SOLDADURA POR TERMOFUSION

UTILIZADA EN TUBERIAS PLASTICAS Y FUNDIBLES EN LAS QUE SE UTILIZA EL CALOR PARA QUE AL PRESIONAR VARIAS PIEZAS
PREVIAMENTE CALENTADAS SUS MATERIALES SE FUNDAN

TAMBIEN LLAMADA SOLDADURA SOCKET, EMBOCADURA O POLIFUSION

ES LA MAS ECONOMICA DE LAS UNIONES TERMICAS

UTILIZADA PARA UNIR LA SUPERFICIE EXTERNA DE UNA TUBERIA CON LA BASE DE UNA
CONEXION O DERIVACION

TECNICA EXCUSIVA PARA TUBERIAS Y ACCESORIOS DE POLIETILENO DESDE LOS 32 A 630 mm
DE DIAMETRO

SE REALIZA POR CALENTAMIENTO DE LAS TESTAS DE LAS TUBERIAS A UNIR. NO SE UTILIZAN
ELEMENTOS ADICIONALES DE UNION

SE REALIZA POR CALENTAMIENTO SIMULTANEO DE LAS CARAS EXTERNAS DE LAS TUBERIAS Y
LA SUPERFICIE INTERNA DEL ACCESORIO DE UNION. PARA TUBERIAS DE HASTA 110 mm

TERMOFUSION A ENCAJE (ORDENA LAS FASES)

TRAS ESPERAR EL TIEMPO INDICADO POR EL FABRICANTE SE RETIRAN LOS ELEMENTOS DE CALEFACCION

LIMPIEZA DE LOS EXTREMOS DE LAS TUBERIAS A UNIR Y CARA INTERIOR DEL ACCESORIO

SE EFECTUA CORTE RECTO A AMBOS LADOS Y SE HACE UN BISELADO A LOS BORDES A UNIR

SE ALINEAN LAS TUBERIAS CON EL ACCESORIO DE UNION Y SE VERIFICA LA T* DEL CALEFACTOR

SE REALIZA LA SOLDADURA DE LOS EXTREMOS Y EL ACCESORIO SIMULTANEAMENTE

TERMOFUSION A TOPE (ORDENA LAS FASES)

SE EFECTUA CORTE RECTO A AMBOS LADOS, QUEDANDO LOS EXTREMOS PARALELOS

SE VERIFICA EL ALINEADO Y LA PERPENDICULARIDAD DE LAS TUBERIAS

TRANSCURRIDO EL TIEMPO DE CALENTAMIENTO, SE RETIRA LA PLACA

PASADO EL TIEMPO NECESARIO SE DEJA ENFRIAR

SE PONEN EN CONTACTO AMBAS CARAS A SOLDAR, APLICANDO LA PRESION

UNA VEZ ALCANZADA LA TEMPERATURA DE FUSION EN LA PLACA CALEFACTORA, SE APLICARA A LOS EXTREMOS A SOLDAR
HASTA LA APARICION DE UN BORDON DE 1- 3,5 MV DE ESPESOR

SE BISELAN LOS EXTREMOS ¥ SE ELIMINAN LAS REBABAS

SE ALINEAN LOS TUBOS HACIENDO USO DE LA PRENSA DE AJUSTE

TERMOFUSION A SOLAPE (ORDENA LAS FASES)

SE COMPRUEBA QUE SE HAN FUNDIDO EL 100% DE LAS AREAS A UNIR

SE VERIFICA LA TEMPERATURA DE FUSION.

CON UNA LUIJA SE ELIMINARA EL BRILLO DEL MATERIAL.

ENDEREZAR LA TUBERIA TANTO COMO SEA POSIBLE, UTILIZANDO PARA LAS MORDAZAS DE LA MAQUINA DE ALINEACION.

SE LIMPIARA Y SE ELIMINARAN LAS IMPUREZAS DEL EXTERIOR DE LA TUBERIA A SOLDAR.

SE VERIFICARA QUE LA CURVATURA DEL TUBO ES ADECUADA PARA LA CONEXION QUE SE VA A SOLDAR

SE APLICA CALOR A LA TUBERIA Y A LA CONEXION,

SE UNIRAN LAS DOS SUPERFICIES APLICANDO PRESION Y SE DEJARA ENFRIAR A TEMPERATURA AMBIENTE
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