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INFORMACION TECHICA - TECHNICAL INFORMATION

SDR PH DIMINSIONES - DIMENSIONS | i voria prima EH;I_;
iandand Dimamion Rade Agua Gas  {mm) A (mm) Row materiol Kg)
25w 3/8 ERMADDZ 54 n 14 o 1] 63 FE 100-RC 08
3Zx1 FRMOO3ZS 1 16 | 10 18 665 PE 100-RE 0,15
40 %1 1/4° ERMAOODADE 1 \[] o 49 75 PE 100-RC 0.
sox11/2* ERMOOS0T n 16 | 1o 57 B4 FE 100-RE 0,30
Gix 2" ERMADOAIR 11 14 L] a2 139 PE T0O0-RC 0,51
F5x 212 ERMDDTSA mn 16 L] 76 158 FE 100-RT 0,94
o x 3 ERRABOSOR 1 16 | 1o a8 174 PE 1 00-RE 1,42
110 x 4" ERMO10D mn \[] L] 114 197 PE 100-RC 242

CARACTERISTICAS BASICAS
- Accesonios segin la UME-EN 1555-3 v la UME-EM 12201-3,
= Clase: SDR 11,
- Fabricados en PE T00-RC:
* Densidad: = 930 kg/mm?, segin 150 11831

& Indice de fludez (PR 0,22 1,4 g/ 10 min , seqln UNE-EM 150 1133-1,
* Tiempa de induccidn a la oxidacion (DITg: = 20, seqln UNE-EN 728

* Resistencia minima requerida (MR5): 10 MPa , segdn 150 12164,
* Color: negro,
- Determinacion de dimensiones sagun UNE-EM 150 3124
- Wtilizacos en la unidn de tuberias de polictilenc para el
transporte de gas hasta PN 0 (10 bar) y de sgua potable v
fluidos hasta PM 16 (16 bar) de presidn nominal.
- La fusion a tope puede realizarse de dos maneras:
1. Automaticamente, con los parametros de soldadura
controlades por la mdquina,
2, Manual, con los pardmetros de soldadura contrelados por
el soldador.

- Los accesorios para soidar a tope pueden soldarse a tubos PE 100,

PE 100-RC y PE 80, De 50K % a 50817,

BASIC FEATURES
= Fittimgs according to EN 1555-3 and EN 220F3.
= Clgzz: 5DR 11
- Made of PE 0-RC:
« Denity: = B30 ka/mm’. gecording 150 NE3-1
« Melt=flow rate (MFRY 0,2 a 14 g/10 min, according EN (50 133-1
= Oxidtion induction Lumzlf s 2 20, accovding EN 728,
« Mirnirntan required strength (MERE 10 MPa, cocording 50 12064,
« Calor: black,
= Dretermingtion of dimensions according to EN 150 3126,
- Uzed for the connection of PE pipes in Gas fines up to PN 0 (10
b} ang Woter fines and other fuds up to PN 18 (15 bar ),
= The butt furion can be dang in two ways:
L Automatically, with the welding parameters cantrolled by
the machine,
2 Manually, with welding parameters controlled by the
walder.
= Butt fusion fittings can weld plpes PE 100, PE 100-RC and PE 80,
Fraom S0R 9 to SDR 17,
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APLICACIONES GENERALES

- Conduccidn de agua v gas, sistemas de riego, instalaciones
industriales, acometidas de viviendas,

Observaciones:

Dada la complejidad, varedad y gran cantidad de eipecilicaciones
particulares de cada instalacitn, en conjuncidn con la existencla de
diversos fsctores gue pueden afectar 2 las condiciones e trabajo v
naturaleza del producto, es responsabibead del usuario final realizar
Ins ensayas necesarios para garantzar ol correcto funcionamiento ded
producto en cada aptoacion concnela,

La Instalacidn del producto deberd reallzarse v mantenerse sigulendo
codigos de buena prictica y/o estindares existentes,

PARAMETROS DE SOLDADURA
WELDING PARAMETERS

[S0:TE00T - PRRLAMETRROES D SOLEMBURA DE TUSDHS FESD'Y P 100 JRAM PRESION SHELE)

GENERAL APPLICATIONS
= Water and gar distribution, irrigation systems, ingustrial pres-
e applications, transport fired, house conmections

Remarks:

Due to the complexty, voriety ond jorge number of particidor
specifications for each instafation, mlang with the existence of diverse
foctors which can affect the wnd'j.rg condition: amd mature af the
product, it i the responsibifity of the enduser Lo carry out e necersary
tests bo enwure the proper functioning af the praduct in any specific
application.

Produce instalation must be ooried cut ang maimtamed following the
gaod practice codes and/or updated technical shandards,

[500 2Th7 - P ANDY PE 00 PPRE WYTLDING PARAMITERT | [ EOA-PRINELAL,
Temperatura de la placa .
Heater plate temperature T € - 225
,l.mt,'asrﬂlﬁl.lhlmugshrg o MFa 07 + 0,02
bead U DTEsSLT peRsidn
ﬁf;;'ﬂmbﬂn :;:elgsﬂ:el ho| mm | 05202, PretRse P = 017 MPa
Minimn tempo de calentamiento
Minimm Nieal soak fime t s 1= Tlen
Fresitin de calertamientn Mpg | Frestn feamase
Fead SodR presurg o i gresiuce
Wieima tlempo de retirada de la placs .
Maimum feader piate removal fims: k 3 Qley+ &
Presion de lusidn
Fissian jalting pressare [+7] MPa 0,i7 1 0,02
Tiempa de ramgsa de presion
Hakimam s mamv?m#ml pressare | M N Oddan =3
Hinima tizmpao de enfriamiento bajo presisn
Hinimum cooling tme ciderpreszuee | | ™0 Bt
Hirimn tismpode enfriamiento sin presién .
Minimuen cooling Hime eut ofmasckine | | M Bt

En - BSpesor nominal del tulbo o accesario en “mm”
mamingl Mickngss of the fube or Mty in "mm”
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INSTRUCCIONES DE MONTAJE
ASSEMBLING INSTRUCTIONS

1. Empfazar el equipo de solchr 2 tope. Caso necesario,
por lkrva, frio o viento, mentar una tienda o simiar,
Set up butt welding eguipment neceniary in cose of due
torain, cold or wnd, mount a booth or imiar,

accesorios de PE,

2. Colocar y alnear en la maguina los tubos o

Ploce and aVign the tubes ar PE accesorier.

3, Refrentar los tubos hasta gue se limpie
totalmente su superficie transversal
Foce tubes until the cross-sectional areo i fully cleaned.
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4. Eliminar virutas sin tecar con ks manos la 5. Comprabar alneacion, contralando
sugerfice refrentada ol parakelsmo enere los extremos
Remove chips without tauching the de bos tubas a sokdar (telerandla
facing surfoce:. mixima 0.5 mm) y contrelendo le

desalinezcién (folerancis mixime
10% del espesor del tuba),

Check algnment, chacking parallelum
hetwveen the ands of the tubes to be
welded (max. tokerance 0,5 mn) and
checking for mualgamant (max
talerance 1% of the tube thickners).
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Limpiar las caras de la placa ce soldar con sopropanal (akcohal),

Comprobar con un termémetro de contacto que & temperatura de la
placa esté entre 210-225 °C.

Comprobar bs presion de arrasire y arctar en b fiche de soldacurs.
Cakcular p,, la presidn para & formaciSn del bordan inicial (presicn de
seldachra tabulada + presién de armaitre) ¥ anetar en b ficha

Cioan the foces of the weid plate mith liopropano! {akabel)

Check with @ contact thermameter that the plate temperature is between
20-225°C

Check drog preisure ond récard on weld cord

Caleulote p, the presnre fov the formation of the wnitia! beod (tabuioted
welding preswre + drag pressure) and record on the card

7. Porver la place entre os Wubos & soidar y presionar
sus extremis 8 la place, a la presion celeulada p,,
hasta formar un bordén inical uniforme y de atura A
Reduck 3 presion 2 p.=10%p,, para ef cakentamianto
Bloce the plate between the tubes ta be welkded
and press the ends of the tubes to the plate, ot
the colcwoled pressure p, until @ uniform nital
bead of height b is formed.

Reduce the presiure ta p, = M% p, far heating.

8. Pasado ¢ ligmpo ce clentamients L (tabulado en
cacs miquing), separar lus tubas de b placa,
Retirar |2 placa y wrir ripidamente los extremos de
ks tubos en un tiempo miximo t,,

After the heating time ! (tobulated in cach
machine), separate the tubes from the plate
Remove the plate and quickly join the ends of
the tubes in g maximum Lime €

9. Aunentar progresivamente & preson (rampa de presidn)
desde cor a fa peesidn requerida p,, en un tiempo t, y
manteneria durante un tiempo t,,

Dejar enfriar I soldacura en esta posicidn sin quitar [a presiée
2, ni aflojar has abrazeceras.

Parado e tiempe de enlnamento dlojr [ sbrazaderss y
reticar ¢l tubo de 2 mdquima.

Progresiively increate the presiwe (pveiure ramp) from zero to
the required presiure p, ot time ¢, and maintain it for time £
Allow the weld te coal m this poritien withaut removing the

Nota: T instalador Gebe COMpiT 105 Parsmelos OF sodadurs ndicacas en el manJal Tecvee OF 1@ msquing.
Note: The installer must refer to machine’s user monual ond welding parameters

preigre p_of losening the clomps
After the cooling time, locsen the clomps and remove the tube
from the machine.

Nota : Debido al constante desarrollo de nuestros productos, los datos suministrados pueden ser alterados sin previo aviso.

Note ; Due to the continuows development of our products, specifications may be changed without notification at any time
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