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INSTRUCCIONES Y ADVERTENCIAS
Preparacion de la zanja

e Profundidad 45 cm minimo.

* Ancho minimo de 3 veces el didmetro.

* Para cubrir la zanja, utilizar arena fina en los primeros 15 cm y mojarla bien para
comprimirla.

e Cuando se cruzan dos tubos hay que mantenerlos a una distancia de 5 cm
entre ellos, o poner en el medio un trozo de espuma de poliestireno.

e Dar a cada metro una inclinaciéon de 1 cm. Evitar la formacién de sifones.

Soldadura

* Asegurense de que en ambos extremos del tubo el color del revestimiento
interior sea homogéneo. Si fuera descolorido debido a la radiacion UV, cortar el
tubo de 5 cm.

» Corte el tubo con un corta-tubos circular (el corte debe ser perpendicular).

* Marcar la profundidad de insercion en el tubo.

* Raspar el fubo con el rascador de tubos adecuado (RATO o RAT1A).

* Insertar el tubo raspado en el racor hasta que se detenga (dejar el racor en su
bolsa para protegerlo del polvo).

e Mantener el tubo blogueado en el punto de detencién y alineado (madx.
10/15°).

e Soldar tal y como se indica en las instrucciones.

e Dejar que se enfrie durante los minutos indicados en el cdédigo de barras del
racor (véase "cooling fime").

Pruebas
» Efectuar siempre la prueba de presidn de 5 bar para el tubo primario y de 3 bar
para el tubo secundario durante 1 hora.

Recomendaciones
e NO RASPAR NUNCA CON PAPEL DE LIJA.

* EL RACOR SE PUEDE VOLVER A SOLDAR SOLO UNA VEZ Y SOLO CUANDO ESTA
COMPLETAMENTE FRIO.

Asistencia técnica: 00390542624911 Tatiana Bocelli
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INSTRUCCIONES PARA EFECTUAR LA ELECTROSOLDADURA DE LOS RACORES

SIMPLE PARED

Corte
Cortar los tubos perpendicularmente con el
cortador de tubos (art. SCUT o SCUTDW).
ADVERTENCIA: un corte que no sead
perpendicular al eje del tubo puede influir en la
infroduccién  correcta y  completa.  Por
consiguiente, durante la soldadura, podria entrar
material fundido en la tuberia o dos espiras de la
resistencia podrian tocarse dando lugar a un
cortocircuito.

Cortar de la misma longitud el tubo primario y el
secundario utilizando el corta-tubos apropiado
(SCUT).

Raspado

Raspar con los raspadores (art. RAM1, RAM2, RATO
o RAT1A) toda la superficie del tubo implicada en
la soldadura para eliminar de manera uniforme |la
capa de oxidacién superficial.

ATENCION: No utilicen jamds en ninguna
circunstancia, papel de lija, tela de esmeril, limas,
cuchillas u otros objetos puntiagudos.

3
Indicacién de la profundidad de introduccién
Indicar de manera clara en el tubo Ila
profundidad de introduccién, utilizando el
rotulador blanco (art. MARK).

Limpieza

Limpiar las extremidades del tubo y del aaptador
con el liquido detergente (art. LID1) y un pano
limpio. Eviten todo tipo de contacto con las
partes apenas limpias.

Estdn admitidos también los solventes siguientes:
acetona, alcohol isopropilico, tricloroetano.
ATENCION: No utiicen gasolina,  alcohol
desnaturalizado o tricloroetileno.
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ELECTROFUSION

Conecten los dos tferminales de la soldadora (art.
SSEL8404)en las exiremidades del racor,
enciendan la mdquina y sigan las instrucciones
que aparecen en la pantalla.

Consulten el manual de la soldadora para
efectuar una soldadura correcta.

Al final del proceso, dejen enfriar tubo y racor sin
moverlos durante el tiempo indicado en el
codigo de barras del racor.

ATENCION: Antes de soldar el SuperSmartflex es
necesario eliminar completamente la capa
exterior sobre el tubo primario.

Para una instalacion correcta, refiéranse a los
procedimientos e instrucciones de cada
producto Smartflex.

Recomendaciones de base:

e La electrofusién debe redlizarse en lugares
secos. En caso de lluvia, niebla o excesiva
iradiacion solar, se deberd proteger
adecuadamente la zona de soldadura.

¢ Aconsejamos efectuar la electrofusién en un
intervalo de temperatura ambiente entre —10°C y
+45°C (entre 14°F y 113°F).

e Aconsejamos rascar toda la zona de tubo
implicada en la soldadura. Es necesario eliminar
de manera uniforme la capa oxidada en toda su
circunferencia y a una profundidad de:

- 0,10 mm para didmetros externos de hasta 63
mm

- 0,15 mm para didmetros externos de hasta 110
mm y superiores.

ATENCION: Después de haber limpiado los tubos
y los racores asegirense de que se hayan
evaporado todos los restos de liquido antes de
infroducir los tubos en los racores.

ATENCION: Algunos desengrasadores y solventes
son extremadamente inflamables. Lean con
atenciébn las instrucciones de  seguridad
correspondientes.

No Uutilicen gasolina, trementina (aguarrds) o
gasoil para limpiar las superficies porque estos
productos, generalmente aceitosos, dejarian en
la zona de soldadura una capa de grasa que
impediria la fusion molecular de las dos partes
que deben soldarse. Recomendamos no usar
jamdas alcohol desnaturalizado.

e Usen marcadores amarillos o blancos para
marcar con claridad las longitudes de insercién
en los tubos.

e Es importante alinear los tubos y los racores
durante la soldadura y el enfriamiento sucesivo
dentro de un dngulo comprendido entre 10°y 15°
como mdximo.

* Usen el alineador (art. ALL225/4) para evitar
deformaciones o tensiones en la soldadura.

e En caso de que falte la alimentacion, la
soldadura puede repetirse solamente después de
que la unién se haya enfriado completamente v,
de todas formas, sélo una vez.

¢ Antes de iniciar ofra soldadura, aconsejamos
marcar con una cruz los racores ya soldados
para evidenciar los no soldados.

CONTROLES POST-SOLDADURA

Los controles de los racores soldados son
esencialmente unos contfroles visuales para
verificar que:

- la desalineacién entre las dos tuberias no supere
los 10°-15°

- hayan sido respetadas las longitudes correctas
de intfroduccién de los tubos en el racor

- no se verifiquen pérdidas de material fundido

- la zona rascada de fubo salga parcialmente de
la zona de soldadura del racor (por lo menos 10
mm)

- no haya salido ninguna espira de la resistencia
infroducida en el racor.
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INSTRUCCIONES PARA EL MONTAJE DE LOS RACORES COAXIALES DOBLE PARED

o 50 (@ 50/63), @ 63 (@ 63/75) vy SGEDW110 (@ 110/125)

1 (barras)
Cortar de la misma longitud el tubo primario
y el secundario utilizando el corta-tubos
apropiado (SCUT).

Si el deslizamiento del tubo primario no estd
bloqueado(por ejemplo por una soldadura)
bloguear los tubos utilizando las pinzas para
tuberia doble pared (SPLIDW).

Utilizando el marcador apropiado (MARK),
Indicar de manera clara en el tubo secundario
la longitud Px (véase diagrama en la pagina
siguiente).

T _

2 (rollos)

Cortar de la misma longitud el tubo primario
y el secundario utilizando el corta-tubos
apropiado (SCUT).

Infroducir los gdlibos de proteccion métalicos
(STP) entre el fubo secundario y el primario.

Cortar el tubo de la longitud indicada en
la ilustracion 5 utilizando el corta-tubos
apropiado (SCUT).
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@ 50 76 | 58|52 | 100
9 63 85 [64]60 |120
SGEDWI110 | 125 | 85 | 105 | 200

Rascar el tubo primario de la longitud que

corresponde a P utilizando el rascador universal Rascar el tubo secundario de la longitud que

tangencial (RATO). corresponde a $ utilizando el rascador universal
tangencial (RAT0) o el rascador manual (RAMT).

Rascar la espiga del racor utilizando el rascador Utilizando el marcador apropiado, (MARK) indicar
manual (RAMT). Siel racor a sido bien profegido, de manera clara la longitud de insercién Px en el
dentro de su confeccién, del polvo, de la suciedad tubo primario y $x en el tubo secundario.

y de los rayos del sol, es posible evitar rascar la Nota: Cuando sea posible, utilizar siempre el
espiga del racor. posicionador (ALL225/4) para sostener y mantener

en linea los tubos durante la soldadura.

Nota: No uflizar nunca, en ninguna circunstancia,
papel de vidrio, papel de lija, limas, cuchillos y/o
objetos puntiagudos.
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Limpiar la parte terminal del tubo primario, del
secundario, la espiga del racor y la parte interna
de las reducciones utilizando un pano limpio
embebido de solucion decapante (LID1).

Nota: Evitar utilizar gasolina, alcohol
desnaturalizado vy tricloroetileno.

12
Introducir la reduccion y hacerla deslizar sobre
el tubo secundario.

SOLDADURA DEL TUBO PRIMARIO

Averiguar que los tubos estén siempre bloqueados
entre si por medio de las pinzas, luego introducir

el tubo primario asegurdndose que llegue hasta la
longitud de insercién Px.

Soldar el tubo primario por electrofusidon siguiendo
las instrucciones indicadas en la pantalla de la
mdquina de soldar.

AHORA ES POSIBLE EFECTUAR EL LA PRUEBA BAJO PRESION DE LA LINEA PRIMARIA. La prueba se
puede efectuar solamente después del enfriamiento completo de las partes soldadas.

SOLDADURA DEL TUBO SECUNDARIO

Deslizar la reduccion hasta que ésta se fije
Perfectamente sobre el racor y averiguar la
longitud de insercion Sx anteriormente indicada
en el tubo con el marcador.

ATENCION: No forzar nunca la insercién del tubo
secundario hasta que llegue al punto de parada
dentro del racor para que no se cierre el espacio
intersticial.

Soldar el tubo primario por electrofusidon siguiendo
las instrucciones indicadas en la pantalla de la
mdaquina de soldar.

AHORA ES POSIBLE EFECTUAR EL LA PRUEBA BAJO PRESION DE LA LINEA SECUNDARIA. La prueba se
puede efectuar solamente después del enfriamiento completo de las partes soldadas.
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INSTRUCCIONES PARA EL MONTAJE DE LOS RACORES COAXIALES DOBLE PARED
@ 90 (2 90/125)
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Cortarlos dos tubo perpendicularmente de la Sacar el tubo primario del secundario, de izquierda
longitud prevista en la instalacion utilizando el a derecha.
corta-tubos apropiado (SCUT ), luego cortar el
tubo secundario de la longitud del tubo primario
menos 144 mm.
T T~ T
| |
| |
| |
| |
| |
| |
!'I' |
| |
3 4
Rascar el fubo primario de una longifud de Sacar el tubo primario del secundario, de derecha
82mm ufilizando el rascador tangencial (RATO). a izquierda.

Nota: No utlizar nunca, en ninguna circunstancia,
papel de vidrio, papel de lija, limas, cuchillos y/o
objetos puntiagudos.
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5

Rascar la otra extremidad del tubo primario de una
longitud de 82mm utilizando el rascador tangencial
(RATO).

Rascar el fubo secundario de una longitud de
100mm utilizando el rascador tangencial (RATO).

S | tub . . g | dario. de izauierd Rascar la otra extremidad del tubo secundario de una
acar el TUbo primaro ael secundario, de izquierda longitud de 100mm utilizando el rascador tangencial
a derecha. (RATO)

Limpiar las partes terminales de los tubos primario
y secundario y la parte interna de las reducciones

9 . T . .
Utilizando el marcador apropiado (MARK)I, indicar ;Te”zggg?ﬁ:n(lﬁg?)c.) limpio embebido de solucion
gfpg%gg%glgg{?bsolzr;?i'xgr(?os 3?6'23?:g§%en la Nota: Evitar utilizar gasolina, alcohol desnaturalizado
’ y tricloroetileno. Cuando sea posible, utilizar siempre el
posicionador (ALL225/4) para sostener y mantener
S P en linea los tubos durante la soldadura.
2 90 89 |72
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Introducir el tubo doble pared en el racor
asegurdndose que llegue a las longitudes de
insercion (los tubos llegan a parada dentro del racor).

Soldar el tubo primario por electrofusién siguiendo
las instrucciones indicadas en la pantalla de la
mdquina de soldar.

AHORA ES POSIBLE EFECTUAR EL LA PRUEBA BAJO PRESION DE LA LINEA PRIMARIA. La prueba se
puede efectuar solamente después del enfriamiento completo de las partes soldadas.

Soldar el tubo secundario por electrofusion siguiendo
las instrucciones indicadas en la pantalla de la
mdquina de soldar.

AHORA ES POSIBLE EFECTUAR EL LA PRUEBA BAJO PRESION DE LA LINEA SECUNDARIA. La prueba se
puede efectuar solamente después del enfriamiento completo de las partes soldadas.
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INSTRUCCIONES PARA EL MONTAJE DE LA ARQUETA ELECTROSOLDABLE PARA
DISTRIBUIDOR ($21DS)

Atencidn: Para disponer del espacio necesario para montar [os varios componentes dentro de la arqueta
les aconsejamos gue efectuen la soldadura de la tapa cdémo Ultima fase.

» Limpiar todas las superficies de la arqueta implicadas en el proceso de soldadura utilizando un trapo
limpio y bien mojado con liquido decapante (LID1). (Fig.1)
Nota: Eviten usar gasolina, alcohol desnaturalizado o tricloroetileno.

» Colocar la tapa de la arqueta para distribuidor en su base poniendo atencién en evitar golpear los
conectores necesarios para la soldadura. (Fig.2)
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* Bloquear los dos componentes de la arqueta utilizando 10 cierra-juntas (3 en cada lado largo y 2 en cada
lado corto). (Fig. 3)

« Soldar la arqueta a través de la lectura del coddigo de barras, segin las instrucciones que aparecen en la
pantalla de la mdaquina de soldar. (Fig. 4)

nupigeco)) IS SMIARTFLEX'



« Durante el tiempo de enfriamiento de la junta, cerrar aln mds los cierra-juntas para que los dos
componentes adhieran de manera correcta. (Fig.5)

Esperar hasta que acabe el tiempo de enfriamiento indicado en el cédigo de barras de la arqueta y a
continuacién quitar los cierra-juntas.

« Introducir las tuercas apropiadas en las guias colocadas en los lados largos de la arqueta y hacerlas
deslizar en los mismos para colocarlos en la posicion deseada. (Fig.é)
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« Fijar las barras estabilizadoras en las guias de la arqueta utilizando los pivotes de fijacién. (Fig. 7)
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INSTRUCCIONES PARA EL MONTAJE DE LA ARQUETA ELECTROSOLDABLE PARA
PASO DE HOMBRE (S22TS)

Atencién: Para disponer del espacio necesario para montar los varios componentes en la argueta les
aconsejamos gue efectuen la soldadura de la tapa cdmo Ultima fase.

» Limpiar todas las superficies de la arqueta implicadas en el proceso de soldadura utilizando un frapo
limpio y bien mojado con liquido decapante (LID1). (Fig.1)

Nota: Eviten usar gasolina, alcohol desnaturalizado o fricloroetileno.

Fig. 1
« Colocar la parte superior de la arqueta en su base poniendo atencién en evitar golpear los conectores
necesarios para la soldadura y en que las flechas blancas dibujadas en los dos componentes coincidan.

(Fig. 2)
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* Bloquear los dos componentes utilizando 12 cierra-juntas adecuadamente apretados (8 cierro-
juntas en correspondencia de los bordes y 4 cierra-juntas centrados en los lados largos). (Fig. 3)

Nota: En los 4 cierra-juntas centrados en los lados largos, utilizar, si disponibles, unos espesores llanos y
homogéneos entre el cierra-juntas y el borde de la arqueta para distribuir la presidn de fijacion de
manera adecuada.
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« Soldar la arqueta a través de la lectura del cédigo de barras, segin las instrucciones que aparecen en la
pantalla de la mdaquina de soldar. (Fig. 4)

« Durante el tiempo de enfriamiento de la junta, cerar alin mds los cierra-juntas para que los dos
componentes adhieran de manera correcta. (Fig. 5)




» Esperar hasta que acabe el tiempo de enfriamiento indicado en el cédigo de barras de la arqueta y a continuacic
quitar los cierra-juntas.

« Antes de posicionar la tapa en la parte superior de la arqueta, asegirense de que la guarnicién esté en
posicidén correcta en el hueco del borde de la tapa para asegurar la estanqueidad. (Fig. 6) Enroscar las
empuhaduras de la adecuadas para completar la instalacién.

Nota: Si fuera necesario, cortar la parte superior de la arqueta en la altura deseada (planos de corte) de
manera que las superficies de corte sean cuanto mds llanas posible y sin asperezas.

i |
| PLANOS DE CORTE |
i |
i [ | |
i I‘ | |
| - =S ml
| I )

e 1 4 |
' I | |
: (&
| = = |
i%\ =
| |
| |

Fig.7
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Nota : Si fuera necesario, es posible montar el sistema de cierre de la tapa. Es suficiente introducirlo en la
parte superior de la arqueta, apretar la rosca de cierre y estirar los garfios para que se enganchen en el
borde de la tapa.

Nota: Para efectuar la prueba de vacio en la arqueta es necesario:
e quitar una de las empunaduras
» pincharla tapa con un taladro (punta de émm)
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« enroscar el racor de empalme rdpido (SVT6) adecuadamente sellado utilizando Téflon
« conectar el tubo especifico para efectuar la prueba (STTé).

A continuacién, conectar el eyector (SVE) y la mdquina para la prueba de vacio (SVTU) siguiendo sus
instrucciones.

TANK Alimentacion

Aire comprimido

Al final de la prueba les aconsejamos que monten de nuevo la empunadura en la fapa, sellando la rosca
con Téflon.
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