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la utilizacion de las tuberias de Polietileno, manifiesta su
excelente idoneidad técnica y competitividad en todo tipo de

conducciones de fluidos a presion.

a de 50 afios y unas caracteristicas |

fisicas y quimicas excepcionales, las tuberias de Polietileno se

configuran como la alternativa actual a las tuberias metalicas

y de otros materiales tradicionales.

GRUPO TUYPER, grupo lider en el sector de tuberias plésticas
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"% Para la fabricacion de las tuberias de Polietileno, GRUPO TUYPER utiliza materia prima procedente direc-

—w tamente de plantas petroquimicas, la cual ya tiene incorporada los estabilizantes, antioxidantes, y negro de

, humo necesarios para una correcta transformacion y para garantizar la calidad del producto.

Durante todo el proceso de fabricacion, GRUPO TUYPER utiliza los sistemas y equipos de control de cali-

. dad mas avanzados, cumpliendo los criterios y especificaciones referentes a caracteristicas y métodos de

R

| ensayo dispuestos en las Normas UNE correspondientes, segtin las distintas aplicaciones:

e

-'E-"_ CONDUCCION DE AGUA POTABLE A PRESION.
Color negro con bandas azules

TIPO ESFUERZO DE DISENO RESISTENCIAMINIMA  COEFICIENTE DE NORMA
o REQUERIDA MRS SEGURIDAD C
PE-40 32 4,0 1,25
PE-80 63 8.0 1,25 UNE EN 12201
PE-100 8.0 10,0 1,25

CONDUCCION DE AGUA NO POTABLE Y SANEAMIENTO A PRESION.
Color negro con bandas marrones

TIPO ESFUERZO DE DISENO RESISTENCIA MINIMA COEFICIENTE DE NORMA
%) REQUERIDA MRS SEGURIDAD C
PE-100 8.0 10,0 1,25 UNE EN 13244

CONDUCCION DE COMBUSTIBLES GASEOSOS.
Color amarillo, amarillo-anaranjado o negro con bandas amarillo-anaranjado

TIPO ESFUERZO DE DISENO RESISTENCIA MINIMA COEFICIENTE DE NORMA
(] REQUERIDA MRS SEGURIDAD C
PE-80 4,0 8,0 2 UNE EN 1555

PE-100 50 10,0 2
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CARACTERISTICAS TECNICAS Unidad PE 40 PE 80 PE 100 |
Densidad gr/em’ > 0,93 0,93 a 0,95 > 0,95
Coeficiente de dilatacion térmica lineal mm/m °C 0,17 0,22 0,22
Conductividad térmica Keal/hm oC 0,35 0,36 0,37
Contenido en negro de carbono O 2-25 2-25 2725
Contenido en materias volatiles mg/kg < 350 < 350 < 350
Contenido en agua mg/kg < 300 - < 300 - < 300
Modulo de elasticidad a corto plazo MPa 400-500 500-800 1000-1200
Modulo de elasticidad a largo plazo MPa 130 150 160
Coeficiente de Poisson, v 0,4 40T 0.4
Constante dieléctrica 2,3 2,4 2,5
Rugosidad hidraulica K(mm) 0,007 0,007 0,007

n (Manning) 0,008 0,008 0,008

C (H will) 150 150 150

Las tuberias de Polietileno son marcadas longitudinalmente y de manera indeleble, figurando
los datos y caracteristicas técnicas segun se adjunta en el esquema.
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CERTIFFCADD DHE SISTEMA
DE GESTION INTEGRADA

SG038 2004

g g SN TR ? PLASTICOS IMA, 5.AL

- Tiempo. , 1 a la oxidacion

- Resistencia a la prﬂpagaéian lenta de fisuras.
- Resistencia a la propagacion rdpida de fisuras.
- Retraccion longitudinal y circunferencial.

o CERTIFICADO DE
\Jr/ GESTION AMBIENTAL

El grupo GRUPO TUYPER tiene entre sus objetivos prioritarios contri-

! _ z o o GA-2004/0452
buir a un desarrollo sostenible mediante una actuacion respetuosa con el T

Medio Ambiente y la Naturaleza; para ello, cuenta con un Sistema

PLANTHODS FMA XAl

Integrado de Gestion de Calidad y Medio Ambiente, segiin NORMAS
UNE- EN IS0 9001 y 14001. —

La ALTA RECICLABIL

tion medioambienta
dn?é almente exento de sustancias v gascs contaminantes.

GRUPO TUYPER tiene concedido el Registro Sanitario n® 39.02.429/VI. |-
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consecuencia de un post g _de nuestros tubos. Emprosa
i Registrada

CERTIFICADO DE
REGISTR_D DE RESA

ER-0393/1996

TURERLAT ¥ FERFILEN PLAVITCGE, 500

il BY ik, A Wil

CERTIFICAT]

ARTILOE Baly

wr RO
AENDOR

AENOR



PRESION PE

GRAN DURABILIDAD. Vida util minima de 50 anos.
;,_: ATOXICIDAD. No alteran el sabor, ni el olor del agua.

LIGEREZA Y FLEXIBILIDAD.

RESISTENCIA A SUELOS Y AGENTES AGRESIVOS. No corrosion. ni oxidacion.

BAJO COEFICIENTE DE RUGOSIDAD. Ausencia de sedimentos ¢ incrustaciones y
menos perdida de carga.

IMPERMEABILIZACION. No hidroscopicas, no absorben agua.
AISLAMIENTO ELECTRICO.

FACIL Y ECONOMICA INSTALACION.

INSENSIBILIDAD A LAS HELADAS.




CARACTERISTICAS TECNICAS

Alargamiento a la rotura

Tiempo de induccion a la oxidacion (T10) a 200 °C

Indice de fluidez

Resistencia a la presion

interna (Esfuerzo tangencial)

CARACTERISTICAS TECNICAS

Alargamiento a la rotura

Tiempo de induccion a la oxidacion (TIO) a 200 °C

Indice de fluidez

Resistencia a la presion
interna (Esfuerzo tangencial)

Resistencia a la propagacion lenta de fisuras

(ensayo del cono e =5 mm)

Resistencia a la propagacion lenta de fisuras

{ensayo de entalla ¢ > 5 mm)

Resistencia a la propagacion rapida de fisuras

{pc = presion critica)
Retraccion longitudinal

Retraccion circunferencial
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COEFICIENTES

AGUA: UNE EN 12201 y UNE EN 13244

VALOR EXIGIDO

PE-40

= 350 %
> 20 minutos
+ 20 % V.MLP.
7 MPa
2,5 Mpa
2 Mpa

Sin fallo, 100 horas a 20°C
Sin fallo, 165 horas a 80°C
Sin fallo, 1000 horas a 80°C

PE-80

> 350 Y% >
> 20 minutos
+ 20 % V.M.P.

10 MPa

4,5 Mpa

4 Mpa

VALOR EXIGIDO

PE-80

> 350 Y%
> 20 minutos
+ 20 % V.MLP.
10 Mpa
4,6 Mpa
4 Mpa
Sin rotura

Sin falle, 100 horas a 20°C
Sin fallo, 165 horas a 80°C
Sin falle, 1000 horas a 80°C

v = 10 mm/dia
Sin rotura

pe =1,5 MOP

=3 %

< tolerancia o

PE-100

> 350 9%
> 20 minutos
+ 20 % V.M.P.
12.4 MPa
5,5 Mpa
5 Mpa
Sin rotura
v = 10 mm/dia
Sin rotura

pc =1,5 MOP

< 3 O

< tolerancia o

PE-100

> 20 minutos

+ 20 % V.MLP
12,4 MPa
5,4 Mpa

METODO DE
ENSAYO
UNE-EN 1SD 6259
LINE-EN 728
UNE EN IS0 1113

350 %

UNE EN 921

5 Mpa

METODO DE ENSAYO
UNE-EN IS0 6259
UNE-EN 728
UNE EN ISO 1113
UNE EN 921
UNE EN IS0 13840
UNE EN ISO 13479
UNE EN IS0 13477

UNE EN 743
UNE EN 1555




PE-100 PE-40 “
espesor (mm) | | | espesor (mm) r
| -
32 — 20 24 a0 JEEE M_‘.. — 24 36 2,0 30 44
40 - 2,4 3,0 3,7 45 55 - 3,0 4,5 2,4 3,7 5,5
50 --- 30y 37 46 56 B9 || = 3,7 5,6 3,0 4,6 6,9
63 — 3,8 4,7 5,8 7,1 86 ,|I — a7 7.1 3,8 5,8 8,6
75 — 4,5 5,6 6,8 8.4 103 - 56 84 4,5 6,8 10,3 .
90 - 5.4 6,7 8,2 O 173 | . 7 10,1 5,4 8,2 12,3
110 4.2 6,6 g6 12,3 b, 1 - 8,1 5 E— — -—-- 5
125 48 748 97054 amaan 11 - 9.2 140  — -—
140 54 830 1030 12T 192 2 = 103 157 = — —-
160 6,2 9,5 11,8 TR e 219 77 118 179 | = o — £
180 69 107 183 164, 20,1 246 86 133 20,1 - -— —- \
200 77 19 F4PM H@28% 294 274 w96 147 228 - = ==
225 8,6 134 166, 205 252 308 108 166 252 = --- - — -
250 9,6 148 184 227 2719 342 119 184 279" - S ‘
2000 0N MGG AEOE 254 T3 383 134 206 313 = - — I~
SIMR15 120 - gAY DR ENIS YA 431 150 232 352 | e .
355 136 211 251  323WTHSR . 485 169 . 261 387 - — - -
. 400153 237 294 3638 447  s47 191 294 447 @ - -—
i 450 17,2 267 331 409 --- - -— -—- - -— -—- - -"
500 19,1 297 368 454  — --- —— - -—- — -— 1
560 214 332" 412 508 - - - - — - — —-
630 241 374 463 57,2 - - --- - - —- —
710 272 42, - -
BOO 306 474 - --- --- -
I 900 344 533 @ --- — - — -
! 1000 382 593  --- --- - - — — ik
-
4
¥ - . . 2ol
L ‘ - i y @
- -
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B exterior en mm

63
90
110

160

180

200

250
280
315

FABRICADAS SEGUN NORMAS UNE-EN 1555

PE-100

espesor (mm)

SDR-11 SDR-17,6
5.8 T
8,2 zo
10,0 6.3
14,6 9.1
16,4 10,3
18,2 11,4
22.7 14,2
25,4 15,9

=
Producto
¥ Certificado

PE-80

espesor (mm)

SDR-11 SDR-17.6

5.8 -

8,2 --

10,0 6.3
14,6 9.1

16,4 10,3
18,2 11,4

22,1 14,2
25.4 15.9

28.6
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/ Las tuberias de polietileno pueden unirse mediante soldadura a tope, electrosoldaduras o, uniones \\

mecanicas de plastico o metalicas.

La eleccion del sistema apropiado depende en cada caso del medio y las condiciones en que vayan a
ser usadas las tuberias, de las caracteristicas del fluido a conducir y del didmetro.

Este sistema se puede utilizar en tuberias de polietileno PE-80 y PE-100, preferentemente
a partir de 90 mm. de didmetro nominal y 5 mm. de espesor.

@ Limpiar de residuos y grasa la placa calefactora con papel y alcohol.
@ Limpiar las superficies a soldar de ambos tubos.

@ Colocar los tubos alineados y sujetarlos mediante las mordazas de la maquina, dejando
espacio entre ellos.

@ Refrentar ambos tubos a la vez y eliminar las virutas generadas.
@ Enfrentar los tubos y volver a comprobar que estén alineados.

@ Colocar la placa calefactora entre ambos tubos y aproximarlos a ella, comprobando que
hagan buen contacto a lo largo de todo su perimetro.

@ Calentar hasta la formacién del cordén.
Temperatura placa calefactora:
- Para PE-80 = 210 °C 5 °C
- Para PE-100 = 225 °C 5 °C

@ Retirar la placa e inmediatamente unir ambos tubos aplicando la presién indicada en la
tabla de la madquina para el tubo correspondiente.

@ Dejar enfriar la soldadura, teniendo en cuenta que se enfria mas rapido por el exterior.
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/- PARAMETROS DE LA SOLDADURA A TOPE

P, es la Presion del sistema hidrdulico (mandmetro en bar). (Véase la tabla de la maquina de soldar).
Py es la Presion de soldadura prefijada: 1,5 bar.

P, es la Presion en el tiempo de calentamienta: Py= 0,2bar = 10% P,

T;es el Tiempo para la formacion del cordon inicial de altura h.

T, es el Tiempo de calentamiento en segundos.

T, es el Tiempo de retirar placa en segundos.

T, es el Tiempo para alcanzar la presidn de soldadura en segundos, T; = Ty = 65

T; es el Tiempo de enfriamiento en minutos, T; = 1,25 x espesor (PE 100), 1,5s x espesor (PE 80)

[

Fiempo

CONTROL VISUAL DE LA SOLDADURA A TOPE

Ademds de la aplicacion adecuada de los parametros de soldadura, otra forma de determinar si una
soldadura a tope esta bien realizada, es mediante el control visual del cordén de soldadura. Si la sol-
dadura obtenida es defectuosa, deben cortarse los extremos y soldar de nuevo. No obstante, si se
siguen los pasos indicados, la soldadura a tope sera resistente y segura.




Este sistema se puede utilizar para tuberias de PE-80 y PE-100.
Mediante estos accesorios es posible unir tubos de PE-80 y PE-100 entre si y con distin-
tos espesores.

Se lleva a cabo mediante el uso de accesorios especiales que llevan incarporadas una o
varias resistencias en su superficie interna y cuyos terminales estin ubicados sobre la
superficie externa.

@ Limpiar las superficies de los tubos a soldar.
@ Tornear la superficie que estara en contacto con la pieza electrosoldable.

@ Introducir todos los tubos que estardn en contacto con la pieza hasta el tope y en sentido
longitudinal.

@ Conectar los electrodos a los polos de la pieza e introducir el codigo de parametros que
viene adjunto a ésta. La maquina comprueba primero la resistencia de la pieza.

® Dejar enfriar la union el tiempo indicado por la méquina, como minimo.

Por su sencillez, seguridad y rapidez de montaje, es un sistema ideal para las tuberias de
PE-40 de cualquier didmetro y, para las de PE-80 y PE-100 hasta un didmetro de 90 mm.

Este sistema esta compuesto por un cuerpo que se une al tubo, aro de fijacion, junta de
estanqueidad y pieza movil roscada o atornillada al cuerpo. Debe disponer del cuello sufi-
ciente para el alojamiento de las tuberias entre el anillo de estanqueidad y el topo de pene-
tracion (como minimo el 25% del diametro nominal de la tuberia y nunca menor de
10mm).
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~ Conducciones de gas.
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@ Abastecimientos de agua.

© Redes de riego (por aspersion, microirrigacion, por
goteo, microaspersion, ...).
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El polietileno es un material flexible y resistente que permite realizar en frio cur-
vaturas importantes sin necesidad de piezas especiales. Los radios minimos de
curvatura que se recomiendan son:

a manipulacion debe realizarse con el utillaje adecuado teniendo en cuenta,

que puedan producirse flexiones excesivas o cizalladuras en el material.

as bobinas se manipularan por rodadura o elevacion mediante gria.

Si debido a la manipulacion o almacenaje defectuoso, una tuberia resulta dafia-
da o con dobleces, el tramo afectado debe suprimirse totalmente.

YANSPORTE

El transporte se realizara en vehiculos, con ausencia de objetos punzantes y agen-
tes quimicos que puedan producir dafios en el tubo.

k! tubo debe descansar por completo en la superficie del vehiculo. No debe sobre-
salir, por la parte posterior mas de 40 cm.
Se deben proteger los extremos de los tubos para evitar dafios. No se utilizaran
amarres metalicos para sujetar las tuberias.
Las tuberias no deben someterse a esfuerzos, evitindose cargas pesadas.

ALMACENAMIENTO DEL PE

Los tubos de PE de color negro pueden ser almacenados al descubierto ya que
estan debidamente protegidos de la accion solar por la adiccion del negro de car-
hono.

Se almacenaran alejados de productos quimicos agresivos.

.
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El ancho de la zanja es aconsejable que sea proporcional al did-
metro del tubo y a la altura de la zanja.

Ancho cm = @ cm + 30 cm
En terrenos agricolas se aconseja un recubrimiento minimo de

| 75 cm por encima del tubo para evitar roturas al realizar las
labores propias de la actividad.

En el supuesto de NO existir otros condicionantes es suficiente y
un recubrimiento de 60 cm. por encima del tubo.

En el supuesto de que existan cargas moviles se seguiran las

ciones descritas en la noma UNE 53331, respecto a sobrecargas
verticales.

CAMA DE ASIENTO o LECHO DE ARENA

Es el tipo de material sobre el que se apoya el tubo, normalmente
de arena. Este material estara libre de cascotes, piedras u obje-
tos que puedan dafnar el tubo perforandolo.

Espesor medio = 10 ¢cm, para tuberias con diametro inferior a 110
mm o espesor de 15 cm para tuberias con diametros mayores.

TENDIDO DE LA TUBERIA

Se realizara en lo posible de forma sinuosa para absorber las
posibles dilataciones fruto de los cambios térmicos.

Ante la presencia de pendientes acusadas, el tendido del tubo se
debe realizar en sentido ascendente.

La interrupcion en el tendido del tubo se debe acompafiar con
el taponamiento de los extremos, para evitar la entrada de cuer-
pos o elementos extranos.

RELLENO DE LA ZANJA

2" Fase de o, donde se puede

al procedente de la El relleno de la zanja se realizara con tierra exenta
: ' de piedras, cascotes,... que puedan danar el tubo per-
forindolo, y hasta una altura de 30 cm. por encima
del tubo, acompanando el relleno con la compacta-
cion de los “rinones” de la tuberia.

No se rellenaran las zanjas en tiempo de grandes
heladas o con materiales congelados.

o

Asiento o lecho de arena

, ' indicaciones del Director de obra o en su defecto las especifica- *

-
S
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- Una vez alca.nzada la presmn se mantiene durante 30 min. La prueba se considera satisfactoria si
¢l manémetro no acusa un descenso superior a4/PJ5, siendo P = presién de prueba en Kgfem®

9.2.1 METODO DE PRUEBA DE PRESION SEGUN NORMA UNE EN 805.

Esta norma describe un método especifico para las tuberias de polietileno teniendo en cuenta las caracte-
risticas del material.
La prueba, que es unica, consta, en general, de las tres etapas siguientes:

1. Etapa preliminar o de relajacion.

2. Etapa de caida de presion.

3. Etapa principal.
La inclusion de una etapa preliminar o de relajacion tiene por objeto que la tuberia se estabilice, alcan-
zando un estado similar al de servicio, a fin de que durante la posterior etapa principal los fendmenos de
adaptacion de la tuberia, propios de una primera puesta en carga, no sean significativos en los resultados
de la prueba, como por ejemplo:

- Movimientos de recolocacion en uniones, accesorios, anclajes, vilvulas y demds elementos.

- Expulsion del aire en toda la tuberia,

- Incrementos de volumen de los tubos, debido a la presion.

El método completo se describe en el Anexo A.27 de la norma UNE EN 805.




PRESION PE

& (A = e ' I e A T
4 horas | e cloro

do Al ™

3.- Pucsta en servicio

Realizamos ¢l llenado de la red a baja velocidad y desde el punto mis bajo para faci-

litar el vaciado del aire. Una vez vaciada la red del aire ocluido, cerramos la boca del

aire hasta alcanzar la presion de servicio.

Si la prueba es satisfactoria, conectamos a otra red que previamente y de forma inde-

pendiente ha sido verificada para su puesta en servicio.

Nota: En todo caso el proyectista o director de obra debe de especificar ¢ volumen, la velocidad de

avance, asi come la concentracion de la solucidn desinfectante.
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Tenemos un deposito A situado a una altura de 100 m. desde el que queremas enviar un caudal Q = 20 1/s a otro
depésito B situado a una altura de 180 m.
Suponemos que el nivel del deposito situado a menor altura permanece de forma constante e igual = 8 m.

Velocidad recomendable de circulacion = 0,60 m/s

+180 m

+100 m

Determinar:

1o Didmetro de la tuberia

20 Presion nominal de la tuberia
3¢ Potencia de la bomba

En este caso NO consideramos las pérdidas de carga producidas por otros motivos; vease valvulas, codos, ...

1* Caleulo del diametro interior:
Q=W X 5=>5=0/V

Q =20 lfs = 0,020m’/seg

0,020 m’/seg 0,020 (= caudal)

= 0,033 m" = 33.000 mm
0,60.m/seg 0,60 (= velocidad)

[33.000 x 4
=0-

= 20498 mm
JL

T
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En nuestro caso tendriamos que elegir en funcion del diametro util o interior:

) 225 6 atm. PE-100 espesor 8,60 mm
@ 250 b atm. PE-100 espesor 9,60 mm
10 atm. PE-100 espesor 14,80 mm
12,50 atm. PE-100 espesor 18,40 mm

16 atm. PE-100 espesor 22,70 mm
@ 315 16 atm. PE-100 espesor 28,60 mm

Si tenemos en cuenta que el desnivel es de 80 + 10= 90 m, quiere decir que la potencia
de la BOMBA sera, como minimoe, de 9 atm, por lo que inicialmente elegimos:

@) 250 12,50 atm. == esp. nominal 18,40 mm
@ 315 16 atm. = esp. nominal 28,60 mm

Para determinar ¢l valor REAL de la velocidad utilizamos la ecuacion:
V. =0QJS
Donde aplicamos los pardmetros correspondicntes a la tuberia elegida. Por ejemplo:
@ 315 16 atm. PE-100 = 0 inf = 257,80 mm,

mx (267.8)
9= %= 49.797 mm’ = 0,0498 m’

v = 2020MISCE _ 4016 mfseg

0,0498 m*
En este caso podemos considerar-el @ porque obtenemos la velocidad relativamente baja.

@250 12,50 atm PE-100 =} int.= 213,20 mm

S = ZX1213.20)" _ 35 6999 mm’ = 0.0357 m
4

~ 0,020 m'[seg

= (),56 m/seg
0,0357 m*
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20 Ahora podemos determinar la pérdida de carga a lo largo de la tuberia; para ello, utilizamos la formula de
Manning:

_Vixyy
Ry

d

Donde:
V = velacidad
1 = coel. de rozamiento interno del PE [0,008)
Ry, = radio hidraulico de superf, mojada= Sm/Pm
Sm = superficie mojada a seccion llena
Pm = perimetro mojado a seccion llena

S X 0,213°

= (0,0356 m”
= Ry, = 0,0356 = 00,0532 m
Pm=mx 0213 = 0,669 m 0,669

Vix ' 0,56°% 0,008

J e
Ry, 0,0255

= 7,87 X 18" mm

5i el tramo de tuberia es de 1.000 m quiere decir que tenemos una perdida de carga continua de: 0,787 m

3¢ La BOMBA necesaria ha de cumplir los siguientes datos:
A: Caudal minimo = 20 l/seg
B: Presion manomeétrica inicial H =80+ 10 -8 = 82m
J=0787 m
H=. | H %l

C: Potencia de Ta BOMBA = Pt = Potencia en cv.
= Peso especifico del agua 0 = m'/seg
= Altura ‘en.m. 1 = Rendimiento
xQxH
5x 1]

Pt

pr = L1.000 x 0,020 x 82,78 = 2940 cv,
75 x 075
RESUMEN: PE=100 0 250.12,50:atm Pt =29,40 ¢y
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PRESION PE

Ejemplo:

Se dispone de un depésito situado a cota 350 m, desde el que se desea enviar un caudal de 40 1/s a un punto
de la conduccion situado a cota de 320 m, mediante una tuberia de 3000 m de longitud. Suponiendo gue el
nivel en el deposito permanece constante ¢ igual a 8 metros, calcular:

Didmetro de tuberia necesario.
Se despreciaran las pérdidas de carga localizadas. Esquema:

b

Solucion: Ah = 350 + B - 320 = 38m

Si la longitud de tuberia es de 3000 m, entonees la perdida de carga por unidad de longitud seri:

38 ]
= 1,26 % 107" mm
3000

El valor de J vendra dado por:
Vix '

. in=0,008 (1)
Ry

(4) P=nxD(5)




PRESION PE

Tendremos gque combinando las cinco expresiones anteriores, ¢l valor de J se caleula como:

10,30 x Q% n’ ; 10,30 x 0,42°x 0,008°)
ofi Hxd (6} Por lo que si Q = 40lfs = 0,04 m'fs. entonces: D:[ — - ) =0,17199 m
P 1,26 x 107
Obtenemos que el valor necesario de didmertro interior de tuberia debe ser : “

D= 171,99 mm Se deduce que la tuberia necesaria sera de PE-100.

Puesto que el nivel de agua en el depdésito permanece en # metros, entonces serd suficiente con una tuberia de presion nominal
6 atm. Veamos que tuberia tiecne un diametro interior de valor mas aproximado al calculado:

180-6 atm: Dint = 166,2 mm.

Esta serd la tuberia necesaria. El caudal que cireulard por la tuberia serd el correspondiente a este didmetro. Haciendo uso de la

formula [6) tendremos: —
1.26 X 10"= IU..?{I:]};EQG;:'P[;!.,(}[]H ‘“

3 + m

Despejando el valor de O, tendremos: 0 = 0,036 m'[s _—

Para este caudal, la velocidad de circulacion del agua dentro de la tuberia sera de:

~

N

S

e

o
g TX0,1662¢ _ 0,0216 m’
WALl i R

0,0216

ey

L

"ot

e,

‘“

Resultado: o 180 mm - 6 atm PE-100




PRESION PE

= ] ¥ = .-q-:‘-'__‘-l-ﬂ.r""—-' i
A\
II
- r_“ :!
; . SION . :

E {100 m = 3,281 pics = 39,37 pulgadas [ I Mpa = 10Kgicm’ = 10 atm, r f .
E—r I pic = 30,48 cm, | 1 ato, = 760mm Hg = 10 moa. = 1,013 har i -m Ve
ooy I pulgada = 2540 cm ] -
| sk =
. |
h l
; G CAUDAL N POTENCIA |
f { I m'fs = 1.000 Ifs - 1CV.=735W i '
| | 1 m'fs = 3.600 m'fh | 1H.P.=T46 W |
| I W=1ls

._‘- - --_n — "-—-_-___‘__-_ :_-_'. = - . — ---h_‘_‘_'_-‘.-m_- . - -‘. -~ -_ = ". . '--h. h_.._.
Para ampliar informacion Tecnica consultar: ' !

“Guia Técnica sobre tuberias para el transporte de agua a pre-
sion”, CEDEX, Ministerio de Fomento, 2003,

UNE 53331 IN. Plasticos. Tuberias de poli{cloruro de vinilo) l
(PVC) no plastificado y polietileno (PE) de alta y media den- | I
sidad. Criterio para la comprobacion de los tubos a utilizar en 1

: { conducciones con y sin presion sometidos a cargas externas. .
T | o, E | £
o T han e » ; T R ——f L —
T E _— e UNE 53394 IN. Plasticos. Sistemas de canalizacion para la [ —
> conduccion de agua a presion. Polietileno (PE). Guia para la |- —_ =2 _
| o Sk | ——— I
e \ instalacidn. Sy 4 20—
| e R a1 Tl
.t' L 3 i
-“—J‘

— b 3 T
B . S TrI———. T

il T
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