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TRACK 250 -1ISO 11414
PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE PE100 - SDR 7,4/SDR 9/SDR 11/SDR 13,6
DN 63 75 90 110 125 140 160 180 200 225 250
cnse SDR 74 | 9 11 [136| 74| 9 | 11 |136| 74| 9 | 11 |136| 74| 9 | 11 |136| 74| 9 | 11 (136| 74| 9 | 11 |136| 74| 9 | 11 |136| 74 | 9 11 [136| 74 | 9 11 [136| 74 | 9 11 [135| 74| © 11 | 13,6
ESPESOR 86 | 71| 58 | 47 |103]| 84 |68 |55 |123[101] 82|66 |151[123] 10 |81 |171]| 14 |11,4]| 92 |19,2|157|12,7|10,3|21,9|17,9|14,6|11,8| 24,6 | 20,1 | 164|133 [274| 224|182 |14,7|30,8|251[205]| 166|342 279|227 184
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 25 20 16 12,5 25 20 1€ 12,5 25 20 1€ 12,5 25 20 16 12,5 25 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 9,8 cm2 | 2.7 ‘ 23 ‘ 2 ‘ 15 ‘ 4 ‘ 32 | 27 ‘ 2, ‘ 5,5 | a7 ‘ a ‘ 3.2 ‘ 8,2 ‘ 7 ‘ 6 ‘ 5 ‘10,5‘ 9 ‘ 7.5 | 6,2 ‘13,5‘11.3‘ 9,5 ‘ 75 ‘17,5‘ 15 ‘ 12 ‘ 10 ‘ 22 ‘ 13,5‘ 15,5‘ 13 |37,5‘ 23 ‘ 19 ‘ 16 ‘ 34,5‘ 29 | 24 ‘ 20 ‘42,5‘ 36 ‘ 30 ‘14,5
o e HASTA LA FORMACION DEL CORDON B1
(a“diorszl:‘w:blorde) Dela2mm | De 2a 3 mm
CALENTAMIENTO i _ INMO\{ILIZACIC’)N (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 01:02 01:08 ‘ 01:15 01:25 ‘ 01:33 01:44 ‘ 01:50 02:00 02:10 02:23 ‘ 02:35
(min:s +10s)
(3] EXTRACCION PLACA (5) 3,5 4 4,5 5 5,5
(4] TIEMPO DE RAMPA (s) 3,5 4 4,5 5 5,5
PRESION DE FUSION (bar) ANADIR PRESION DE ARRASTRE
[5) 2,7 ‘ 23 ‘ 2 ‘ 1,5 ‘ 4 ‘ 3,2 ‘ 2,7 ‘ 2,2 ‘ 5,5 | 4,7 ‘ 4 ‘ 3.2 ‘ 8,2 ‘ 7 ‘ 6 ‘ 5 ‘10,5‘ 9 ‘ 7.5 | 6,2 ‘13,5‘11.3‘ 9,5 ‘ 7.5 ‘17,5‘ 15 ‘ 12 ‘ 10 ‘ 22 ‘ 15,5‘ 15,5‘ 13 |27,5‘ 23 ‘ 19 ‘ 16 ‘ 34,5‘ 29 | 24 ‘ 20 ‘42,5‘ 36 ‘ 30 ‘24,5
TIEMPO DE FUSION (min) Minimo 10
(6) Wg&gﬁé%ﬁiﬁ“ﬁj"“ 12 54‘10:39‘09:42 07 03‘15:27 12 35‘10 12 05:15‘15:27 15:09 12:13‘10:03 :0:00‘15 27 15:00‘12:09 20:00(20 00‘17:05|13:4s 20:00(20 00‘19:03‘15:27 20:00/20:00 20:00‘17 42 20:00‘20:00 20 00‘19:57 20:00 | 20:00 20:00‘20:00 20:00‘20:00 20:00‘20:00 20 00‘20:00 20:00 | 20:00|
PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE PE100 - SDR 17/SDR 21/SDR 26/SDR 33
DN 63 75 90 110 125 140 160 180 200 225 250
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 | 17 | 21 | 26 | 33 | 17 | 21 | 26 | 33 | 17 | 21 | 26 | 33 | 17 | 21 | 26 | 33
FASE ESPESOR 38 | 3 24 | 23 |45|36|29|23|54|43|35|28|66|53|42|34(74| 6 (4839|833 |67|54|43|95|77|62|49|107| 86|69 ]|55]|11,9| 96| 77|62 (134|108 86 | 69 |148| 11,996 | 7,7
PN 10 8 | 63| a 0|8 |63 4 |10| 38 |63|4|120|8 |63| 4 108 634|108/ 63| a4 10|38 63| 4 10 8 (63| 4 10 8 [ 63| 4 10 8 | 63| a 10 8 |63 | 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 piston 9,8 cm2 | 1.3 ‘ 1 ‘ 1 ‘ 1 ‘ 2 ‘ 1,5 ‘ 12| 1 ‘ 2,5 | 2 ‘ 1,7 ‘ 15 ‘ 4 ‘ 32 | 25 ‘ 2 ‘ s ‘ 4 ‘ 33 | 2,7 ‘ 6,5 ‘ 5 ‘ 42 | 35 ‘ 8,5 ‘ 7 ‘ 5,5 ‘ 4,5 ‘ 10,5‘ 8,5 ‘ 7 ‘ 5,5 | 13 ‘ 10,5‘ 8,5 ‘ 7 ‘ 16,5 ‘ 13,5| 11 ‘ 8,5 ‘ 20 ‘ 16,5 ‘ 13,5‘ 11
o B e HASTA LA FORMACION DEL CORDON B1
(anc\ﬁlorszzwr:blorde) _ Dela2mm ] _ | De 2a 3 mm
CALENTAMIENTO i _ INMO\{ILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LAFASE @ DE PRE-CALENTAMIENTO BAJANDO LA VALVULA DE DESCARGA) _
I2) 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 01:02 01:08 ‘ 01:15 ‘ 01:25 01:33 01:44 ‘ 01:50 02:00 | 02:10 02:23 ‘ 02:35
(min:s £10s)
(3] EXTRACCION PLACA (s) 3,5 4 4,5 5 5,5
[4) TIEMPO DE RAMPA (s) 3,5 4 4,5 5 5,5
PRESION DE FUSION (bar) ANADIR PRESION DE ARRASTRE
[5) 1,3‘1‘ 1‘ 1‘2‘1,5‘1,2‘1‘2,5|2‘1,7‘1,5‘4‘3,2‘2,5‘2‘5‘4‘3,3|2,7‘6,5‘5‘4,2‘3,5‘8,5‘7‘5,5‘4,5‘10,5‘8,5‘7‘S,Sll}‘lO,S‘B,S‘7‘16,5‘13,5|11‘B,5‘20‘16,5‘13,5‘11
TIEMPO DE FUSION (min) Minimo 10
(6) Wg&gﬁé%ﬁiﬁ“ﬁj"“ 05:42 04:30‘03:35‘03 27‘05:45‘05 24|04:21 03:27‘05:06|06 27 05:15‘04:12‘09:54‘07 57‘06:18‘05:06‘11:06‘09 00‘07:13 05:51|12:27|10 03‘03:05‘05:27‘14 15‘11:33‘09:18‘07 21‘ 15:03‘12:54‘ 10:21 ‘05:15| 17:51‘14 24‘ 11:33‘09:15 20:00‘ 16:12 12:54‘10:21 20 oc‘ 17:51‘14:24‘ 11:33]
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TRACK 250 - DVS 2207-1

PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE PE100 - SDR 7,4/SDR 9/SDR 11/SDR 13,6
DN 63 75 20 110 125 140 160 180 200 225 250
SDR 7,4 9 11 (136 74 | 9 11 |13,6| 74 | 9 11 (136 7,4 | 9 11 |136| 7,4 | 9 11 (136 74 | 9 11 |13,6| 7,4 | 9 11 |136( 74 | 9 11 (136 74 | 9 11 [136| 74 | 9 11 (13,6 74 | 9 11 [13,6
FASE ESPESOR 8,6 7,1 58 | 47 |103| 84 |68 | 55 123|101 82 |66 [151 12,3 10 | 8,1 |17,1| 14 |[11,4| 9,2 [19,2 | 157 | 12,7 | 10,3 |21,9| 17,9 | 14,6 | 11,8 | 24,6 | 20,1 | 16,4 | 13,3 | 27,4 | 22,4 | 18,2 | 14,7 | 30,8 | 25,1 | 20,5 | 16,6 | 34,2 | 27,9 | 22,7 | 18,4
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 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
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presion necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 210°C x£10°C
CAPLE;?AC':LV[EF’)VETZR(E';M) ANADIR PRESION DE ARRASTRE
Superficie piston 9,8 cm2 2,2 2 1,5 | 13 3 | 2,7 ‘ 2,2 ‘ | 4,5 ‘ 4 ‘ 3,2 ‘ 2,5 ‘ 7 ‘ 5.8 | 5 ‘ 4 ‘ 9 | 7.5 ‘ 6.2 ‘ 5 ‘ 11 ‘ a5 ‘ 8 ‘ 6.5 ‘14,5‘ 12,5‘ 10 ‘ 8.5 | 8,5 ‘ 15,5‘ 13 ‘10,5‘ 23 ‘ 19 ‘ 16 ‘ 13 ‘ 29 | 24 ‘ 20 ‘15,5 | 35,5‘ 30 ‘ 25 |2n,5
o D e HASTA LA FORMACION DEL CORDON
ALTURA DEL CORDON 1,5 1,5 1 1 1,5 | 1,5 ‘ 1 ‘ 1 | 2 ‘ 1,5 ‘ 1,5 ‘ 1 ‘ 2 ‘ 2 | 1,5 ‘ 1,5 ‘ 2 | 2 ‘ 1,5 ‘ 1,5 | 2,5 ‘ 2 ‘ 2 ‘ 1,5 ‘ 2,5 ‘ 2 ‘ 2 ‘ 1,5 | 25 | 2,5 ‘ 2 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 2,5 ‘ 2 ‘ 2 ‘ 3 | 2,5 | 2,5 ‘ 2 | 3 ‘ 3 ‘ 2,5 | 2
CALENTAMIENTO ] INMOVILIZACIOlN (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ 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
T[EMPO(EnEi C_?;E;\g:)MIENTO 01:26 |01:11 (00:58 |00:47 [01:43(01:24(01:08|00:55|02:03 (01:41 |01:22 |01:06 |02:31 (02:03(01:40 |01:21|02:51|02:20 |01:54|01:32|03:12 |02:37 |02:07 [01:43 |03:39|02:59|02:26 [01:58 |04:06 |03:21 [02:44 |02:13 (04:34 |03:44 (03:02 |02:27 (05:08 |04:11 |03:25 [02:46 [05:42 (04:39 |03:47 |03:04]
8 EXTRACCION PLACA (s) € 3 5 5 7 7 3 5 8 7 7 3 9 8 9 7 9 9 8 7 10 9 g 7 1 10 9 8 11 10 9 9 12 10 10 9 14 12 10 9 15 15 1 10
e TIEMPO DE RAMPA (s) 5 6 5 5 7 7 6 5 ] 7 7 6 9 8 9 7 10 9 8 7 11 9 8 7 12 11 9 8 13 11 9 9 14 12 11 9 16 14 11 10 17 18 12 11
PRESION DE FUSION (bar) ANADIR PRESION DE ARRASTRE
6 2,2 2 1,5 1,3 3 2,7 2,2 2 4,5 4 3,2 2,5 7 58 5 4 9 7.5 6,2 5 11 9,5 8 6,5 | 14,5| 12,5 10 8,5 | 18,5 | 15,5 13 10,5 23 19 16 13 29 24 20 16,5 | 35,5 30 25 20,5
TIEMPO DE FUSION (min:s) | 11:55|10:07|08:05 |06:19 (13:58(11:41{09:41|07:36|16:21|13:43|11:26(09:22(19:33(16:21(13:36|11:19|21:50|18:17|15:17|12:38|24:14 (20:14|16:48|13:58|27:19|22:45|18:58(15:4630:24 (25:15(21:02(17:29(33:39|27:53|23:05(19:05|37:40|30:58 (25:43 (21:15(41:41|34:15|28:14|23:19
PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE PE100 - SDR 17/SDR 21 /SDR 26/SDR 33
DN 63 75 20 110 125 140 160 180 200 225 250
cace 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 | 17 | 21 | 26 | 33 | 17 | 21 | 26 | 33 | 17 [ 21 | 26 | 33 | 17 | 21 | 26 | 33
ESPESOR 3.8 3 2,4 2,3 4,5 3,6 2,9 2,3 54 4,3 3,5 2,8 6.6 53 4,2 3.4 74 6 4,8 39 8,3 6,7 5.4 4,3 9,5 7.7 6,2 4,9 (10,7 | 8,6 6,9 55 11,9 | 9,6 7.7 6,2 | 13,41 10,8 | 8,6 6,9 | 148 11,9 9,6 7.7
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 10 8 6,3 4 10 8 6.3 4 10 a 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 9,8 cm2 1 1 0,7 0,7 1,5 | 1,2 1 ‘ 0,8 | 2 ‘ 1.8 ‘ 1,5 ‘ 1,2 ‘ 3,5 ‘ 2,7 2,2 1,7 ‘ 4,2 3,5 2,8 2,3 ‘ 52 4,5 ‘ 3,5 ‘ 3 ‘ 7 ‘ 5,5 ‘ 4,5 ‘ 3,5 | 8,5 ‘ 7 ‘ 6 ‘ 4,5 ‘ 11 ‘ 9 ‘ 7 ‘ 6 ‘ 13,5 | 11 ‘ 9 ‘ 7 | 16,5 ‘ 13,5‘ 11 | 9
o e e HASTA LA FORMACION DEL CORDON
ALTURA DEL CORDON 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 | 0,5 ‘ 0,5 ‘ 0,5 | 1 ‘ 0,5 ‘ 0,5 ‘ 0,5 ‘ 1 1 | 0,5 ‘ 0,5 ‘ 1,5 | 1 ‘ 1 ‘ 0,5 ‘ 1,5 ‘ 1 ‘ 1 ‘ 0,5 ‘ 1,5 ‘ 1,5 ‘ 1 ‘ 1 | 1,5 ‘ 1,5 ‘ 1 ‘ 1 ‘ 1,5 ‘ 1,5 ‘ 1,5 ‘ 1 ‘ | 1,5 ‘ 1,5 ‘ 1 | 2 ‘ 15 ‘ 1,5 | 1,5
CALENTAMIENTO ] INMOVILIZACIOlN (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ 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
T[EMPD(?“EI“C:?E;\JJ:)MIENTO 00:38 |00:30 (00:24 |00:23 [00:45(00:36 (00:29|00:23|00:54 (00:43 |00:35 |00:28 |01:06 (00:53[00:42 (00:34|01:14|01:00 |00:48 |00:39|01:23 [01:07 |00:54 (00:43 |01:35|01:17|01:02 [00:49|01:47 |01:26 [01:09 |00:55 (01:59|01:36(01:17|01:02(02:14 |01:48 |01:26 [01:0902:28 (01:59|01:36 |01:17
8 EXTRACCION PLACA (s) 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6 5 5 5 6 [ 5 5 6 6 5 5 7 (3 6 5 7 7 6 5 8 7 (3 6 8 a 7 6 9 8 7 [
e TIEMPO DE RAMPA (s) 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6 5 5 5 6 [ 5 5 3 6 5 5 7 (3 6 5 7 7 6 5 8 7 (3 6 9 a 7 6 9 8 7 [
PRESION DE FUSION (bar) ANADIR PRESION DE ARRASTRE
@ 1 1 0,7 0,7 1,5 1,2 1 0,8 2 1.8 1,5 1,2 3,5 2,7 2,2 1,7 4,2 3,5 2,8 2,3 52 4,5 3,5 3 7 5,5 4,5 3,5 8,5 7 6 4,5 11 9 7 6 13,5 11 9 7 16,5 | 13,5 11 9
TIEMPO DE FUSION (min:s) | 06:00 |06:00|06:00 [06:00 |06:00(06:00|06:00|06:00|07:26|06:00|06:00 (06:00(09:22(07:17(06:00|06:00|10:29|08:24 |06:29|06:00|11:34 (09:31|07:26|06:00|13:00|10:50|08:43 |06:38|14:26(11:55|09:50(07:36|15:53|13:07|10:50|08:43|17:36 19:12|15:53(13:07|10:50|
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TRACK 250 - DVS 2207-11

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

DN 63 75 90 110 125 140 160 180 200 225 250
Fase SDR 74 | 11 |17,6| 74| 11 |17,6| 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| 7,4 | 11 |17,6| 7,4 | 11 [17,6 74| 11 |17,6( 7,4 | 11 |17,6
ESPESOR 86 | 58|36 |103|68]| 431238251151 10 |63 171|114 7,1 [192]127| 8 [21,9|146( 9,1 16,4 | 10,2 18,2 | 11,4 20,5 12,8 22,7 | 14,2
PN 16 | 10 6 16 [ 10| 6 16 | 10 6 16 | 10 6 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)
Superficie pistén 9,8 em2 | 1.5 | 1 | 0,7 | 2 | 1,5 | 1 | 3 | 2 | 1,5 | 4,5 | 3,2 | 2 | 6 | 4 | 2,7 | 7,5 | 5,2 | 3,5 | 9,5 | 7 | 4,5 | | 8,5 | 5,5 | | 1o,s| 7 | | |13,5| 8,5 | |1s,5 | 1o,s|
(1] TIEMPO DE PRE- A -
CALENTAMIENTO HASTA LA FORMACION DEL CORDON
ALTURA DEL CORDON 1|o,5|o,5|1|o,5|o,5|1|1|o,5|1|1|o,s|1|1|1|1,5|1|1|1,5|1|1| |1|1| |1|1| | |1,5|1| |1,5|1|
CALENTAMIENTO INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ 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(E;EH(?’:LETJSMIENTO 03:17[02:36]01:4803:41|02:52|02:09 [04:09[03:12|02:25|04:43|03:37|02:44|05:07|03:57|02:56|05:3204: 14 03:09|05:59|04:37|03:24 04:58(03:40 05:20(03:57 05:45|04:15 06:07(04:32
(3] EXTRACCION PLACA (s) 6 5 5 6 6 5 7 6 5 8 6 6 9 7 6 9 7 6 10 8 6 8 6 9 7 9 7 10 8
(4] TIEMPO DE RAMPA (s) 8 6 6 ] 7 6 11 8 3 13 9 7 16 | 11 7 17 | 11 3 19| 12| 8 16 8 16 | 11 18 | 11 18 | 12
. . ANADIR PRESION DE ARRASTRE
PRESION DE FUSION (bar)
(5) 1,5 t o7z | 2 [15] 1 3 2 | 15|45 32| 2 3 4 | 2772552 35|95 7 |45 8,5 | 55 105 7 13,5| 8,5 16,5 | 10,5
TIEMPO DE FUSION (min:s) |14:34|09:07[06:00(17:17[11:31(06:00]|20:26|13:55(07:26|24:26|16:48|10:19|27:17|19:02(12:10(30:17|21:00(|13:36|34:09| 23:43( 15:22 26:17(17:07 28:51(19:02 32:09(21:09 35:17(23:09
PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE POLIPROPILENO (PP) - SDR26/SDR 33/SDR41
DN 63 75 90 110 125 140 160 180 200 225 250
FAsE SDR 26 | 33 26 | 33 26 | 33 | 33 | 26 | 33 |41 | 26 | 33 | 41 | 26 | 33 | 41 | 26 | 33 | 41 | 26 | 33 | 41 | 26 | 33 | 41 26 | 33 | 41 | 26 | 33 | 41
ESPESOR 25| 2 2,9 | 23 35|28 |28 |42|34 (2748|3931 ]|54|43[35|62|[42| 4 |69|55|[44|77|62|49| 3 [86|69|55]|96]|77|62]|35
PN 4 | 32 4 | 32 4 | 32| 4 4 |32 (25| 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 pistén 9,8 cm2 o,s|o,4| |0,7|0,5| |1|0,8|1,2|1,5|1,2|1|2|1,5|1,2|2,5|2|1,5|3|2,5|2|4|3|2,5|4,5|4|3|2|6|5|4|7,5|6|5|3
(1] TIEMPO DE PRE- . <
CALENTAMIENTO HASTA LA FORMACION DEL CORDON
ALTURA DEL CORDON 0,5 | 0,5 | | 0,5 | 0,5 | | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 1 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 1 | 0,5 | 0,5 | 1 | 1 | 0,5 | 0,5
CALENTAMIENTO INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ 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(E;ﬁn?:fTJQMIENTO 01:15(01:00 01:27|01:09 01:45(01:24|00:28(02:06|01:42(01:21{02:20{01:57|01:33|02:29(02:09|01:45|02:42|02:21|02:00 [02:53(02:31|02:12|03:05|02:42(02:21|01:30|03:17|02:53|02: 31 [03:31|03:05|02:42|01:45
(3] EXTRACCION PLACA (s) 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6 5 5 6 5 5 6 5 5 6 6 5 5 6 6 5 6 6 5 5
(4] TIEMPO DE RAMPA (s) 6 6 6 6 6 6 5 6 6 6 6 6 6 6 6 6 7 6 6 7 6 6 7 7 6 6 7 7 6 8 7 6 6
X ) ANADIR PRESION DE ARRASTRE
PRESION DE FUSION (bar)
(5} 05 | 04 0,7 | 0,5 1t o8| 1245 1,2 1 2 |15 (12|25( 2 |15] 3 | 25| 2 4 3 |25]|45]| 4 3 2 6 5 4 | 75| 6 5 3
TIEMPO DE FUSION (min:s) |06:00|06:00 06:00|06:00 06:00|06:00(06:00(06:00(06:00|06:00|06:43|06:00(06:00(11:34|06:00|06:00| 10:05|06:58(06:00|11:46|08:24(06:00(13:07(10:05|06:58|06:00| 14:34(11:46(08:24|16:10(13:07|10:05|06:00
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TRACK 250 - DVS 2207-15
PARAMETROS DE FUSION A TOPE PARA TUBOS Y ACCESORIOS DE PVDF NATURAL - SDR 21 / SDR 33 / VENTILACION
DN 63 75 90 110 125 140 160 180 200 225 250
SDR 21 21 21 33 21 33 21 33 21 33 21 33 21 33 21 33 21 33 21 33
FsE ESPESOR 3 2 3,6 4,3 2,8 5,3 3,4 3 3 3,9 6,7 43 3 7.7 49 3 8,6 5.5 9,6 6,2 3 10,8 69 11,9 7,7 3
150 s-10 v 510 s-10 516 510 516 v s-10 S-16 s-10 5-16 v s-10 S-16 v 5-10 516 510 516 v 510 516 510 516 v
PRESION DE REFRENTADO PRESION DE ARRASTRE + la presién necesaria para que se produzca el corte de viruta
TEMPERATURA PLACA 240°C +8°C
PRESION DE PRE- ANADIR PRESION DE ARRASTRE
CALENTAMIENTO (bar)
Superficie pistén 9,8 cm2 0.6 | 0,4 ‘ 0,8 12 ‘ 0,8 | 1,8 ‘ 1,2 ‘ 1 ‘ 2,3 ‘ 15 | 2,9 ‘ 1,9 ‘ 13 ‘ 3,8 | 2,5 ‘ 15 ‘ 4,7 ‘ 3,1 ‘ 5,0 | 3.8 ‘ 19 ‘ 7.4 ‘ 48 9 ‘ 6 2,4
o B e HASTA LA FORMACION DEL CORDON
ALTURA DEL CORDON 0,5 | 0,5 ‘ 0,5 05 ‘ 0,5 | 0,5 ‘ 0,5 ‘ 0,5 ‘ 0,5 ‘ 0,5 | 0,7 ‘ 0,5 ‘ 0,5 ‘ 0,7 | 0,5 ‘ 0,5 ‘ 0.9 ‘ 0.5 ‘ 1 0,6 ‘ 0,6 ‘ 1 ‘ 0,7 1,1 ‘ 0.7 0,7
CALENTAMIENTO INMOVILIZACION (DESPRESURIZAR LA PRESION DE LA FASE @ 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
ﬂEMPO(?nE”f:Sf:‘;SM'ENTO 01:10 01:00 01:16 01:23 01:08 01:33 01:14 01:10 01:40 01:19 02:47 01:23 01:10 03:06 01:29 01:10 02:06 01:35 02:16 01:42 01:10 02:28 01:49 02:39 01:57 01:10
€© | EXTRACCION PLACA (s) 3 3 3 3 3 3 3 2 4 3 4 3 3 4 3 3 a 3 4 4 a a 4 4 4 a
@ | TIEMPO DE RAMPA (5) 3 3 4 4 3 4 4 4 4 4 5 4 4 6 4 4 6 5 7 6 6 7 6 5 5 6
i , ANADIR PRESION DE ARRASTRE
PRESION DE FUSION (bar)
(5] 0.6 | 0,4 ‘ 0,8 12 ‘ 0,8 | 1,8 ‘ 1,2 ‘ 1 ‘ 2,3 ‘ 15 | 2,9 ‘ 19 ‘ 13 ‘ 3,8 | 2,5 ‘ 1,5 ‘ 4.7 ‘ 3.1 ‘ 59 | 3.8 ‘ 19 ‘ 7.4 ‘ 48 9 ‘ 6 2,4
TIEMPO DE FUSION (min:s) | 05:41 | 05:04 ‘ 06:08 07:00 ‘ 05:34 | 08:15 ‘ 05:56 ‘ 05:41 ‘ 09:07 ‘ 06:30 | 09:58 ‘ 07:00 ‘ 05:23 ‘ 11:11 | 07:45 ‘ 05:23 ‘ 12:17 ‘ 08:30 ‘ 13:31 | 09:21 ‘ 05:27 ‘ 14:48 ‘ 10:13 15:54 ‘ 11:11 05:27

Ed. 2024-04




