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PRESION PVC

La demostrada calidad de las tuberias de PVC, su
excelente relacion técnico-econdmica, asi como su
alta reciclabilidad, inocuidad y durabilidad, las han
configurado como la alternativa idonea para todo
tipo de conduccion de fluidos a presion.

TUYPER-IMA, grupo lider en el sector de tuberias
plasticas en la Peninsula Ibérica, ofrece una extensa
gama de tuberias de Presion de PVC, con el aval de
miles de kilometros suministrados para todo tipo de
instalaciones, especialmente, riegos agricolas y abas-

tecimientos de agua potable.
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PRESION PVC

Las tuberias de presion de PVC de TUYPER-IMA se Fabrican mediante pro-
ceso de extrusion y se presentan biseladas y abocardadas para su unidn por

encolado o junta elastica de conformidad con la Norma UNE-EN 1453,

La amplia gama de tuberias fabricadas abarca desde el didametro 20 hasta el

diametro 800 mm, con presiones nominales desde 6 atm hasta 25 atm.

El color de las tuberias de presion de PVC es GRIS RAL 7011

CARACTERISTICAS TECNICAS Valor
Densidad media 1,4 glem3
Modulo de elasticidad = 3000 Mpa
Coef Medio de dilatacion térmica linea 0.08 mm/m®C
Conductividad termica 0,16 Wim°C
Resistencia eléctrica superficial I >10'2 Q
Rugosidad absoluta (k) 0.007

El sistema de marcaje se realiza mediante proyeccion de chorro de
tinta indeleble (ink-jet) o laser tal y como se puede apreciar en la foto
adjunta.
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Nuestro Departamento de calidad dedica una especial atencién

a todas las fases del proceso de transformacion, que van desde

el control de las materias primas: resina de policloruro de vini-

lo, exento de plastificantes, hasta los productos totalmente ter-

minados, los cuales son analizados continua y regularmente en |

nuestros laboratorios.

Las tuberias de Presién de PVC estdn fabricadas de acuerdo a lo ' » GRETAONAN

establecido en la norma UNE EN - 1452. ' . ABD04 B8]

-

Las tuberias de presion de PVC cumplen los siguientes ensayos:
Aspecto.
Dimensiones.

Resistencia a la presion interna a dilerentes temperaturas.

: Resistencia al impacto a 0° C, wh
' é: o Temperatura de reblandecimiento VICAT.

Retraccion longitudinal en caliente.
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Resistencia al diclorometano a 15 ° C.

Aptitud al uso de las juntas. -

TUYPER-IMA, tiene entre sus ohjetivos prioritarios contribuir a

un desarrollo sostenible mediante una actuacion respetuosa con

el Medio Ambiente y la Naturaleza; para ello esta implantado
un Sistema Integrado de Gestion de Calidad y Medio Ambiente
segun normas UNE - EN IS0 9001 y 14001.
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Nuestras empresas tienen suscrita una Poliza de Responsabilidad
Civil para cubrir los danos ocasionados como consecuencia de un
posible defecto de nuestros productos.

ABNOR

AENGH AENOR

CRETTFIC AL DE CERTTEN AL D
E RETISTRODE FAMPRISA REGESTIO DE FMPRES A
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Las tuberias de PVC se caracterizan por su:
= FACILIDAD DE MONTAJE:
Manipulacion sencilla v rdpida debido a la ligereza de las tuberias.
Excavacion y ancho de zanjas mas reducida.
El sistema de union por junta elastica NO requiere mano de obra cualiflicadas
» RESISTENCIA QUIMICA, inalterable a sustancias quimicas contenidas en el agua y en ¢l suelo.

o RESISTENCIA A LA ABRASION, debido a su baja rugosidad, NO se ven afectadas por la accidn
de particulas contenidas en los fluidos transportados.

* ATOXICIDAD, no se alteran las caracteristicas del fluido transportado.

o IMPERMEABILIZACION, tuberias que NO absorben agua.

e AISLAMIENTO ELECTRICO, no son conductores ni eléctricos ni térmicos.
¢ MAYOR DURABILIDAD, el PVC es inatacable por roedores y termitas.\

VALOR DE LA FRESIIN DE FUNCIONAMIENTD ADMISIBLE
SEGUN LA TEMPFERATURA IHEL AGUA CIRCULANTE

PN 20|

PN 16

LTTRTR RIS

sl maisible [halcen’)

PR 10

NG | .

Presaan de

Presion Nominal (PN): Es la presidn hidrostdtica admisible para el transporte de agua a 20°C
durante 50 afios.

Presion de funcionamiento admisible (PFA): Es la mdxima presion hidrostitica gue un compo-
nente puede soportar en utilizacién continua (sin sobrepresion). Este valor s el que se debe emplear en

los cileulos
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CARACTERISTICAS TECNICAS

Valor

Estuerzo de dsefo [(a,)

10 MPa

12.5 MFPa

Esfuerzo cecunferencial

({ensayo de presidn  inlerna)

42 Mpa, durante 1 hara a 20¢ C

S5n falo

35 Mpa durante 100 horas a 20* C

Snfaln

TR

12,5 Mpa duranie 1,000 horas a G0 = C

Sn ko

Coshcente gobal de servicio | C )

@£ 90 mm.

& =20 mm

Aptitud al uso de las pntas

(20% C duranhe 1 hara)

@ D mm. (Freson de prugba 4.2 x PHN)

S ko

@ =80 mm_ {Présiin de prueba: 3,38 x PH)

S5n fale

Resstencia al mpacte a 04 C

T..R

Retraccedn lengiludinal én calenis

Ressgtencia al dickhramatans 15 °C

Sin Mague
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Dizmetro Pn (bar)
Nominal =—=T—=2T—5"T 15 [ 125 | 16 | 20 | %
(mm.)
Espesor en mm.

20 E - . - - 1,5 1,9 -
25 - - - . 1,5 1,9 2,3 -
32 - - 1,5 1,6 1,9 2,4 29 -
40 1,5 - 1,6 1,9 24 3,0 3,7 -
50 1,5 - 1.6 1,9 24 3,0 27 -
63 2,0 - 2.5 3,0 3.8 4,7 5.8 -
75 2,2 - 2,9 3,6 4,5 5,6 6,8 *
90 2,7 - 3,5 43 5,4 6,7 8,2
110 2,7 3,2 3,4 4,2 53 6,6 8,1 10,0
125 3,1 3,7 3,9 4,8 6,0 7,4 9,2 11,4
140 3,5 4,1 4,3 5,4 6,7 8,3 10,3 12,7
160 4,0 4,7 4,9 6,2 7,7 9,5 11,8 14,6
180 4.4 53 5,5 6,9 8.6 10,7 13,3 16,4
200 49 5,9 6,2 7,7 9,6 11,9 14,7 18,2
225 5,5 6,6 6,9 8,6 10,8 13,4 16,6 -




PRESION PVC

Diametro Pn (bar)
Mgl 6 | 75 | 8 | 10 | 125 | 16 20 25
(mm.)
Espesor en mm.
32 - - 1,5 1,6 1,9 2.4 2,9 -
! 40 1.5 2 1,6 1,9 2,4 3 3,7 2
J 50 1,6 - 2 2,4 3 3,7 4.6 -
63 2 - 2,5 3 3.8 4,7 5.8 -
75 2,2 - 2,9 1,6 4,5 56 6.8 -
\ 90 2.7 - 35 4,3 5.4 6,7 8.2 B
110 2,7 3,2 3,4 4,2 53 6,6 8,1 10
125 3,1 3,7 3,9 4.8 [ 7,4 9,2 11,4
140 3,5 4,1 4,3 5.4 6.7 8.3 10,3 12,7
160 4 4,7 ) 6,2 7.7 9,5 11,8 14,6
180 4,4 5.3 5,5 6,9 8,6 10,7 13,3 16,4
200 4.9 ) 6,2 7.7 9,6 11,9 14,7 18,2
225 5,5 6,6 ) 8,6 10,8 13,4 16,6 =
250 6,2 7.3 7.7 9,6 11,9 14,8 18,4 -
280 6,9 B2 8,6 10,7 13,4 16,6 20,6 -
315 7.7 9,2 9,7 12,1 15 18,7 23,2 4
355 8.7 10,4 10,9 13,6 16,9 21,1 26,1 -
400 9,8 11,7 12,3 15,3 19,1 23,7 29,4 &
450 11 13,2 13,8 17,2 21,5 26,7 33,1 -
500 12,3 14,6 15,3 19,1 23,9 29,7 36,8 =
560 13,7 16,4 17,2 21,4 26,7 < 2 2
630 15,4 18,4 19,3 24,1 30 - - - |
710 17,4 20,7 21,8 27,2 ] = a 4
800 19,6 23,3 -
L
£ 3
NET 54 - 086 NF - EN 1452
.. .2 Pn (bar)
Didmetro Pn (bar) [;Ilm?t"]j
Nominal ontina 6 | 10 | 16
bt 8 10 | 14 | (mm.)
Espesor en mm. Espesor en mm.
- 63 - 3,0 - - =hie 75 - ) 5,6
e
75 - 3,0 - - ] =0 _ 4 &7
90 3,0 1,5 4,3 4,9 110 - 53 8,1
110 1,5 43 53 60 [ = 125 3,7 6,0 9,2
I 4.4 140 s B-rl 9:3
49 160 4,0 6,2 9,5
5,6 11,9

6,9

8,7
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Fig. 1: Marcamos la longitud que se introduce en la boca

Fig. 4: Alineamos los tubos v ensamblamos sin girar y
limpiamos el resto de adhesivo.

S
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Fig. la-b: Limpiamos ¥
secamos las superficies
macho ¥ hembra a unir
Aplicamos lubricante en la
huella donde se aloja la
junta elastica, parte hembra
del tubo.

Fig. 3: Marcamos
] la longitud del tubo
que se introduce en
la parte hembra.

Fig. 2: Lubricamos
la junta elastica en
todo el perimetro.

Fig. 5: Alineamos
los tubos y se
introduce ¢l macho
hasta la marca rea-
) lizada.

Fig. 4: Lubricamos
la parte macho del
tubo a unir,
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® Abastecimiento de agua para riego agricola.

* Instalaciones industriales, bl g

® Riegos de instalaciones deportivas, jardines, ....

' ® Desagiies con y sin presion de aguas residuales.

® Canalizacion y refrigeracion de lineas eléctricas y telefonicas.
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MANIPULACION

Las tuberias de PVC serdn manipuladas con el suficiente cuidado, evitando roces
con el suelo, superficies abrasivas y golpes violentos que dafien el producto. Con
temperaturas extremadamente frias se deben tomar precauciones para evitar fuer-

tes golpes que puedan afectar al tubo.

TRANSPORTE

El transporte se realizara en vehiculos provistos de un plano horizontal, con una
superficie lisa y exenta de elementos punzantes que puedan dafiar las tuberias. Se
debe evitar que los tubos sobresalgan de la plataforma, evitando que un exiremo
del tubo esté en voladizo més de 40 cm. Durante el transporte no se colocarin car-

gas pesadas encima de los tubos para evitar deformaciones.

ALMACENAMIENTO

El lugar destinado al almacenamiento debe estar suficientemente nivelado y enra-
sado. El apilado de las tuberias con embocadura debe realizarse alternando las
bocas de forma que el apoyo entre los tubos se realice a lo largo del mismo.
Cuando se prevean almacenamientos prolongados v en zonas de alta radiacién
solar, se recomienda que las tuberias de PVC sean protegidas de forma que se per-

mita la libre circulacion del aire.




Es importante que para la determinacidn del ancho y profundidad de la zanja se consi-
dere: el diimetro de 1a tuberfa, las caracteristicas del terreno v las posibles cargas mavi-
les existentes.

EXCAVACION.,

Para facilitar los trabajos de la excavacion y posterior manipulacion de Ia fuberia, reco-
mendamos que €l ancho minimo de la zanja, en su parte inferior, sea Igual o superior a
la suma del diiimetro del tubo mas 30 cm.. siendo la profundidad de la zanja incremen-
tada en 15 cm, por debajo de la gencratriz del tubo para realizar In cama o asicoio de la
»  [uberfa, relleno de arena o terra vegetal nivelada, para evitar que ¢l wbo sulra a causa
w_ | de piedras o cantos angulosos. En terremos exentos de piedras vy cantos angulosos se
puede prescindir del rellenao. r

Mo se deben realizar instalaciones sohre terrenos que varien su volumen con presencia \ f Fs
de humedad (arcillas,...) y/o temperatura (calizas,...) , |
RELLENO DE ZANJA. . o
——
——

@ Aem

5e realizard a la vez por ambos lados del fubo utilizando material extraido durante la 11
excavacion [exento de piedras...) o bien con material selecclonado. | ]

1.~ Ejecucitn del lecho de asiento, ! - {

Esta capa garantizard el adecuado dngulo de apoyo del tubo sobre ¢l fondo de la
zanja, ¢s necesaria su adecuada compactacidn en toda la longitud de la instala-
cidin.

2.~ Relleno hasta la generatriz superior del tubo.

Se redliza el relleno por ambos lados de la tuberla de forma simultinea v en ton-
gadas inferiores a 15 cm, siemdo el grado de compactacion igual que el realizado
en ¢l lecho de asiento. Es muy imporante el relleno ¥ 1a compactacion en fos rifio-
nes del tubo por cuanto favorecen 1a rigidez del tubo,
3.~ Relleno sobre la gencratriz superior del fubo, 2 Fose de reflen, donde se puede

Se continga el rellens 30 cm, por encima del tubo, para “"!"’"I,“_‘"“’”“' procedente de la \
lo cual se puede utilizar suelo seleccionado o erbado de || =< L il
iguales caracteristicas gue €l utilizado en el lecho de
asiento. : \
4.~ Relleno hasta la coronacion de la zanja. \ —
Ultima Tase del relleno, en la cual se puede utilizar mare- | ( wJ
rial procedente de la excavacion y en tongadas inferio- Abnto-n boddo di sk T -

res a 20 cm,

Pridctor Mormal

Toda compactacion gue se realice por encima de la tuberfa instalada no debe afectar al
propic tubo, siendo dicha compactacion en los lados del mismo,

TENDIT}D

La tuberia debe instalarse segin lo descrito en ¢l capitulo de uniones. Cuando se reali-
zan tendidos de uberia con didmetros pequedios no és necesaria la ayuda de maguinaria
especial y cuando se irata de diimerros grandes tampoco es precisa la ayoda de magui-
naria pesada.




A medida que avance ¢l moniaje de la tubera s¢ deberdn realizar pruebas parciales de presion inferna por tramos. La longitud
de los tramos v la metodologia a seguir serd la fijada por el proyecto o la Dircecion de Obra. Los métodos mas habituales son
los deseritos en:

- Pliego de Tuberias de Abastecimiento del MOPU de 1974,

- Norma UNE ENV 1452-6

- Norma UNE EN 805

10.2.1 METODO [ FRUEBA DE PERDIDA O CAIDA DE PRESION SEGIN Preco oE Tuserias pe ABasTeciMieNTo oel MOPU pe 1974:
= Todos los accesorios deben estar instalados en su posician definitiva v la tuberia convenientemente anclada en todos los
cambios de posicidn y puntos fijos. La zanja debe estar parcialmente rellena, dejando las uniones descubiertas.
- 5e¢ procederd a pruebas parciales de presion en tramos de longitud aproximada de 500 m. La diferencia de presion entre el
punto mabs alto ¥ el mis bajo del ramo serd inferior al 10% de la presidn de prueba.
- El Henado de la muberia con agua se hard lentamente (velocidad inferior a 0,5 m/fs) por ¢l punto mis bajo del tramo, dejan-
do abienos todos los elementos que permiten la salida del aire, para cerrarlos de abajo a arriba una vez comprobada la inexis-
tencia de aire. En ¢l punto mis alto se colocard un grifo de purga para facilitar la expulsidon de aire ¥ que todo el tramo se
encuentra lleno.
- El equipo de presian se colocard en ol punto mas bajo del tramo de prucha, La presion se hari subir lentamente, de forma
que ¢l incremento no sea superior a 1 Kgfem' par minuto,
= La presion de prueba en el punto mais bajo del tramo serd, como maximo, 1.4 veces [a presion maxima de trabajo (suma de
la maxima presion de servicio mds la sobrepresion incluido el golpe de ariete, siempre inferior a la presion nominal de la
tuberia),
- Ina vez alcanzada la presion s¢ mantiene durante 30 min. La prueba se considera satisfactoria si el mandmetro no acusa

un descenso superior a P[5, siendo P = presidn de prueba en Kgfem'

10.2.1 METODD DE FRUEEA DE PRESION SEGUN MoRMa UNE ENV 1452-6,
En este método, a diferencia del anterior, se recomiends 8 mayores dejar Ia canallzacion bajo una presion nominal o de ser-
vicio dursnte un periodo minimo de 2 0 3 horas para su estabilizacion, ames de 1a prueba de presion. Esto es debido a que
durante el proceso de llenado y puesta en presidn pueden producirse pequefios movimientos entre los puntos de anclaje debi-
do al peso adicional del tubo al estar lleno, cambios dimensionales minimos, la tendencia de la canalizacidon a enderezarse
bajo presiom, e,
El método completo se describe en el Apartado 11 de la norma UNE ENV [1452-6.

10.2.3 METDDO DE PRUEBA DE PRESION SEGUN norma UNE EN 805,
La prucha, que es Unica, consta, en generl, de tres [ases:
. Prucha preliminar
2.  FPrueha de purga
3.  Prueba principal de presidn
La inclusidn de una prucba preliminar tiene por objeto que la tubers se estabilice, alcanzando un estado similar al de servi-
cio, a fin de que durante la posterior etapa principal los fendmenos de adaptacion de [a tuberia, propios de una primera pues-
th en canga, no sean significativas en los resultados de la prucha. Por ejempla:
- Movimientos de recolocacion en uniones, accesorios, anclajes, vilvulas v demas clementos
= Permitir el incremento de volumen en los tubos debido a la presidn,

La prueba de punga permite la estimacidn de aire remanente en la conduccidn. La presencia de aire induce datos emineos que
podrian indicar fuga aparemie u ocultar pequefias fugas,

La prueba principal de presion se puede realizar por dos métodos. En ambos casos se incrementa la presiom regularmente hasta
la presidn de prucha de la red (STP) ¥ se mantiene durante 1 hora:

a)] Método de pérdida de agua.

b} Métedo de caida de presidn,

El método completo se describe en o Apartado 11.3 de |la norma UNE EN 805,
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Pérdida de carga. Pérdida de energia que experimenta un fluido a lo largo de una con-
duccién. Pueden ser de dos tipos:
Continua: Producida a lo largo de la conduccion, p.e. rozamiento con las paredes.
Localizada: Producida por cambios de direccion, derivaciones, cambios de seccion

o0 diametro ... , en general se debe a la presencia de cualquier elemento que inter-
fiere en la normal circulacidn del fluido.

Linea piezométrica, LP. Es la linea que representa, a una determinada escala, la presion
manométrica existente en cada punto de la conduccion.

Linea de carga absoluta, LCA. Es la linea paralela a la linea piezométrica que resulta de
sumarle el valor de la presion atmosférica.

Plano de carga efectiva, PCE. Es el plano que representa la mdxima elevacion que puede
alcanzar el agua sin ayuda de impulsion.

Plano de carga absoluta, PCA. Es el plano paralelo a PCE gue resulta de sumarle el valor
de la presion atmosférica

PCA
PCE Pag

Golpe de ariete. Fendmeno producido por las presiones y depresiones que se manifies-
tan en el interior de la conduccién como resultado del desplazamiento del fluido a modo
de onda. Dicho valor depende de:

Velocidad de propagacion de la onda.

Tiempo de accionamiento de la valvula.

Longitud de la tuberia.

Velocidad de circulacion antes de accionar la vilvula.
Célculo:

1.- Cilculo de la celeridad de la onda, (a).

Celendag (mys)
P8 PR 10 PR t8 PN 2G
¢s90mm. | 385 | ase | s | s30
@z 110 mm 350 435 | 530 | 520

Diametro lominal




2.~ Cileulo de la longited critica, (Le).

La longitud critica ¢s ta longitud de tuberia recorrida por la onda de presion
durante ¢l tiempo de accionamiento de la vabula

3.- Cileulo de las variaciones de presidn, (AP).

Segin el valor de la longitud de la tuberia en relacion con la longitud critica se
emplearan las signientes formulas:

L=le [cierme lento):

Cuando la onda regresa a la vilvila, ésta adn permanece parclalmente ablera.
Parte de la sohrepresidn se disipard a través de la vibvala, para caleutar el valor
de sobrepresion se utiliza la fdrmula de Michaud:

L = Le [cierre ripido):

La onda retorma a la valvula cuando ésta va ha sido cermada. El valor de la sobre-
presion serd mayor que en el caleulado para el caso anterior, Para caleular el valor
dr Ia sobrepresion se utiliza [a firmula de Allievi:

Siendo en las (drmulas anteriores:

AF: Valor de la sobrepresion {m.c.a.).

L: Longitud del tramo de la tuberia,

v: Velocidad del agua antes de accionar la vélvula (mjs).
g: Aceleracion de la gravedad [9.8 m/s').

T: Tiempo de acclonamiento de la vilvula (s).
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Debido a que en toda la conduccion existe una disminucion de energia durante todo el desplazamiento del agua, el fenémeno
) se amortigua con el paso del tiempo y no se repite indefinidamente.
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