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1. MATERIALES

En este capitulo se describen Loy materiales y sy especificaciones, para ello se
anexa ol docuwmento- Lo NORMALIZACION DE MATERIALES DE LA TRIPLE A.

EL presente estudior covsta de doy grandes blogues:
MEMORIA

La Memoria se ha estructurado en cuatro capituloy:

e Objetivo

o Coampo de Aplicacion

o Redes de Acneducto

o Instalacioney de Alcantorillado-

o Valyulas

o Acomefidas

o  Tipoyde Uniones y Otroy conceptos

CLASIFICACION FUNCIONAL

Este capitulo presentn wna cosificacion de loy elementos agrupados segium s
funeilon dentro- de la red de distripueion.

La denominacién normalizada gue se ha elegldo povra nombrar loy elementos
agui expuestos, responden al siguiente esguema; Nombre del elemento- + Material
del gue estd hecho + Material pava el cual se wtliza + Hipoy de enlace gue Ueva
en s extremos. Por ejemplo: Te latdn - pe enlace mecdnico: No- obstante pueden
presentorse excepelones, por ser mdsy sencidlo nombrarloy de otra manera, por
gemplo: Uawe de aforo-

Cada capitulo et estructnrado con uwna pequeio unfroduceclén y a contmmnacién
wna relacion de flehas tenicas. Pora cada elemento- correspondiente a una ficha

o Aplicacién En este campo se define la funcidn gendrica del elemento objeto
del estudio, asl como, funclones especificas, sio lagy tuniese.

o  Tipo de unidn Se define para cada elemento el tipo de wnién al resto- de lay
piezas y el método para consequiv la estangueidad.
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e Moaterial de fabricaciéw Para cada elementor se define s material de
fobricacion. Para elementoy compuestos, por ejemplo lay vilvulas se definen
Loy mdy relevantes

o Goama: Se ndica el abanico de ddmensgiones gue existene e el stock oel
mismos, diferenciondo susy componentey en el caso gue sea necesosrio-

e Normay: Hace referencia a lay normas correspondientes o cada elementor en

e  Sumbologia: Se define para coda elementor uwna simbologio pora esquemas de
montage.

o  Esquema de montaje; Se indica la referencia del esguema de montaje cuando
proceda

NOTA: Existen piezay en la red de distribueion que nwo- aparecen e el estudio
por tratarse de materiadl gue se solicitn pava coda obra en concreto, hecho gue
provota gue no- haya stock en el almackn

1.1. MEMORIA

1.1.1. OBJETIVO

EL presente dotwmento- flene como- fun normalizar Loy materiales o utdizar en Loy
wutalaciones y reposicliones de redes de acuneduncto y alcantoridado-

En el se describen elementos gue se han considerado mdy representativos de Loy
gue componen la red de distripueion. La deseripeion de v elemento contlene la
nformacibn necesorria povor delmitonr s funecléw dentro-de la red, sw ubicacién,
aplicacion y el sistema de instalaciéon del mencionado elemento:

7.1.2. CAMPO DE APLICACION

Esto normotividad serd aplicada por la Triple A, whbanizadores, entldaodes
Austritodles, departomentales, municipales, descentralizadaos o unstituciones gue
gercen obray de reposieidn o Ustolacién de nunevas redes de Acuneducto y
Alcantoridado en el drea del Distritor de Barranguilla, en Loy Municiploy del
Departomento del Atlantico donde Triple A tlene cobertura de Loy servicioy oe
Acneduweto y Alcantarllado, y en cuadlguier zona donde la empresa tenga
cobertura de Loy servicioy de acneduncto y alcoantorilad.o:
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71.13. INSTALACION DE REDES DE ACUEDUCTO

Se wtdizard poletdeno de baja o media densidad para lasy acometidas
domicliorias gue osciden entre Lomm y SO mum.

Para lay tuberias mayores que SO mm y hastor 250mm incliido- se uwtlizard

El polietileno serd de didmetro exterior controlado normalizado por el sistema

EL hiewrro dietil, el poliester reforzado en fibra de vidrio y concereto reforzado se

Hierro- dietil: 100 y 2000 mum
Poliester reforzado ew flbra de vidario: 300 y 3600 wmum
Conereto reforzado: dMdmetroy mayores gue 1800 muw

SU ey necesanio realizar reposiciones de untalaciones existentes en PVC se
readizovdin en este mismo- moterial.

711.4. INSTALAGIONES DE ALCANTARILLADO
Lasy acometidas domiciliarias de alcontorddado serdn minimo de 67 y lagy

seeundarios minimo de 8 y maximo de 10”.

Las wutolaciones de alecantordlado se wtilizarin Loy siguientes materiales:
PVC: haostor 60,
Polietdeno pora aleantaridaco hasto. 60

Para las wuutalaciones de alcantorllado a presiéon, como el caso de lay

Polietleno de alto densidad desde 110 oo 500 wun
Hiervo dietil: desde 100 a 2000 wuw
Polibster reforzado en fibra de vidaio: desde 300 a 3600 mum

1.1.5. VALVULAS

Se wtlizardn vilvilas de compuerta hastor 10”. Para ddmetroy entre 10”7 y 127
se podrd escoger entre vilviuday de compuerta y mariposa segiun lay caracteristicas
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teenicas de la bstolacion y pora didmetros mayores gue 12”7 serdun valvulasy e
Mo (poso

En lay bstalaciones especiales, como el caso de estaciones de bombpeo, plantay de
tratomiento- de agua potable o aguas residuales, lay vilvwla o wtlizar

1.1.6. ACOMETIDAS

Los acometidasy domicidiarios de acunedncto se realizan tomando dervociones ode
tuberias de distribucion con lay cuales cunento el sistema. EL mayor didmetro oe
lay tuberioas de distribucion desde la cual se podvd tomar wna acometida
domiciliaria ey de 160 mm.

Se wsard tuberia de polietlenc de boja o media devsidad pora loasy acometidas
gue oscden enfre 16 Yy SOmm Para acometidas de mayor didmetro s usowd
polietilenc de alto densidad. Pava todosy loy casoy el polietUleno serd didmetro

En ttrminoy Generaley lay acometidas varion de wnas otras dependiendo oel
material de la tuberia de distribucion desde donde se realizoard Lo derivacion: Ey

¢ Acometidas tomadas de tuberias de ashesto cemento

A pesar de no estor unstalando ya este tipo de tuberias, dentro- del Sustema de
Dutribucion de la Triple A existen tramos de este moterial. Estos tuberios
oscidon entre 4 y 207 y se acepto realizar derivociones en Loy tberiasy de 4 o 67,
lay acomefidas podvdn ser entre 16 y hasta SOmm Loy materiales que se wsa
povar este flpo- de acometidas sow

Collarin de hierro dietil o ierro- fundido

Grifo- de lncorporacién

Tuberia de Polietleno de baja oo media densioad

Enlaces de laton

Regustro- de Caja

¢ Acometidas tomadas de tuberias de hierro fundido o hierro dictil
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Se podadn tomar acometidasy en tnperios gue estin entre 4 y 6’ con derivaciones
entre 16 hasta 50mm, cunando se encunentron este tipo- de tuberias se utiliza o
maguine Mueller poro Lo incorporaciéw del grifo-

Loy materiales gue se wtlizan pora este tipo de acometidasy son
Grifo- de lncorporacion
Tuberia de Polieteno de baja oo media densioacl
Enlaces de laton
Regustro-de Caja

e Acometidas tomadas de tuberia de pve

Para realizar acometidas de tubperias de PVC gue oscilan en didmetrosy de 4 a
6" se deperd wtizoar wn collarin de PVC o win collawrin de hierro dietil poara
PVC y o perforacién se realiza con broca y toladvo manumal. La acometida Ueva

Collarin de PVC o Collarin de hierro- dietil poara PVC
Grifo de lncorporacion

Tuberia de Polietileno de boja oo media densioad
Enlaces de Laton

Regustro- de Coja.

e Tuberia de polietileno de alta densidad

Cuondo la tuberio de distribucién (la cual puede varior de 75 a 160 mun) de la
cnal se devivord la acometida (la cnal puede varior ode 16 a 50 mm) ey ode
polietileno de altn densidad, se wustolore wna swlletn por termofusidn desde
donde se contunmard Lo acometida. Se uwsan en esfe caso Loy siguientes materiales.
Para tomay sin corga

Sletw por termofusiéon

Tuberia de polietieno de baja o- media densidad

Enlace de Bronee — Latow o polipropileno

Valyula de globho- (Cierre ripioo)
Pora tomay e carga

Sletw por termofusién

Tuberia de polietieno de baja o media densioad

Enlace de Bronee — Latow o polipropileno

Valyula de globho- (Cierre ripioo)
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Unidn mecdnica de enlace (tres portes)

En el caso de gue la tuberia de polietleno de altn densidad sea igual o mayor
de 200 wmm s stadlord wna tuberia alterna de la cunal se derivardin lagy
acomefioas.

1.1.17. TIPOS DE UNIONES Y OTROS CONCEPTOS

71.1.7.1. Taladro de las bridas

Lay dimensiones y taladirado de lay bridasy covresponden a  normas
wnternacionales que permifen la unidn y el montage de todoy y cunalguier Hipo

Todoy Loy elementoy bridados Uevan Loy agujeros de la brida, el tipode rosca y el
niuwmero- de tornidloy, normalizados segiun lay novmas que se relacionan o
continmacion y lay cuales establecen entre otras caracteristicos el didmetro de la
brida, didmetro de wueripelon de loy orificioy del toladvo, tornidloy y el
ddwmetro- de Loy toladiroy para tornillos.

e TALADRADO Y DIMENSIONES DE LAS BRIDAS
ISO 2531
ISO 7005 — 2
ANSI 150

e PERNOS
ISO 4014
ISO 4032

7.1.7.2.  Tipos de unién

En este apavtado se exponen loy diferentes sistemas que se wtdizan para enlozayr
doy plezasy cnalesquiero gue e tengoan gue nstodar en la red de distribueidon,
especificando para cada wna de eldas la metodologia de efecucidon y el

Loy elementoy mecdnicoy utlizadoy por Loy dinversos elementos de la red descritos
son

e Unién Brida - Brida

o  Unién roscada Macho - Hembra
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o Unién auntomdtica Espigo - Compoana

o  Juntn Mecindica

o  Juntfa Refacada o colafoteada

o  Juntn Refacada con plomo y cuerda en frio
o Junta Soldada para hormigén armado

o Juntn soldada a tope

o  Enlace mecanico a presién por rosco

o Enlace antomdtico a presion

o Union mediante manguito- electrosoloable

o Soldadura a Encaje

7.1.7.21. Unién Brida - Brida I I

La juntn con bridas estd comstitnida de doy bridas, wna arandela de junta de
eldstomero y pernoy cuyo- niumero Yy dimensiones dependen de Lo presitén nominal
y del didmetro- nominal. La estonqueidad se logra por compresion axiol de la

Sws caracteristicas principales sov
o La posibilidad de montaje y desmontage en Lineo

La estongueidad, se ohtlene por la compresion de wna arandela de junta de
elastomero entre doy bridas.

Lo compresién se obtiene por el apriefe de Loy pernoy cuyo niumero depende de la
presion nominal y del didmetro- nominal de Lo brida.

La estangueidad es funcién divrectomente:
o Del forgue de apriete de Loy pernoy
o Del diseino de la arandelo de junta lay cnales se clasifican e
= Arandela plana sin alma mefdica: corweniente pora sifuaciones
normales
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= Arandela con alma metddico: dada s rigldez se facilita sw montaje y
Adsminuye el riesgo de expulsién en servicio, e recomienda en Loy
grandes didmetros, altas presiones, cuondo la junta estd sometida ar v
torque de flexléon (paso- en viga por ejemplo), en caso de wtdzacién de

bridas con revestimientos Uisoy (de flpo esmalte o epoxd).

Lasy dimensiones, el posicionamiento- y el niumero de Loy agujeros de paso de Loy
pernosy ew lay brides se fiyjon por normas infernacionales con el fin de permitiv el
montaje de cualguier Hipo de uniones, bombas, apavotoy de valvulerio w otrosy
accesorioy (ver MEMORIA 7.1.)

Montaje de la Junta con Bridas

La junta con bridas permite wn facill montfaje y desmontaje en linea (reparoacién,

Es importante:

= Respetar el ovden y el torque de apriete de loy pernos,

= No poner la tuberia en traccién cunando se realiza el apriete de loy

pernos.

o Limpleza y alineacién de lay briday

= Controlor el aspecto y lao mpleza de las caras de lay bridas y el
empague de la junto

= Alneoar lay prezasy o montor
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= Degjar entre las doy brides a emsamblar wn pequeio espacio poro
permitir el paso- del empague de la junto.

e Posiclonamiento de la arandela.
= Infroducinr la arandela de junto entre las brides y colocar Loy tornilos.
= Centrar la arandela entre Loy resaltes de lay dos bridas.

o Apriete de loy pernoy
= Montar lag tuercas
= Apretor loy pernoy en el orden gue indica el esquema adjunto,
respetando- Loy torques de apriete tendiendo en cuenta gue el apriete de
Loy pernoy eptd destinado dmicomente o comprimin la arandela y no-
tHlene por objeto efercer ningiun esfuerzo de traccidn sobre Loy elementos
de la tuberia

0§ 9 0
10 11

O 3 60

O5 40
(1)22 790
O O

NOTA: El procedimiento poro el montaje de junta con bridas con arandela con
alma. wetdlica ey de manera general el mismo gue poroe la junta con arandela
plana tradicional. No opstante, se ainade wna posibilidad de centrado de la

7.1.7.2.2. Unién Rosca Macho Hembra ——

Este tipo de wnidn ey el que e wtliza bdsicamente entre lay Uaves de las
acometidas y accesorioy roscodoy de Loy montajes:

EL sutema gue garantizo la estongueidad ey roscor el extremo maciho con el
extremo hembra colotando una junta, de goma o polietleno, segiw loy casoy
Esta junto purede ser sustitudlda o complementoria o la cinta teflén en plezasy gue
tlenen cierta anfigivedad en la red.
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7.1.7.2.3. Union Automatica Espigo Campana —)—

Se wtildza pora wninv tuboy de fundicién dictl entre st o- con cnalguier accesorio
gue endace con el sistema espigo - campana

La estangueidads se obtiene por la compresibn radial del anillo de junta,
obtenida en el momento del mondaje por la simple introduceion de Lo espiga en
lo campana: EL diseio de lay juntas permite gue la presién de contacto entre el
anillo- de junta de elistomero y el metal anmente cunando crece la presion al
nterior, con loo cnal la presidn del agua favorece compresion y por tanto la
estangueidad.

La campana presento por dentro:

o Un alojamiento- profundo con tope clrcndar de engancie donde se aloja el
anillo de junta,

o  Una canvidad avudar gue permite desplozomientos angulares y longitndinales
de Loy tubos.

EL espigo presenta:
o  Un faléw de engancire, y
o Un crnerpo macizo con chaflin de centrado-

Montaje de lo unién auntomdtica

ElL montaje de lay juntas auntomdticas espigo - campana e readiza por simple
untrodneciésn del espigo en la campana aplicando una fuerza axiol exterior.
Stendo un montafe sencillo y rapldo:

o Limpleza

= Lumplar cuddadosamente el unterior de la campana y el espigo del tubpo-
s olvidar el alojomiento del anidlo de la juntn (eliminor tierre,
arena, efcr)

= Limplar el espigo o evsamblor del tubpo- asi como el proplo- anidlo de la
Juntw o- empague.

= Comprobor la presencia del chaflon asi como- el buen estadlo- del espigo
del tubo: Ew casode corte ey imperativo realizar v nuueso- chaflin

o Colotacion del anillo de junto fuera de la zanjo
= La colotacion del anillo-de Lo junta se realiza fuera de Lo zoanjo
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= Comprobor el esfado del anillo de juntn e unfroducirlo en s

hacia el fondo del campana.

= Para loy grandes didmetrosy (DN 800 a 1800) es preferible deformar en
ervz el onidlo ol nivel de Lo crrvee del covazén (o de las crrvos de Lo

cruz) con el fun de aplicarlo a fondo en s alojamiento-

Condtrol de la posicién del anidlo de Lo junta
= Comprobor gue el anillo de juntn estd depldamente aplicado en toda s

periferia.

= SU no hay ningiun marcado en el espigo, trazor una seinal en la cainia
del tubo a colotar, a wna distoncia del extremo de Lo espiga (gual o la

menoy 10 mum.

. 2

Lubricacién

= Untfar pasta lubricante:
Lo superficie visible del anilo de junta.

EL chaflin y el espigo del tubos

la companos

La posto lubriconte se deposita con pincel en cantload razonable.
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= Centrow el espigo sobre la campana y mantener el tubo en estor posiclén
apoydndolo sobre la cimentocidn.
= Infroduciv el espigo en la campana compropando la alineacién de lagy
plezas o ensamblar.

o  Emsamblaje

= Caso-de Loy tuboy con seinal hecha en la obra
Introducinr el espigo hasto gue la seial Uegue al aplomo del canto- de la
campona. No- posarse de esto posicidn

= Casode Loy tuboy con seinal hecha en fdbrica
Introduncin el espigo hasta que la primera seiral desaporezca dentro- de Lo
compana. Lo segunda  seiial debe permanecer visible despuéy del

evsomdplooo:

o Control

= Compropar que el anillo de

7.1.7.2.4. Junta Mecanica

Jjunta de  eldstomero sigue colocado
correctamente en s alojomientor pasando, en el espacio anular
comprendido entre el espigo y la entrada de la compana, el extremo de
uwna regleta metdlica gue se introducird a tope contra el anillo de o
Juntw: en todoy Loy puntoy de la ciurcunferencia, la regleta debe penetror

Reglola
metalica

Lo aplicacion en la red de distribucién de las juntos tipo mecdnico es enlazor
tramoy de tuberia de fundicion dietl, fundicién gris y/o- ashesto-cemento:

Estos juntay estdin covustibmidas por wn cuerpo centrol, bicénico, con doy bridas
laterades. Entre las bridas y cada extremo del cuerpo central se alojan aroy oe
doastomero de  seccién  ciredar. Al apretar Loy pernoy e prestonan
poudatinamente Loy anidloy de comncho realizando cada wno wna junto estonca.
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Loy doy anidlosy elastomerosy pueden ser de  seccién cunadrvade, rectongular o

La estangueidad. se realiza por la compresion axial de wn anidlo de junto de
elastomero mediante una brida apretadae por pernoy. La estangueidad es funcion
directa del torgue de apriete de loy pernos. EL wiimero- de pernosy de sujecién
dependerdn del didmetro- de la plezo.

EL montaje de la junta mecdnico se realiza como se describpe a contunummacion

B [umpleza
= Limplar loy doy extremoy de Loy tramoy de la tnberia

B Colotacion de la brida y de loy anilloy de junta

= Se unfroducen lay bridas y se le colocan Loy anilloy de Lo junto en Lo
convidad gue Hene para ello-

= Se nfroduce el cuerpo central dejondo win pequeiro espacio unfermedio
pore efectos de la dilatocion.

= Se deslizan lay bridas acercandolay wna a otra pora posteriormente
colotar Loy pernos.

= Se alinean lay portes y se procede a aprefor loy pernoy de manera
wndlforme, por pasadas sucesivos y operondo- en el orden de Loy niuwmeros
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7.1.7.2.5. Junta Retacada o Calafateada — I —_—

Actuadlmente este tipo de unidn se wtliza bdsicamente en loy anidlosy y caboy
extremos para tuoy de fundicidn griy y ashesto-cemento:

Montaje de la unién retocada o colafoteada

o Intfroducinr el extremo macho dentro del extremo de la campana, dejando vun
margen de espacio de wn centimetro gue permifo la didlotacion eventual.

o Ajwstor el extremo macho asequirando en la juntor win grosor covustante

o Se envolla sobre el extremo macho, cuwerda de cdramo o estopa que se
ntroduce con la ayuda de wna herramiento especiol, refocadora, de manera
gue ocupe v espacio de unoy 4 e de profundidad.

e  Enrollar wna guia de oshpesto—cemento alrededor de la uwnién gue permitoe por

e Recubrir la guia de ashesto-cemento- con wn carrete de arcilla dejondo win
agujero en forma de embudo destinado o recipir el plomo fundido y dejor
escapar Loy gases.

o Verter el plomo fundido por el agujero con la ayuda de win crclharén.

o  Refurar el cordén de arcilla, la guia y cortor el plomo gue sobresale.

o La fuma operacion es el refacado o calafoteado del plowo: Esto- consiste en
embutir este cabo con la ayuwda de wna herromienta Wamada “cortafrio’’ o
“calafote’ o “refacador’. De esfn operacion depende en gran parte la
estongueidad de la junta.

NOTA: Este trabajo- debpe ser realizado por wn operador experimentado:
Lo cantidad de cuerda y plomo varia de acuerdo con el didametro- de la
Juntos
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Estopn efgusiranade

7.1.7.2.6. Junta Retacada con Plomo y Cuerda en Frio

Este tHpo de wnion se wtilizaba antiguomente en o uwnién de tuberias ode
o estonqueidad y fiyaciones entfre Loy tubosy se garantiza medionte una junta

cordén - compoana refocada y wn anidlo exterior de hormigén armado colocado

sobre la junta.

EU refocado consiste bdsicomente en infroducin y repicar abundante cuerda en la
covidad gue gueda entre el cordén y el campana (previamente ensamplados), e
uwmovilizar dicha cuerda, comprimibndola mediante el repicado de wna o
variasy vueltoy de wn tubo de plomo especial gue conflene en sv nferior wna
trenza de material textl. Estoe operacion es la gue gorantiza o la conduccion la
estongueidacl,

Sobre la junte refacado se coloca wn anidlo de hormigon armado, a encofror en
el miusmo lngar de la ohra:. Esto sequnda operacién govantiza la sujecién de Loy
tuboy y protege lay pairtes metilicas contra la corrosion
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1.1.7.2.7. Junta Soldada para Hormigén Armado

Esta juntn ey exclsive para Loy tnpos y plezay de hormigon armado: Se efectiara
wina soldaduwra eléctrica con electrodo:

Metodologio pora realizowr wno soldaduro entre un extremo de wn cordon y wn
extremo campana

lntroduncin el extremo cordénw dentro del campana

Efectuar una soldadumra con dobple cordon entre lay doy camisay metalicas
Recubrir la superficie exterior wmetdica con una armadura de doble
mallazo-

Covstrnin win encofrado de madera o- metal

Rellenar el encofrado de hormigén

Una vez fraguado el hormigon, refirar el encofrado-

Para wna tuberia de ¢ > 600 wmum foumblin se recnbre con mortero Lo
superficie unferior de la junta donde se debe realizar la soldaduwva. Por todo
ello ey preciso gue wn operario especiodizado se introduzea por el tromo de la
tuberia gue esti Ubre.

Este es el sistenma wtilizado en wno ustalacién de wna fubperio nueva

Metodologio pora reclizar soldadura cuando- Loy doy extremos son Uisoy

Enlazar lay dosy camisasy metilicas de Loy elementoy a soldar mediante una
pieza especifica denominada “aro o cinturén de junta doble’. Este anillo
metddico- de acero- se coloca sobre Loy doy extremoy del cordén

SuU el gpacio entfre lay doy camisay mefdicasy y el aro de junta doble es
excesivo, s deben abatr loy extremoy de iste, previor calentamiento- al rojo-,
hasta guue se obtenga el contacto con lay doy camisay antes mencionadas.
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o Efectnar la soldadura entre lay doy camisas metdlicas y el anilo exterior con
doble cordén de soldadira

A continmacion se procederd andlogaomente al caso de wn extremo cordén y wn
extremo- compona

7.1.7.2.8. Junta Soldada a Tope

Ey el sistema de wnisn entre doy elementos de polietileno de alta devsidad por
fermofusion. Consiste en calentar a temperatura controladae lay piezasy o soldar y
contoctonr las doy partes comprimibndolas entre ellas para gue el plistico
calentodo de wna pleza se compenetre con el plistico calentado de la otra pleza
PO fOrmar win Bindeo- CULrpo-

Las conexiones estin fabricaday del mismo material gue el tbho, por Lo tanto, al
aleanzar Lo temperatura de fusién y estar en contacto con el tnpo se logra gue el
tubo y conexiones formen una sola pieza con Wénticas propledades, dando wn
ducto- continno: Para estos casos se considera que Loy espesores de pared del tuboy
la conexion son suflcientes pave gue el contacto pueda hacerse cava a coro y
resistir con margen de sequridad lay presiones del sistema

ElL wo de la soldadura a tope abarca desde loy 32mm hasta SOO wun de
Mdmetro. Sun embargo no s recomienda wtlizar esfe tHipo de wnidn para
Admetroy menores gue 63 nmum.

Para efectuor la soldadura debe disponerse de wna maguina con boncadoe firme,
mordaza de flacléon, elemento de calefaccién requlable y rectificador (biuselador)

e cowro

La soldaduwra de tuberiay de polietleno de alta densidad requiere
fundamentalmente de doy partes,

e Preparacién para soldaduray de tuberias en PEAD
Pava obtener wna buena soldaduwa loy posos de la preparacién delpen observorse
cvddadosamente estoy son
= EL corte del tubo donde e va a efectuar la soldadura debe ser
perfectomente  recto- y Loy doy extremoy a soldar deben quedar
completomente poaralelos, depe guedar mposiplitoda la probapidad
= Lay doy superficies debpen ser raspadas y el corte no debe ser mayor de
2mm, una vez hecho esto las covos o soldar o deben ser tocadas.
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= Se verifica o perpendicwlaridad. del  corte, controlando gque o
separacion entre caray no sea mayor odel 0.2% del didmetro del tubo-
Luego se verifico el poralelismo, esto- se hace confrontando- lay doy caras,
la altuwra mdxima de una cara con respecto a la otra no debe ser
superior al 10% del espesor del tubo: (Ver tolerancia entre didmetroy al
final de este apartodo).

= Antey de niclar la operacidn de soldadura debe conoterse la fuerza
base para calentar loy extremos, esto es ode 0.05 N/wmm2 y pare la
sueesivoe soldadura debe ser de 0.15 N/mm2 aproximadamente.

= La temperatura del termoelemeto paro Lo soldadura delpe ser de 210 +
5° C povra espesores de pored menores de 10mm y de 200 + 5° C pora
espesores superioves a 10 mm.

El procedimiento de calentomiento solo- puede iniciarse 5 minutoy despuds gue
el termoelemento e Logrado la temperatura preestablecida

Antes de la soldaduwra el termoelementor y Loy extremoy a soldar deben ser
pevfectomente Umpladoy de resiounos de material o- agentes extroinoy con aleoirol.

e Soldadwra

Basicamente la soldadura consiste en la aplicacion simudtinea; bajo- pardmetros
especificoy gue dependen del espesor del tupo, de temperoture por medio del
elemento- de colefoccion y presion o través de la bomba que posee la bancada.
Esto ddtima opera enw doy sentidosy en el proceso, cuoando se estd en la foase de
calentomiento s comienza con wn valor mdximo determinado gue depende del
espesor Yy termine en wn valor minimo, bajondo duwrante el tempo ode
colentomiento: Cuando se estdin comprimiendo Loy materiales a soldor entre si,
el proceso- es bwersos, o comienza con una presién minima y durante el Hempo
de enfriomiento e ammenta de acunerdo con el diagrama de enfriomiento del
material.

EL proceso-de soldadura se dinlde a s vez en

= Calentomiento de Loy extremoy a soldar: Las superficies o soldar debpen
comprimirse contra el fermoelementor con wna fuerza previemente
establecida determinada por el fabricante e i disminugendo hasta
Uegor o v valor aproximado de 0.05 N/mwm2, esto- se hace con el obfeto
de gue lay corgas absorban el calor necesario- para la polifusién,
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provocondo la formaciédn de wn cordén regular alirededor de la
revnferencia, este cordén et relacionado con el didmetro- del tubo-
EL Hempo de calentomiento esti en funcidn del espesor de lay plezay o
wnin Y se encuentron en tablas.

Retro del Termoetlemento: Una vez travscuarido el tlempo de
calentamientor de lay superficies a soldor, estas deben refvrarse
ripidamente del termotlemento, estor se hace de manera wniforme. EL
tlempo- de retiro-debe ser Loo mds breve posible y Lo mdximo de 1(un) seq.
por muw de espesor que tenga el tubo:  Por egemplo: SU wn tubo tiene
wiv espesor de LOomm, el flempo de reflro del termoelemento debe ser <
10 seyg.

Soldadura : La poarte de la soldadura consiste en compriminr lay coaray a
soldar uwna contra la otra con wna presion unicial deferminada y wna
final mayor en wn lapso estipulado, posteriormente se debe esperar a
gue Lo temperatura del plistico baje aproximadamente o 60° C con la
presion funal mantenida. No- depe enfriarse la soldadura con agua w
otro- Liguido o la altuwra del covdén lograde durante la soldadura el
cunal debe ser Lo menos de O.5mm.

NOTA: La wmayoria de loy equiposy para hacer soldaduro traen wnstrucciones
relotives o lay presiones a aplicor.

La maxima tolerancia admisibple entre Loy didmetros o soldar serd :

TA=E 0.1+ 0.2
TA ... Tolerancia admisible

E... Espesor
TAY
Tolerancia entre diametros
Je| S| Pr | Py | S | Pr| Py | S| Pr| Py | S| Pr Py | S | Pr

a0

348 | 104 |28 | 418 | 125 |3.5| 557 | 160 | 51 | 766 | 22.31 | 8.2 | 11.1 | 34.80
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110 | 2.7 | 4.84 | 139 | 35| 627 | 18.8 |43 | 7.66 | 23.7 | 6.3 | 11.1 | 3346 |10.0| 174 | 52.29
4 2 o 5 3

125 | 31| 6.27 | 19.5 | 3.9 | 836 | 250 | 4.9 | 104 | 30.6 71 | 13.9 | 43.92 |11.4| 22.3 | 67.62
2 a 5 7 4 1

160 | 3.9 | 104 | 320 | 50| 13.2 | 404 | 6.2 | 16.7 | 48.8 9.1 | 23.7 | 71.81 |14.6 | 36.7 | 110.8

5 7 4 3 3 o o 5 5

200 (4.9 | 16.7 | 501 |62 | 20.9 | 2.7 | 7.7 | 25.7 | 773 |11.4| 36.9 | 111.5 (182 | 57.8 | 172.9

3 a 1 4 q 8 5 5 [ o

250 | 6.1 | 25.7 | 780 | 7.8 | 32.7 | 97.6 | 9.7 | 40.4 | 122. |14.2| 58.5 | 174.9 |22.8 | 80.9 | 269.8

a 8 6 o 3 o 6 q 3 1

Didwmetro- extferno de la tuberia en mim

Espesor de la tuberia en mimn

Presion de calentfomiento en psi.
Presion de soldaduvwra en psi.

TABLA DE TIEMPOS CON VALORES RECOMENDADOS PARA SOLDADURA A TOPE DE TUBERIA DE
POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD

DIAMETRI:‘ :‘X.TERNO EN ESPESOR EN MM CALEN 'II'I.AI::I‘EP!?I' om; N SEG. TIEMPO nEE"E'I:II:'I:-IAMIENTo
4.3 70 12
110 6.3 100 15
10.0 130 18
6.2 a0 15
160 q.1 120 20
14.6 150 20
q.7 100 15
200 11.4 140 20
18.2 180 25
q.7 120 20
250 14.2 160 25
22.8 200 25
7.1.7.2.9. Enlace Mecanico a presién por rosca

Este tipo de endace se wtliza principalmente pora wnir Loy tuboy de polietlenc
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F . . ormdpinad

e Se ntroduce el tubpo- de polietileno por wn extremo gue previomente ho estaolo
chaflanado y pulido para facllitor Lo operacién. Edd totalmente proiibpiodo

o A continumacion se procede a afornidlar el racor con el cunerpo del accesorio:
Este hecho provota wna presidn radiol sobre la wmordaza dentoda y wna
presion longitudinal sobre la arandela de latow.

o La presion radiol hace deslizar la mordaza sobre la superficie nterior del
racor y disminuye el didmetro efectivo de la misma

o Esta disminucisn de didmetro oprimido por la mordaza hace que Loy dientes
de esto se nerwsten sobre la superficie extferior en contacto con el tubo de
polietileno: Esta wnilén esta diseirnado pora soportor Loy esfuerzoy de traceidn
gue puedo sufriv el tubo:

o El esfuerzo longltudinal, segiwe el eje del tubo de polietilenc, ncide
drectomente sobre el casguillo- de laton y este Lo travumite o junte torica

o Como consecuencia odel esfuerzo resudtante que sobre la juntn torica se
realizoan el casquillo de laton y el cunerpo del accesorio, la junta se deforma
e sentudo radial  haciendo contacto con el tubo Yy asegurando la
estanqueldad a la presisn de trabajo-de la red.

e
cuerpoe

hyndir el tubo hasta aqu

aro de spriete !
arandeia
junta torica

7.1.7.2.10. Enlace Automatico a presion

Este tipo-de endace se wtliza pora wnivr tuboy de PE de didmetroy 75, 90 y 110
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Metodologia de Instolacion

Cortor la tuberia perpendicvdarmente a s eje y achaflanar s extremos
Seralar el tramo a introducir de la tuberio.

Mojor la zona marcada con agua paroa reduciv la fricelén: Nunca wsar aceite
w otra swstoncia Lipricante.

Con el tubo fyo empujor el “filting’, con wn peqgueno guro, completamente
sobre la tuberio.

Una vez ntfroducido el tubo dentro del fiting, realizoar wn esfuerzo a
traceion previo oo e el momento de dar presion al agua, el anillo dentado
desliza por Lo superficie intferior coniea, disminuyendo s didmetro- efective e
wnerwstindose sobre Lo superficie exterior del tubo de PE. Este sistema ey el
gue soporta Loy esfuerzoy a traccion gue se puedan dar posteriormente.

La junta torica gueda deformada en sentido radial haciendo contacto con la
superficie exterior del tubo de PE y asegurando la estongueidad o la presién

anillo de sujecién

con corind6n anillo de seccién
tuberia de circular
plastico

empalme

bajo- Lo red.
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7.1.7.2.11. Unién mediante Manguito Electrosoldable

Este Hipo de wnidn e wtiliza pora endazor dosy tuboy de polietUlenco de alta
densidad, entre si

Mowtaje de Lo Unién

o Limpiar la zona de la soldadura del tubo con wn paino lmplo no fibroso-
Despunts raspor la periferia del tupo en la zona de la soldadira medionte win
raspador. lnmediotomente antey de la soldaduwra, desengrosar la superficie de
la soldaduro preporodo con wn disolyvente.

o Introducir win tubo dentro- del manguitor hasta que el extremo anterior del
tubo aflove por la cara anterior del manguito-

\‘JW

,\E.E. e

o Fyar wn lado- del alineador sobre el tubo, realizando contacto con el extremo

o Fyar el ofro tubo, preparado segin lasy unstrucciones del punto- controlado gue

Loy tuboy estin alineados al mdximo Y gue s extremos estin en contoacto-
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Pasor el manguwito al otro- extremo, requlando el alimentodor ajustoble de
maneiro gue el manguito deslice libremente.

+—-
m}_j B il o

L

o  Guar eb manguitor hasta que Loy hiloy de conexidn sean facilmente accesibles.
Duponer loy cabley de la mdguina a soldar poara gue no eferzan traccidn
sobre loy hiloy de conexién. Conector la red a wn generador de 220 V.

o Conectonr loy borney de Loy cables de la mdquina de soldor a loy extremoy de
Loy hiloy de conexidn del manguito e iniciar el proceso de soldadura.

o Control despuis de la soldadura
= Verificar el flempo indicado en la miguina de soldar con la tabla
frovtal.
= La materia fundidae (sobrante) debe ser visible en alguno- de Loy testigos
del cuerpo del manguito-

o  Desconector Loy cabley de la mdguina de soldar.
o Dejar enfrior la zona de soldaduwra segiun el tLempo minimo- especificado en
la siguiente topla :

[0} (www) 20 25 32 40 50 63 q0 110 125 160 200 225
minwt 10 10 10 15 15 20 20 30 30 30 30 30
oy
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Tlempo de espera pora readizoar pruepas de estongueidad:

30 minuoy para una presion < 0.1 bor (1Kg/cm2)
60 Moy poro una presién > 0.1 bar (1 Kg/om2)

o Retrawr el alineador.

71.1.7.2.12. Soldadura de Encaje

Estoe soldadura se realiza, a diferencia de la soldadura a tope, en wn contacto
sobre la periferia del tubpo-

Lay conexiones son fabricaday de manera tal gue el tupo vaya Untroducioo
dentro- de ellas; pero en frio, el tubpo no penetra en la conexlén por ser ésta de
forma conica en s nterior, garontizando ast el buen confacto wna vez gue Loy
materiales se encuentren en siv punto- de fusién. Las conexiones estin fabricadas
con v espesor de pared. mayor en 25% gue el espesor del tubo gue Ueva e sin
wterior; por Lo fanto, como conexidn y tubo forman wna sola pleza al
fursionarse, representon la porte de mayor resistencia en el sistema

Método de nstalacion

Se debe cortor con wn elementor de calefoccion manual con temperatura
regulable (plancia de 1700W), juegoy de moldes maciho-hembra pova cada wno
de loy didmetroy a soldar, wn cortatibo con hoja pora cortor plistico, wn
buelador pora lo extremidad del tubo a conector, alcohol y servilletas
absorbentes.

o Lla operacion se unicia montfando en la plancha el juego de moldes odel
Mametro gue s va a soldar, y pondendo a calentor el conjuntor hasto
oleanzonr wna temperotiro gue debe oscidor entfre 250 y 270 °C. Fig. (o).

e Se cortn el extremo del tubo perpendicudormente, wtlizando el cortatubos es
umportante gue la seccion corfada sea perpendicudlar al eje de la tubperia y en
ningin caso- oplicua. Fig. (B).

e Se ehmina posible ovalacién del tubo- por medio de esfuerzo fisico y se
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Ueguen a la altura del extremo del tubo. Este operacién tene  varias
funclones, primero raspo la superficie a soldar Lmpildandola de impurezas y
wiv bisel en el extremo del tubo que facilite la entrada de el tanto en el
molde comoen la conexién. Fig. (o).

o Se verifica gue el fermotlemento haya alcanzado la temperatura reguerida;
wna vez aleanzada, no depe uniciarse la operacion hastor 5 minutos despinés,
pova gorontizor gue Loy moldes tengan también la temperatura requerida: Fig.
(@)

o Cown el papel absorbente blanco y el aleohol se limpia escrupulosamente la
porte interior de la conexidn a soldar, el extremo del tubo o soldar y Loy
moldes: Esta operacion depe readizarse lo- mds cercano posible al mowmento de
la wnién, pora evitor gue se contaminen lay partes. Se debe wtlizar wn papel
Wmpio por cada operacion de Limpileza: Fig. (o)

o Covnexibn y tubo deben empujorse ambasy al mismo- Hempo- sobre Loy moldes
(conexion sobre molde maciho, tbo sobre molde hembra), hasto el tope axial
en Loy ladoy respectivoy del elementor trmico y sin glrarlos: Luego se
manfienen furmemente en esto posieidn: Fig. (o).

Loy extremos a soldor deben prefensarse en loy moldes de calefaccion de la
sugumiente maneira

= EL molde maciho debpe estor cublerto por la conexién

= ELl raspado del tubpo- debe estor o ras con el extremo del molde hembra.

Una vez veriflcado esto, e nicia el contfeo del tlempo dado en la fabla a
contunmacién pora cada didmetro:

TIEMPO DE CALENTAMIENTO Y ENFRIAMIENTO REQUERIDOS PARA SOLDADURAS A ENCAJE

DIAMETRO ESPESOR | TIEMPO DE CALENTAMIENTO MINIMO Téf,’:';,%g:lgrm'#g:;:
mm Mm Seg Seg
25 2.3 8 12
32 3 8 12
50 4.6 18 25
63 5.8 24 35
qQ0 8.2 40 60
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| 110 |

50 |

o Al cumplinse el tlempo de calefaccion, separor ripidomente conexléon y tubo
de loy moldes e bumediatomente wnivloy en forma alineada, sin rotarloy y
aplicar presion continuna del wno hacia el otro, hasta gue e wnan lagy
rebabay dejaday en Loy moloey sobre cada pleza.

La wnién depe mantenerse furmemente en esfor posicion duironte el tlempo de
enfriocmientor indicado en la toapla anterior. Loy Hempoy de colentamiento varion
debe esperor a ver wna repobo gue oseide entre 1.5mm a0 2.0 mun en Loy didmetros
pequenos y de 2.0 a 4.0 en loy ddmetroy mayoresy y asi asegurorse que el
material esti Usto- poroe ser retirado del termoelemento:

Para soldar loy tuboy de 32mm son suficientes 2 trabajadoves, para tubos de
Q0w 3o necesifoun 3 trabajadores y para tuboy de 110mm se necesifa mdguino.

Figuro B
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7.1.7.3.  DIAMETROS

Figuwro F

EL didmetro- es wn wimero de designacion que sirve para dasificor por
dmernsiones tuboy y otroy elementos de la red.

En este docuwmentor se tratard en lo- posible de war el sistema infernacional de
wnldades. S embargo, ya que en nuestro- palsy estfamosy mds habituadosy a
trabajor con loy ddmetroy en pulgadas regUtromos en este apartado wna toble

con lay correspondencias pora faclitar la lectura del misgmo-

Puwlgadas

1%
1 %"
2
2 17
3
4
6
8
10
12
14
16
18
20
22
24
30

Mlimetros

26
38
50
63
75
100
150
200
250
300
350
400
450
500
550
600
750
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Pulgadas Mliimetroy

36 00

438 1200

52 1300

56 1400

60 1500

64 1600

72 1800

80 2000

6 2400
104 2600
112 2800
120 3000

128 3200

136 3400

144 3600

1.2. CLASIFICACION FUNCIONAL

A continumacion se presento la clasificacion de Loy elementos agrupados segiun s
funeilon dentro-de la red de distripuceion
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GAMA | GAMA NORMAS

s mum ? nmun ASTM C-76

>1800 AWWA C 300
AWWA C 301
AWWA C 302
AWWA C 303

Aplicacis
Sw funcléon bdsica es tromsportor el agua como una tuberio de mpulsiéon o arteria

Tipo de unién

La junta se logra con anilloy de wnién Hpo espigo y compana, soldados a Loy
extremos del cllindro y sellados con wn empague de councio de secclén clrenlar,
confinado en Ll ranunaro del espigo-

EL tubo consiste en wn cllindro de acero reforzado con vardda y revestioo inferior
y extferiormente con una mezcla densa de mortero de cemento:

Observaciones
En o fabricacion de tuberiay para acunedicto se presenton varias combinaciones
entre armadiras y laminas de acero como refuerzo pora conereto- encontrandose:

o Tuberia de conereto con cilindio y armadira en vorilla

o Tuberia de conereto con cilindio y varilla prefensionada

o Tuberia de coneretor con armadura de vorddo (pare presiones
bajas)

Loy didmetroy especificados en la gama anteriormente descritor puede ampliorse de
acvnerdo con Loy requerimientos del wsunario, comsudtondo con el fabricante lagy
posiblidades oe obtener didmetroy necesonios para cada proyecto:
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Las presiones minimay poro codoe didmetro- estos cotalogadas por loy fabricantes
Al momento- de realizor el diseno y determinar las presiones de trabajo- estos
depen ser consudtadas con el fabricante. Sun embargo, la presion nominal es
normalmente de 10 atmésferas (150 psi).
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GAMA |GAMA NORMAS
@ mm # mmw NTC 2587 / ISO
2531
100 Q00 NTC 4937 / ISO
81749
150 1000 NTC 4952 / ISO
41749
200 1100 NTC 4767 / ISO
7005 - 2
250 1200 NTC 26249
300 1400 ISO 8180
350 1500 ISO 4633
400 1600

Adicionalmente, los tuberios deben cumplir con la Resolueidn Now 1166 de 2006
y s resolinciones modificatorias (resolncién 1127) del ministerio de Ambiente,
Vivienda y Desarrollo Tervitorial (MAVDT)

Aplicacis
Sw funclén ey el tramsporte y distribuclén de agua sea crnda, trotoda o- servido.

Tipo de Union
Las tuberias de hierro dietil pueden estor dotadoy de dinversoy Hipos de juntas. Esto
se escogerds dependiendo de las necesidades del proyecto y de Loy didmetros de
dseino. Entre ellas podremos encontrar:

o Juntn Awtomdtico
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Enchufe
| S |
Espiga  Anillo de junta
de elastémero
[ ]

Contrabrida
Collarin

Cavidad

@V -—|== anular

Asiento cilindrico
Anillo de junta

Junta
STANDARD ACERROJADA

Contrabrida

Anillo
metdlico soldadura | |
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Cavocteristicos de las Juntas
Covacteristica | J. Antomdtica | J Mecdanica J. Acerrojada con Bridas
Juego- Axial St St % No-
Desyiacién 7 7 7 No-
Angulor
Resustencia o No- No- St St
esfuerzoy
axioles
Sencillez del | Muy Sencillo- Sencillo Sencillo Sencillo
Montaje
Esfuerzo de N7 No- Su No-
Enclnfooo
Propiedades Mecinicas

Lay propiedades mecdnicas del material son lay requeridas en el mumeral 4.3.1 de

lao norma ISO 2531 -1999, o saber:

o La resstencio minima a la tracciéw serd de 420 N/ mm2-

o EL Umite corwencional de elasticidad o 0.2% wminimo- serd de 300 N/ mm?2,

¢  El alargamientor minimo a la rotwra serd de wn 10% pava Loy didmetrosy
nominaley DN4O a 1000, y de 7% paro didmetros nominales DN 1200 o

2600.

Loy valores del limite convenclional de elasticidad a 0.2% minimo de 300 N/mum2
sevdn aceptoiples cnando el alargomientor minimo- o Ll rotura sea superior o igual
o 12% para loy didmetroy nominales DN 40 a 1000, y de 10% pore didmetroy
nominalesy DN 1200 a 2600.
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Espesor de Loy tuboy

EU espesor nominal de la pored. metddica de Loy tubpos se calewdard de acuerdo con
la formuda del nmumeral 4.2.3.1 de la norma ISO 2531-1999. En la siguiente
fobla se muestrom Loy espesores de Loy tuboy segiun la clase de presiéw

Espesor nominal de la pared
DN DE~ Clase de metilico
presion Chom
mwmw nmmww i
40 56 c40 4,4
50 606 c4o0 4,4
60 77 Cc40 4.4
65 82 c40 4.4
80 98 c40 4.4
100 118 c40 4.4
125 144 Cc40 4,5
150 170 c40 4,5
200 222 c40 4,7
250 274 c4o0 5,5
300 326 c4o0 6,2
350 378 C30 6,3
400 4249 C30 6,5
450 480 C30 6,9
500 532 C30 7,5
600 635 C30 8,7
700 738 c2s 8,8
800 842 c2s 9,6
00 45 c2s 10,6
1000 | 10438 c2s 11,6
1100 | 1152 c2s5 12,6
1200 | 1255 c2s5 13,6
1400 | 1462 c2s5 15,7
1500 | 1565 c2s5 16,7
1600 | 1668 c2s5 17,7
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Espesor nominal de la pared
DN DE~ Close de metddica
MWN Ciom
wmaww mwmw mmw
1800 | 1875 c2s 14,7
2000 | 2082 c2s 21,8
Protecciones
Reyestiumiento uinterior:

Loy tubos estordn revestidoy intferiormente de mortero de cemento en conformioad
con la norma NTC 4952 / ISO 4174. EL cemento serd un cemento- de alto- hovrno- o
tipo porHand.

Loy espesoves del mortero de cemento estdnn definidos en el cnadio siguiente:

DN Espesor de Lo capa de mortero(mm)
Valor minimo en
(mm) Normal
wiv punto-
100 - 300 3 2
350 — 600 5 3
700 —
6 3.5
1000
Revestinmiento exterior:

Loy tubpoy serdn revestldoy exteriormente de zine metdico en conformidad con la
norma NTC 4937 / ISO 8179 porte 1; la cantidad. promedio- de zine depositada
no- serd Unferior a 130 gr/m2. Despuls del ziuncado Loy tuboy serdn revestiooy con
wna capa de pinfura bitwminosa; el promedio de espesor de la piuntura
blitwminosa no- serde nferior o 70 micrones, en conformidad con la norma NTC
4437 / ISO 8179 parte 1.

Rotuwladeo-
En conformidad con la norma ISO 2531 -2009, loy tuboy y accesorios deperdn




Fomilio: Céd. 11/01/02
DC 31
Rev: 04 TUBERIAS ==
20/10/201 Denominacién Normalizadao Pdg. 6/ 8
o TUBERIA DE FUNDICION HIERRO DUCTIL Cop: 7

- la ldentificacion del fabricante;

- la ldentificacion de gue la fundicién es dietid;

- el DN;

- el PN de lay bridas, en caso- necesarios

- la referencia o st norma;

- la clase de presion de la campana y espigo- de la tuberia
De estoy requerimientos Loy cinco primeros deben ser hechos desoe la fundicién o
estampados e frio: Loy tres idtiumoy pueden ser pintadoy.
Pavra efectoy de trazobpdidad, Loy tuboy deberin presentar pintado, en fundicién o
S perjuicio de Lo anterior, en conformidad con la resolucién 1166 -2006 del
ministerio de medio ampiente, vivienda y desarrollo terriforial gue contlene el
reglamento- ttenico de tuberiay, loy tuboy deben presentar wn rétulo con la

~-La destinaclén o- wso- del o

- Novbre del fabricante oo marco registradae de fiprica;

- Paily de origen

- Diametro- nominal;

- Presiéw de trabajor, en el caso de tuberias gue trabojordn o presién

- Fecha de fabriwcacion (aro-mes-dia) e wentificacion odel lote de

- Cumplir con el Sitema Infernacional de wnidades, sin perjuicio de gue

se incluyar s equivalenciar en otvoy sistemas; y

- Regglamentfor tenico, norma tonica colombilana o nfernacional o

cnalguder ofro- tipo de norma o referente tenico wtlizado para la

fobricacion del producto, si fuere el caso-

Almacenonwviento
El almacenomiento de Loy tuboy debe permitir uwna gestién adecunada de Loy piezas
y faclitor lay eventuales reporaciones.

Se deperdn cumpliv clertas consignas basicas.
o ELl drea de almacenamiento debe ser plana
o Sedeberd evitor:
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Terrenoy Pantanosos
Sueloy Movedizos
Sweloy Corrosivos

o Cuando Uegan a un destine, loy suministroy deben ser controladosy y, st
presenton  poates dairadas (degradaciones de  revestumientos interiores o
exteriores, por gjemplo), deben ser reparadoy antesy de s alimacenamiento.

o Almacenar loy tuboy por didmetroy en pilas homogéneas y estables, segivnm un
plan racional.

o Utlizar plezasy de sepoaracion de madera de suficiente resistencia y de buena
calidad.

o Se recomienda reducinr al minimo- el tlempo- de almacenamiento:

La tuberia de hierro- dietil puede almacenarse asi:

1. PILA CONTINUA TUBOS ALTERNADOS (Caso- 1)
Practicomente, este método es el mdsy nferesante desde el punto- de vista de la
seguridad, del costo del material y de la relacién del nwivmero de tuboy
almacenadoy sobre el volumen de almacenamiento:

Este método- implica, en camblo, win Lzado por loy extremosy mediante gonchos la
wtlizacién de wn bostidor de carga que permite el Lzado simultdneo de vowioy
tuboy.

Lecho Inferior: EL prumer lecho reposa sobre doy maderoy paraleloy sitnadoy o T
respectivamente del extremo de la campana y de la espiga: Loy tuboy son paralelos.
Loy campanas e tocan y no estdn en contacto con el suelo: Loy tuboy extremos
estan calzadoy por el lado de la espiga y de la campana mediante grandes cwiios
davadas en Loy maderos. Loy tupoy ntercalarves estin calzadoy dnicamente por el
lado- de la espiga con cuiray de dmensiones menoves.
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Lechosy Superiores: Loy lechoy superiores estin constitnidos alternadamente por
tuboy colocadoy en sentldo contrario- de Loy lechos nferiores, con todas Loy
camponay de una hWilera gue deshordan lay espigas de la hwilera inferior de todlo-
el lawrgo- del compana mdy 10 em (parar evitar la deformaciéon de lay espigas). Las

2. PILA CONTINUA CAMPANAS POR EL MISMO LADO (Coso 2)
Lecho Inferior: Lo colocacion de la primera hWilera es gual gue en el caso
anterior.

Lechos Superiores: Loy tuboy estin alineados vertlcalmente. Cada hilera est
separada por ntercalares de espesor Uigeramente superior o la diferencia de Loy
ddwmetroy (tubo-campona). Loy tuboy extremoy de coda hilera estin calzados
mediante cuiias lavadas en Loy maderos.

Este método antoriza a todos Loy tipoy de (zado (en extremidad. por ganciios, por el
exterior wtizando cinchas, por carretllay elevadoras de horguildla).

3. ALMACENAMIENTO CUADRADO (Caso 3)
Lecho Inferior: La colotacion y calzado de la primera hilera son dénticoy o la
primera solneion pero- Loy tuboy van alternando con Loy tuboy en contacto: Ademds,
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Loy campanay deshbordan en lay espigas de Loy tubhoy adyacentes de la totalidad del
compana mdsy S e Para el almacenamiento de Loy tuboy de DN > 150, la pila
reposard sobre 3 maderos (en lngar de doy).

Lechoy Superiores: Cada hilera estd covutituida por tuboy paraleloy colocados
alternados, Lo mismo gue el primer lecho: Loy tuboy de wna hilera estdn
Aspuestosy perpendicvdarmente a Loy de la hWilera inferior. Loy tuboy extremoy se
encunentranw calzadoy natwralmente por loy campanas del lecho nferior. Este
método- mita al mdximo- el material de calce perve, debpldo a la constitueién de
Loy lechos, implica wn Lzado tupo por tubo: Por otfro- lado, no- ey nada aconsejable
cnando Loy tuboy tlenen revestumientosy especiales, debldo al tipo de apoyo

(contactoy puntuales).

Cado fabricante delperd especificor el tipo de apilado de acunerdo con la clase y el
dmetro nomuinal del tudpo-
En cranto- a la descripeion de lay Normas tenemos:
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ESPECIFICACIONES NORMA

Tuberias de hierro- dietil, acoples y accesorioy pare lneasy de

NTC 2587 / ISO 2531

Tuberia Metdica: Tuberia de Hierro Dictll revestumiento oe
mortero - cemento centrifugado. Controles ode
composiclon del mortero recientemente aplicado-

NTC 26249

Especificacion tenica generval de lasy canalizaciones de hierro

Tuboy con enchufes NTC 2587 / ISO
Tuboy con bridas 2531:2009
Uniones con enchufes

Uniones con bridas

Dumensiones y todadrado de lay brides (fijos y ovrientoiples) ISO 7005-2
Anilloy de goma. Especificaciones de Loy materiales ISO 4633

Revestumiento- exterior de zune: Parte 1. Zine metddico con capa
de acabado

NTC 4937 / ISO
8179-1

Revestimdendto- exterior de zine: Porte 2. Puinbhwra rice en zine
con capa de acabpad.o

NTC 4937 / ISO
8179-2

Moanga. de polietileno

ISO 8180

Revestumientor inferior de mortero- de cemento- de Loy tubos

NTC 4952 / ISO 4174

o by Colizacibn

Pruebas hWidivostiticas despunts de la instalacidn ISO 10802
Método de disero pora tupoy de hierro- dietil ISO 10803
Valyudas metidicos paro uso- en sistemas de tuberias con bridas. 1SO 5752
Dimensiones de cova a cora y de centro- o caros

Vilvwlas  de  compuertar de  hierro  fundideo, operadas 1SO 7259
predominantemente con Uane, poro uso- subterrineo

Modelo povra el aseguromiento de la calidad aplicable a la 1SO G001
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Obseryaciones

La tuberia de Hierro- Dictil Triple A deberd cumpliv con lay pruehas de fibrica
ppecificadas en lay normas referenciadas y con lay pruehasy hidvostiticas y ode

estangueidad realizados por nnestros ingenieros en obhro.




