TRACK 500 - 150 11414

PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE PE100 - SDR 7,4/SDR 9/SDR 11/SDR 13,6

DN 250 280 315 355 400 450 500
EASE SDR 7.4 9 11 1361 7.4 9 11 136 7.4 9 11 136 7.4 9 11 136 7.4 9 11 136 7.4 9 11 | 13,6 9 11 | 13,6
ESPESOR 34,2 | 27,9 | 22,7 | 18,4 | 38,3 | 31,2 | 25,4 | 20,6 | 43,1 | 35 | 28,6 | 23,3 | 48,5 | 39,5 | 32,3 | 26,1 | 54,7 | 44,5 | 36,4 | 29,4 | 61,5 | 50 41 | 33,1 55,6 | 45,5 | 36,8
PN 25 20 16 |12,5| 25 20 16 | 12,5| 25 20 16 | 12,5| 25 20 16 | 12,5| 25 20 16 | 12,5| 25 20 16 | 12,5 20 16 | 12,5
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presiéon necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 210°C +10°C | 225°C +10°C
PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE
CALENTAMIENTO (bar)
Superficie pistén 12,82 cm2 | 32,5 ' 27,5| 23 ' 19 | 41 ' 34 |28,5 ' 23,5 | 51,5' 43 | 36 ' 30 |65,5' 55 | 46 ' 38 |83,5' 70 |58,5' 48 |105,5' 88 | 74 ' 61 | ' 109 | 91 ' 75
o e e HASTA LA FORMACION DEL CORDON B1

De 3a4 mm

CORDON B1
(anchura del reborde) De 2a3 mm ‘

CALENTAMIENTO INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LAFASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA)

9 i ATENCION ! REDUCIR LA PRESION A LA MINIMA NECESARIA (NO POR DEBAJO DEL ARRASTRE) PARA MANTENER EL CONTACTO DE LA PLACA CON LOS TUBOS Y SUBIR LA PALANCA DE LA VALVULA DE DESCARGA
TIEMPO DE CALENTAMIENTO P 6250 53-08 n0a 5350 ca-1e 5440
- 2:35 2:50 3:08 3:28 3:50 04:15 04:40
(min:s *10s)
© EXTRACCION PLACA (s) 5,5 6 6,5 7 7,5 8
(4) TIEMPO DE RAMPA (s) 5,5 6
. . ANADIR PRESION DE ARRASTRE
PRESION DE FUSION (bar)
@ 32,5 | 27,5 | 23 | 19 | 41 | 34 | 28,5 | 23,5 | 51,5 | 43 | 36 | 30 | 65,5 | 55 | 46 | 38 | 83,5 | 70 | 58,5 | 48 |105,5| 88 | 74 | 61 | | 109 | 91 | 75
TIEMPO DE FUSION (min) Minimo 10
INMOVILIZACION SIN
@ PRESION (min-s) 20:00 [ 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 | 20:00 20:00 | 20:00 | 20:00
DN 250 280 315 355 400 450 500
EASE SDR 17 21 26 33 17 21 26 33 17 21 26 33 17 21 26 33 17 21 26 33 17 21 26 33 17 21 26 33
ESPESOR 148|119 | 96 | 7,7 | 16,6 | 13,4 | 10,7 | 86 | 18,7 | 15 | 12,1 | 9,7 | 21,1 | 16,9 | 13,6 | 10,9 | 23,7 | 19,1 | 15,3 | 12,3 | 26,7 | 21,5 | 17,2 | 13,8 | 29,6 | 23,9 | 19,1 | 15,3
PN 10 8 8,3 4 10 8 8,3 4 10 8 8,3 4 10 8 8,3 4 10 8 8,3 4 10 8 6,3 4 10 8 8,3 4
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presién necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 210°C +10°C | 225°C +10°C
PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE
CALENTAMIENTO (bar)
Superficie piston 12,82 cm2 | 15,5 I 12,5 | 10 I 8 | 19,5 I 16 | 12,5 I 10,5 | 24,5 I 20 | 16 I 13 | 31 I 25 | 20,5 I 16,5 | 39,5 I 32 | 26 I 21 | 50 I 40,5 | 33 I 26,5 | 61,5 I 50 | 40,5 I 32,5
0 TIEMPO DE PRE- < <
CALENTAMIENTO HASTA LA FORMACION DEL CORDON B1

De 3a4 mm

CORDON B1
(anchura del reborde) De 2a3 mm ‘

CALENTAMIENTO INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LAFASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA)

i ATENCION ! REDUCIR LA PRESION A LA MINIMA NECESARIA (NO POR DEBAJO DEL ARRASTRE) PARA MANTENER EL CONTACTO DE LA PLACA CON LOS TUBOS Y SUBIR LA PALANCA DE LA VALVULA DE DESCARGA

ANADIR PRESION DE ARRASTRE

PRESION DEFUSION (a0 =005 ] 10 [ 8 [ 195 ] 16 | 125 105 245 20 | 16 | 13 | o1 | 25 [ 205|165 | 295 32 | 20 | 21 | 50 [ 40| s |26 ] o1 | 50 | 405 | 525

TIEMPO DE CALENTAMIENTO 02:35 02:50 03:08 03:28 03:50 04:15 04:40
(min:s +10s)
© EXTRACCION PLACA (s) 5,5 6 6,5 7 7.5 8
(4) TIEMPO DE RAMPA (s) 55 6

TIEMPO DE FUSION (min) Minimo 10
(6) 'N’;"F?E\’S':‘éi’*fn']?n'\fs”\' 20:00 ‘ 17:51‘ 14:24‘ 11:33 ‘ 20:00 ‘ 20:00‘ 16:03‘ 12:54‘ 20:00 ‘ 20:00‘ 18:09‘ 14:33 ‘ 20:00 ‘ 20:00 ‘ 20:00 ‘ 16:21 ‘ 20:00 ‘ 20:00 ‘ 20:00‘ 18:27 ‘ 20:00 ‘ 20:00‘ 20:00 ‘ 20:00‘ 20:00 ‘ 20:00 ‘ 20:00 ‘ 20:00
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TRACK 500 - DVS 2207-1

PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE PE100 - SDR7,4/SDR9/SDR11/SDR13,6

DN 250 280 315 355 400 450 500
SDR 7.4 9 11 (136 7,4 9 11 (136 7,4 9 11 [136| 7,4 9 11 [136| 7,4 9 11 (136 7,4 9 11 | 13,6 9 11 | 13,6
FASE ESPESOR 34,2 | 27,9 (22,7 | 18,4 | 38,3 [ 31,2 [ 25,4 | 20,6 | 43,1 | 35 | 28,6 | 23,3 | 48,5|39,5| 32,2 | 26,1 | 54,7 | 44,5 | 36,4 | 29,4 | 61,5 50 [ 41 [33,1 55,6 | 45,4 | 36,8
PN 25 | 20 16 |12,5| 25 | 20 16 |12,5| 25 20 16 | 12,5| 25 20 16 |12,5| 25 20 16 | 12,5| 25 20 16 | 12,5 20 16 | 12,5
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presion necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 210°C +=10°C
PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE

CALENTAMIENTO (bar)
Superficie piston 12,82 cm2 | 27 | 23 | 19 |15,5| 34 |28,5| 24 |19,5| 43 | 36 | 30 | 25 |54,5| 46 | 38 |31,5|69,5| 58 |48,5| 40 | 88 |73,5|61,5|50,5

(1) TIEMPO DE PRE-
CALENTAMIENTO

| 91 | 76 |62,5

HASTA LA FORMACION DEL CORDON

ALTURA DEL CORDON 3|3‘2,5|2‘3,5|3‘2,5|2.5‘3,5|3‘3|2.5‘3,5|3.5‘3|3‘4|3.5‘3|3‘4|3,5‘3,5|3‘ |4‘3,5|3
INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA)

CALENTAMIENTO

@ i ATENCION ! REDUCIR LA PRESION A LA MINIMA NECESARIA (NO POR DEBAJO DEL ARRASTRE) PARA MANTENER EL CONTACTO DE LA PLACA CON LOS TUBOS Y SUBIR LA PALANCA DE LA VALVULA DE DESCARGA
T'EMPO(?nEinC:’:"i\‘JSM'ENTO 05:42|04:39|03:47|03:04 |06:23 [05:12 |04:14 |03:26 |07:11 |05:50 | 04:46 [03:53 |08:05 |06:35 |05:22 |04:21 |09:07 [07:25 |06:04 |04:54|10:15 |08:20|06:50 [05:31 09:16(07:34(06:08
@ EXTRACCION PLACA (s) 15 15 11 10 16 13 12 10 18 16 12 11 20 17 14 12 21 18 16 13 23 20 18 14 22 18 16
0 TIEMPO DE RAMPA (s) 17 18 12 11 19 15 13 11 22 19 14 13 24 20 16 14 26 21 18 15 30 25 21 16 28 23 19
PRESION DE FUSION (bar) ANADIR PRESION DE ARRASTRE
@ 27 23 19 |155| 34 |285| 24 [195| 43 36 30 25 | 54,5| 46 38 [31,5|695| 58 |48,5| 40 88 | 73,5 | 61,5 | 50,5 91 76 | 62,5
TIEMPO DE FUSION (min:s) |41:41|34:15(28:14(|23:19|46:30(38:09(|31:19|25:50(52:02|42:38|35:04(28:55|58:16|47:53(39:20|32:07|64:42(53:39|44:17|36:01|71:30|60:00|49:37(40:23 65:36|54:42|44:46
PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE PE100 - SDR 17/SDR 21/SDR 26/SDR 33
DN 250 280 315 355 400 450 500
FASE SDR 17 | 21 | 26 | 33 | 27 | 21 | 26 | 33 | 17 | 22 | 26 | 33 | 17 | 21 | 26 | 33 | 127 | 21 | 26 | 33 | 17 | 212 | 26 | 33 | 17 | 21 | 26 | 33
ESPESOR 14,8 11,9 96 | 7,7 | 16,6 | 13,4 | 10,7 | 86 |18,7| 15 |12,1| 9,7 | 21,1 | 16,9 | 13,6 | 10,9 | 23,7 | 19,1 | 15,3 | 12,3 | 26,7 | 21,5 | 17,2 | 13,8 | 29,6 | 23,9 | 19,1 | 15,3
PN 10 8 6,3 4 10 8 6,3 4 10 8 6,3 4 10 8 6,3 4 10 8 6,3 4 10 8 6,3 4 10 8 6,3 4
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presion necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 210°C +10°C
PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE

CALENTAMIENTO (bar)
Superficie pistén 12,82 cm2 13 | 10,5 | 8,5
0 TIEMPO DE PRE-
CALENTAMIENTO

7 | 16 | 13 |10,5|8,5|20,5|16,5|13,5| 11 | 26 | Zil | 17 | 14 | 33 |26,5|21,5|17,5|41,5| 34 |27,5| 22 | 51 | 42 | 34 |27,5

HASTA LA FORMACION DEL CORDON

ALTURA DEL CORDON 2 | 1,5

1,5|1,5‘ 2 | 2 ‘1,5|1,5‘ 2 | 2 ‘ 2 |1,5‘2,5| 2 ‘ 2 |1,5‘2,5|2,5‘ 2 | 2 ‘ 3 |2,5‘ 2 | 2 ‘ 3 |2,5‘2,5| 2
INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA)

i ATENCION ! REDUCIR LA PRESION A LA MINIMA NECESARIA (NO POR DEBAJO DEL ARRASTRE) PARA MANTENER EL CONTACTO DE LA PLACA CON LOS TUBOS Y SUBIR LA PALANCA DE LA VALVULA DE DESCARGA

CALENTAMIENTO

TIEMPO DE CALENTAMIENTO

(min:s +10s) 02:28(01:59|01:36(01:17|02:46 (02:14|01:47 [01:26|03:07|02:30(02:01|01:37 (03:3102:49(02:16|01:49(03:57|03:11|02:33(02:03|04:27 (03:35|02:52(02:18|04:56 |03:59(03:11|02:33

EXTRACCION PLACA (s) 9 8 7 6 9 8 7 6 10 9 8 7 11 9 8 7 11 10 9 8 12 Al 9 8 14 i 10 9

TIEMPO DE RAMPA (s) 9 8 7 6 10 9 7 6 11 9 8 7 12 10 9 7 13 11 10 8 14 12 10 9 16 13 11 10
ANADIR PRESION DE ARRASTRE
13 10,5 | 8,5 7 16 13 10,5 8,5 20,5 | 16,5 | 13.5 11 26 21 17 14 33 26,5|21,5| 17,5 | 41,5 34 27,5 22 51 42 34 27,5

PRESION DE FUSION (bar)

® O’ o

TIEMPO DE FUSION (min:s) [19:12|15:53(13:07|10:50|21:15(17:36|14:26|11:55(23:39(19:26|16:07(13:14|26:24(21:36(17:50(|14:41|29:22(24:07|19:46|16:21(32:50|26:51|21:57(18:03|36:15|29:36(24:07|19:46
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TRACK 500 - DVS 2207-11

PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE POLIPROPILENO (PP) - SDR 7,4/SDR 11/SDR 17,6

DN 250 280 315 355 400 450 500
EASE SDR 7,4 | 11 |17,6 7,4 | 11 |176| 7,4 | 11 |17,6 7,4 | 11 |17,6 7,4 | 11 |17,6 7,4 | 11 |17,6 7,4 | 11 |17,6
ESPESOR 22,7 | 14,2 25,4 | 15,9 28,6 | 17,9 32,2 | 20,1 36,3 | 22,7 40,9 | 25,5 45,4 | 28,3
PN 16 10 6 16 10 6 16 10 6 16 10 6 16 10 6 16 10 6 16 10 6
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presion necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 210°C +10°C
PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE
CALENTAMIENTO (bar) T T T T T T T T T T
Superficie piston 12,82 cm2 | 12,5 | 8 | | | 16 | 10,5 | | 20 | 13 | | | 255 | 16,5 | | | 32,5 | 21 | 7.5 | | 41 | 265 | | | 50,5 | 32,5 |

TIEMPO DE PRE-
CALENTAMIENTO

e

HASTA LA FORMACION DEL CORDON

ALTURA DEL CORDON |1,5‘1| ‘ |1,5‘1| ‘2|1‘ | ‘2|1,5‘ | ‘2|1,5‘1,5| ‘2,5|1,5‘ | ‘2,5|2‘

INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA)

CALENTAMIENTO

@ i ATENCION ! REDUCIR LA PRESION A LA MINIMA NECESARIA (NO POR DEBAJO DEL ARRASTRE) PARA MANTENER EL CONTACTO DE LA PLACA CON LOS TUBOS Y SUBIR LA PALANCA DE LA VALVULA DE DESCARGA
T'EMPO([:::::";TJSM'ENTO 06:07 |04:32 06:34(04:52 07:00|05:17 07:28|05:41 07:60|06:07|05:32 08:28|06:35 08:53(06:58
© EXTRACCION PLACA (s) 10 8 11 8 11 8 12 9 14 | 10 9 16 | 11 16 | 12
(4) TIEMPO DE RAMPA (s) 18 | 12 21 | 13 23 | 14 25 | 18 32 | 18 | 17 40 | 21 41 | 24
PRESION DE FUSION (bar) ANADIR PRESION DE ARRASTRE
(5) 125| 8 16 | 10,5 20 | 13 25,5 | 16,5 325 21 | 7,5 41 | 26,5 50,5 | 32,5
TIEMPO DE FUSION (min:s) 35:17|23:09 39:09|25:34 43:33(28:26 48:27(31:34 54:03|35:17(30:17 59:30(39:17 64:42|43:08
PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE POLIPROPILENO (PP) - SDR26/SDR 33/SDR41
DN 250 280 315 355 400 450 500
SDR 26 | 33 | 41 26 | 33 [ 41 | 26 | 33 | 41 26 | 33 | 41 26 | 33 | 41 26 | 33 | 41 26 | 33 | 41
FASE ESPESOR 96 | 77 | 6,2 | 3,5 |10,7| 86 | 6,9 | 12,1 | 9,7 | 7,7 5 | 13,6109 8,7 6 |153(12,3| 9,8 6 |17,2|13,8| 11 6 |19,1(153|123| 8
PN 4 32 | 25 4 32 | 25 4 32 | 25 4 32 | 25 4 32 | 25 4 32 | 25 4 32 | 25
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presién necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 210°C *10°C
PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE
CALENTAMIENTO (bar)
Superficie piston 12,82 cm2 | 55 | 4,5 | 3,5 | 2 | 7 | 5,5 | 4,5 | 9 | 7 | 6 | 4 |11,5| 9 | 7,5 | 5 |14,5 | 11,5| 9,5 | 6 | 18 | 15 | 12 | 6,5 |22,5| 18 |14,5| 9,5
(1) TIEMPO DE PRE-

CALENTAMIENTO HASTA LA FORMACION DEL CORDON

ALTURA DEL CORDON l|1’0,5|0,5’ l|1’0,5|1’1|1’0,5|1’1|1’O,5| 1’1|1’0,5| 1’1|1’0,5|1,5’ l|l’l

INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA)

i ATENCION ! REDUCIR LA PRESION A LA MINIMA NECESARIA (NO POR DEBAJO DEL ARRASTRE) PARA MANTENER EL CONTACTO DE LA PLACA CON LOS TUBOS Y SUBIR LA PALANCA DE LA VALVULA DE DESCARGA

CALENTAMIENTO

TIEMPO DE CALENTAMIENTO

(min:s +10s) 03:31|03:05|02:42|01:45|03:47 |03:17|02:53|04:06 |03:33 (03:05)|02:23 (04:24|03:50 (03:19|02:39 (04:45|04:09 (03:34|02:39 (05:08|04:27 (03:51|02:39 (05:31 |04:45|04:09 |03:09

EXTRACCION PLACA (s) 6 6 5 5 6 6 6 7 6 6 5 7 7 6 6 8 7 6 5 8 7 7 5 9 8 7 6
TIEMPO DE RAMPA (s) 8 7 6 6 8 8 7 11 9 7 6 12 10 8 7 13 11 8 6 16 12 11 6 17 14 11 7
ANADIR PRESION DE ARRASTRE

PRESION DE FUSION (bar)

® O® ©

5,5 4,5 3,5 2 7 5,5 4,5 9 7 6 4 11,5 9 7,5 5 14,5 11,5 9,5 6 18 15 12 6,5 [ 22,5]| 18 14,5| 9,5

TIEMPO DE FUSION (min:s) [16:10|13:07(10:05|06:00|17:55(14:34|11:46|20:09(16:19(|13:07|07:12(22:17|18:14|14:43[09:36|24:43|20:26(16:26|09:36(27:26(22:34|18:24|09:39(30:09|24:43(20:26(13:36
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