedara
visible junto a larebaba producida por el arrastre de la
soldadura.

3. Para realizar la soldadura correctamente se comen-
zara por realizar el corte deltubo de forma perpendicu-
lar a su eje. Posteriormente introducir el extremo de la
tuberia y la boca de la pieza de forma simultanea en
los hornos (macho y hembra) correspondientes a su
diametro, asegurandose que la temperatura de la
maquina en ese momento sea la correcta.

4. El tubo y la pieza se mantendran introducidos en los
hornos el tiempo estipulado para cada diametro,
indicado como tiempo de calentamiento en la tabla 1,
dicho espacio de tiempo se comenzara a contar una
vez se encuentren el tubo y la piezaintroducidos
totalmente en los hornos.

TABLA 1 PARAMETROS PARA SOLDADURA POR TERMOFUSION EN PB

DIAMETRO ESPESOR DE PARED LONGITUD DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE
DE TUBO (mm) D.N. DE TUBO E (mm) SOLDADURAL (mm) = CALENTAMIENTO (seg) = MANTENIMIENTO (seg) = ENFRIAMIENTO (seg)

16 2,2 15 ) 15 2
20 23 15 6 15 2
25 23 18 6 15 2
32 2,9 20 10 20 4
40 3,7 22 14 20 4
50 4,6 25 18 30 4
63 58 28 22 30 6

Inmediatamente después de extraer el tubo y la pieza de los hornos, de forma simultanea, se procedera a la union
de ambos. Al producir dicha unién no se debera realizar giro alguno. La introduccion sera axialmente y solo se
admitira una pequefia flexion final para conseguir una mejor alineacion.
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5. Una vez introducido el tubo en la pieza habra un
espacio de tiempo denominado en la tabla 1 como
tiempo de mantenimiento. Este tiempo es el considerado
desde que el tubo ha sido totalmente introducido, hasta
que se da por consolidada la soldadura.Esto se hace
manteniendo una ligera presion axial, similar a la que se
realiza para la introduccion del tubo en la pieza, durante
el tiempo indicado en la tabla 1 para evitar la tendencia a
salirse de la pieza.

.

6. El tiempo de enfriamiento es considerado al espacio de tiempo comprendido desde el final de una unién termo-
soldada (sin incluir el tiempo de mantenimiento) hasta el comienzo de la siguiente soldadura dentro de la misma
pieza o tubo con el que se esta trabajando indicado en la tabla 1.

Debera ser respetado antes de realizar otra soldadura entre la actual y otros componentes. En este proceso de
termofusion se debera poner el maximo cuidado con el fin de que la introduccion del tubo se realice bien alineada
respecto de la pieza a unir. Los tubos se cortaran de forma perpendicular a su eje y estos quedaran libres de
rebabas o residuos producidos por el corte. Se debera realizar una limpieza de las superficies a soldar tanto del
tubo como de la pieza. Para ello se utilizara un papel absorbente, sin pelusas y ligeramente humedecido en un
detergente a base de alcohol etilico (por ejemplo alcohol técnico al 94 %) exento de grasas y aceites.

Los tubos de diametro 16 y 20 mm. no necesitan ni achaflanado ni bisel. Para los tubos de diametros 25, 32 y 40
mm. es aconsejable su biselado. Para los tubos de diametro 50 y 63 mm es indispensable su biselado.

Después de 1 hora tras la ultima soldadura, la instalaciéon se encuentra lista para proceder a su prueba hidraulica,
de acuerdo con los reglamentos y normas aplicables.






