FICHA TECNICA DE PRODUCTO

DOCUMENTACION ® Fittingsestdndar
TECNICA PPR

INTRODUCCION

Fruto de la alianza con FIRAT PLASTIK, una de las mayores
empresas del sector plastico a nivel europeo, podemos ofertar
en exclusiva para Espafia y Portugal una amplia gama de
tuberias y accesorios polipropileno desde diametro 20mm
hasta diametro 160mm.

Las tuberias y accesorios de polipropileno comercializadas por
FITTINGS ESTANDAR estdn fabricados con Polipropileno
Copolimero Random del tipo 3, un copolimero del
polipropileno y etileno de elevado peso molecular, con una
excelente resistencia mecanica de hasta 100°Cy una resistencia
quimica excepcional que le convierte en el mejor sistema para
el transporte de liquidos alimentarios y demas fluidos calientes
a presion.

Igualmente, posee una elevada resistencia, lo que asegura un
facil manejo de cara a su instalacién y transporte

incluso a temperaturas por debajo de 0°C.

1. CAMPOS DE APLICACION

- Instalaciones de agua fria, ACS, calefaccién y climatizacion.

- Conduccion de fluidos industriales y sustancias alimentarias.
- Transporte de productos quimicos.

- Instalaciones de aire comprimido.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS, MECANICAS Y QUIMICAS

- Resistencia a altas y bajas temperaturas (-20 a 95°C).

- Mayor durabilidad. Vida util de 50 afos bajo una presién de hasta 25 atmdsferas a 20°C y mas de 50 afios con otras
condiciones de disefio de presion y temperatura.

- Baja conductividad térmica, (ahorro energético de hasta un 20%).

- Resistencia al hielo por su elasticidad. El tubo aumenta de secciéon asumiendo el aumento de volumen delliquido.

- Notable disminucion de las condensaciones con temperaturas de los liquidos transportados mas frias que el ambiente.

- No afiade color ni sabor al agua, es atéxico. Recomendado para el transporte de liquidos alimentarios.

- Ecoldgico y 100% reciclable. Libre de haldgenos.

- La superficie lisa provoca pérdidas de carga minimas.

- Ausencia de incrustaciones.

- Tiene superficies internas lisas y brillantes.

- No reduce el didmetro en los puntos de soldadura.

- Elevado rendimiento de soldadura.

- Proporciona un ahorro del 70% en el montaje y sin pérdidas de material en el mismo.

- Muy resistente al fuego.

- Muy resistente a la calcificacion y a la formacion de oxidos.

- Libre de corrosién quimica. Elevada resistencia quimica, a las sustancias acidas y alcalinas.

- Apta para la conduccién de gran niumero de productos quimicos.

- Al ser inerte, también esta libre de contaminacion electrolitica. Ideal para la reparacion de conducciones de hierro
galvanizado.

- Instalaciones muy silenciosas. El material evita los ruidos producidos por el paso del liquido y golpes de ariete.

- Complementa bien con todo tipo de aislamientos, tanto térmicos como acusticos.

- Comodidad en la instalacién por su bajo peso y facilidad en montaje.

- Resistencia a la abrasién por paso de los fluidos.

- Permite el contacto con, cales, yesos y hormigones por su elasticidad.

- Cumplimiento con el Real Decreto 140/2003, de 7 de febrero en el que se establecen los criterios sanitarios de la calidad del
agua de consumo humano.
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3. DATOS TECNICOS

Propiedad Valor

Conductividad térmica (W/m°C) 0,15
Coeficiente de dilatacién térmica (mm/m°C) 0,03 - 0,15 (segun referencia)
Rugosidad interna (mm) 0,007
Resistencia a la traccion (MPa) 50
Permeabilidad al oxigeno (gm3d) <0,81
Temperatura de servicio (°C) 95°C (6 bar)
Temperatura maxima de trabajo (°C) 95°C
Temperatura maxima puntual (°C) 110°C
Rango de temperaturas de trabajo (°C) -20a110°C
Presion maxima de trabajo a 95°C (bar) 16°C
Temperatura minima de montaje (°C) -10°C

4, CONDICIONES DE DISENO SEGUN NORMA UNE-EN ISO 21003

Periodo Uso Presion trabajo
de uso anos (bar)

17,27

Periodo Uso Presion trabajo
de uso anos (bar)

Periodo Presion trabajo
de uso (bar)

10 13,79
25 1,74
45 10,18
5 13,50
10 13,80
25 1114
30 42,5 9,79 60 90

dias/afio g 12,42 dias/afio g 12,03 dias/afio [ 1,81
85 10 11,87 10 11,52 10 10,72
25 10,14 25 9,22 25 8,58
37,5 9,18 35 8,48 33 8,03
5 11,39 5 1,04 5 10,59
10 10,94 10 9,76 10 8,96
25 8,86 25 7,81 25 717
35 8,16 30 7,46
5. VIDA UTIL TUBERIAS PPR (FONTANERIA)
Vida util (afios) Valor
1 300 255 21,5 183 154 146 13,0
5 281 239 202 170 143 136 1.9
10 273 232 196 165 138 131 117
25 26,5 223 188 159 13,3 126 10,
50 25,7 21,8 18,3 154 12,7 mna 08,5
Temperatura (°C) 20 30 40 50 60 () 70
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6. ALMACENAMIENTO, TRANSPORTE, MANIPULACION E INSTALACION

- En el almacenamiento se debera conservar debidamente el producto con los embalajes originales y cubiertos adecuadamente
de la exposicidn solar. También se debera evitar apoyar sobre ellos cargas de objetos y evitar los apilamientos excesivos.

- En accesorios metalicos, se debe evitar el apriete excesivo y debe utilizarse cinta de teflon o cafiamo u otros sellantes en
cantidades justas.

- Las tuberias se deben cortar mediante una afilada tijera cortatubos de forma perpendicular al eje de la tuberia.

- No se debe realizar la soldadura en las tuberias y accesorios sucios, no deben ser utilizados las tuberias y accesorios
deformados o agrietados en los puntos de corte.

- Durante el transporte y manipulacion, los tubos deberdn estar protegidos contra todo tipo de golpe, caida o arrastre. Se
debera evitar igualmente someterlos a pesos innecesarios sobre ellos como apoyar objetos pesados o pisarlos, asi como evitar
apilamientos excesivos.

- La instalacion debe estar protegida contra el riesgo de congelacidn. Si no se utilizara la instalacién después del proceso de
prueba, el agua de dentro de la instalacion debe ser descargada.

- El periodo de soldadura debe ser respetado, los tubos y accesorios no deben rotar durante el proceso de fusién.

- Los tubos y accesorios no deben ser expuestos directamente a la luz del sol durante largos periodos de tiempo.

- Las temperaturas inferiores a 0 2C vuelven fragil al PPR, por lo que no es aconsejable trabajarlo.

- Se deben tomar medidas contra la acumulacion de presion de vapor en instalaciones con calentadores de gas.

- La materia prima PPR no contiene estabilizador contra los rayos UV, el periodo maximo de almacenamiento en un entorno
expuesto a la luz solar es de seis meses.

- Una vez completada la instalacion, tuberias y accesorios deben ser aislados de los rayos UV y la congelacion en las secciones
que estuvieran fuera del edificio.

- No someter el tubo a la llama del soplete con objeto de obtener curvas o saltos, el tubo pierde sus cualidades.

- Prueba de presion: Llenar la instalacion por completo de agua, asegurandose de que no quede aire en su interior. Probar
durante 30 minutos, a una presion de 16 BAR en caso de tubos PN16, 20BAR en caso de tubos PN 20 y 25 BAR en caso de tubo
PN 25, comprobando que la presién no disminuya mas de 0,6 BAR. Después de 10 minutos, volver a probar la instalacion a la
misma presion durante 2 horas, asegurando que la presion no disminuya mas de 0,2 BAR. En la pruebas no utilizar tapones
conicos de fundicion o roscas no calibradas.

7. TRATAMIENTOS DE DESINFECCION RECOMENDADOS

Para la realizacion de la limpieza y la desinfeccion llevados segun el Real Decreto 865/2003, de 4 de julio, se recomienda llevar
a cabo el método de desinfeccion térmica para toda la gama PPR excepto para el PPR FASERCT que también podra aplicarse el
método de desinfeccién quimica con cloro. A continuacion, se describen las condiciones que es necesario llevar a cabo para
ambos métodos.

- Método de desinfeccién térmica:
12 Vaciar el sistemay, si fuera necesario, limpiar a fondo las paredes de los depdsitos acumuladores, realizar las
reparaciones necesarias y aclarar con agua limpia.
29 Llenar el deposito acumulador y elevar la temperatura del agua hasta 70 2C y mantener al menos 2 horas.
Posteriormente abrir por sectores todos los grifos y duchas, durante 5 minutos, de forma secuencial. Confirmar la
temperatura para que en todos los puntos terminales de la red se alcance una temperatura de 60 °C.
32 Vaciar el dep6sito acumulador y volver a llenarlo para su funcionamiento habitual.

- Método de desinfeccion quimica con cloro:
12 Clorar el deposito con 20-30 mg/l de cloro residual libre, a una temperatura no superior a 30 2C y un pH de 7-8,
haciendo llegar a todos los puntos terminales de la red 1-2 mg/l y mantener durante 3 o 2 horas respectivamente.
Como alternativa, se puede utilizar 4-5 mg/l en el depdsito durante 12 horas.
22 Neutralizar la cantidad de cloro residual libre y vaciar.
39 Limpiar a fondo las paredes de los depositos, eliminando incrustaciones y realizando las reparaciones necesarias
y aclarando con agua limpia.
42 Volver a llenar con agua y restablecer las condiciones de uso normales. Si es necesaria la recloracion, ésta se
realizara por medio de dosificadores automaticos.
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Una excesiva concentracion de los productos desinfectantes en un sistema de agua afecta a todos los materiales que se
encuentran en la instalacion. La oxidacion de cloro libre es mas profunda cuando los metales oxidados se encuentran en el
sistema provocando una degradacion de la instalacion. El nivel de concentracion de cloro libre en el agua no debe ser superior
a 0,30 mg/L.

Lo resultante de esta corrosién actlia como un catalizador para la degradacién termo-oxidativa del polipropileno acortando su
vida de servicio.

Consultar la tabla de utilizacién de productos desinfectantes tanto para el modo preventivo de desinfeccion discontinua como
para el modo preventivo de desinfeccién continua.

La normativa actual para el control y prevencién de la legionela seguin el Real Decreto 865/2003, de 4 de julio y que con mayor
extension describe la norma UNE 100030 cuyo contenido complementa a la anterior, recomienda los dos métodos de
desinfeccion anteriormente descritos y que en resumen se basan en las siguientes vias:

- Via quimica: para Agua Fria para Consumo Humano. Concentraciones maximas en los depodsitos de entre 20 y 30
ppm de cloro libre residual durante un maximo de entre 3 hy 1h respectivamente para agua a pH 7.

- Via térmica: para Agua Caliente Sanitaria 702C durante dos horas.

Por lo tanto, nunca deben de emplearse los dos métodos juntos. Altas temperaturas con concentraciones elevadas de cloro
pueden dafar la instalacion.

8. MONTAJE DEL SISTEMA POR TERMOFUSION

Cortar el tubo

Haciendo uso de una tijera cortatubos adecuada se practica un corte en la tuberia,
debiendo ser éste limpio y lo mas perpendicular posible. Marcar la profundidad de fusion
en la tuberia.

Didmetro Profundidad Tiempode  Tiempode Periodo de

Calentar tubo y accesorio exterior deinsercion calentamiento soldadura enfriamiento
Introducir simultaneamente, sin (mm) ) (seg) (seg) (min)
girar el extremo de la tuberia 20 14 5 4 2
hasta la marca que sefiala la 25 15 7 4 b
profundidad de insercién y el 32 17 8 6 4
accesorio hasta su final, en las 40 18 12 6 4
matrices de calentamiento. 50 20 18 6 4
Mantener durante el tiempo de 63 26 24 8 6
calentamiento que se indica en la 75 29 30 8 3
tabla inferior. 90 32 40 8 3
La temperatura en las matrices 110 35 50 3 3
deberan alcanzar los 260°C 125 4 60 10 3
(+100C). 160 58 75 10 10

Si la temperatura ambiental esta por debajo de los 5°C, el periodo de
calentamiento debe ser prolongado un 50%.

Realizar union

Finalizado el calentamiento, retirar tuberia y accesorio de sus matrices e introducir uno dentro
del otro hasta la marca formada por el arrastre de material de la tuberia.

Inmediatamente después, y siempre dentro de los 4 primeros segundos, es posible corregir la
posicion del empalme, 30°, pero nunca sobrepasandolos
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9. SOLDADURA CON PIEZAS ELECTROSOLDABLES

También puede realizarse la union utilizando manguitos electrosoldables con su respectiva maquina de soldar homologada. Es
un sistema muy Util cuando existe falta de espacio y es problematico el uso del polifusor.

- Limpiar el tubo en la zona de unién.

- Raspar con una cuchilla toda la circunferencia del tubo en dicha zona.

- Controlar la ovalidad del tubo (<< 1,5%).

- Colocar la pieza sobre el tubo hasta que ambos extremos coincidan.

- Introducir el extremo del otro tubo.

- Comprobar que los extremos de los tubos se toquen y estén alineados.

- Fijar los cables del soldador de modo que el peso de los mismos no actle sobre los electrodos.

- Conectar los electrodos a los terminales de la resistencia y asegurarse que la conexion sea correcta. Seguir las instrucciones
y activar la maquina.

- Antes de la prueba de presion esperar aproximadamente 2 horas.

MONTAJE SISTEMA TUBERIAS Y ACCESORIOS ELECTROSOLDABLES PPR

1- Corte de la tuberia. Cortar los extremos de las tuberias a escuadra y eliminar las rebabas.

2- Medir la profundidad de soldadura. Medir la longitud entre el extremo del accesorio y el anillo de limitacion (medir
lamitad del accesorio si no hay anillo).

3- Marcaje de la profundidad de soldadura. Marcar la profundidad del accesorio en los extremos de las tuberias.

4- Rascar la superficie de los extremos de las tuberias. Rascar hasta las marcas con un rascador (O, 1-0,2 mm) y
eliminar las rebabas (este procedimiento es necesario).

5- Limpiar la zona de soldadura de los tubos y accesorios con isopropanol y secar completamente el area de fusion
con un pafio limpio. No toque el area limpia y seca de fusion de las tuberias o accesorios con las manos.

6- Marcaje de la profundidad de soldadura del accesorio en las tuberias.

7- Insertar en el accesorio. Empujar el accesorio en el extremo limpio y seco de la tuberia (hasta la profundidad marcada) y comprobar su
aptitud. Sujetar las tuberias y el accesorio en el mismo eje y asegurarse de que no se mueven durante la fusion.

8- Conectar los electrodos. Conecte los enchufes de los electrodos de la maquina de soldar a las terminales de los accesorios para asegurar
un contacto total.

9- Soldadura eléctrica. Leer el cédigo de barras del accesorio escaneandolo o introducir los parametrosde soldadura manualmente.
Comprobar los parametros de soldadura mostrados en la maquina, tales como el tipo de producto, el voltaje, el tiempo de calentamientoy
enfriamiento. Pulsar el boton “Start” para continuar la soldadura. No mover o tensar las tuberias y los accesorios durante el proceso de
fusién y el tiempo de enfriamiento.

10- Comprobacion de la soldadura. Después del proceso de fusion, comprobar si sobresalen los indicadores de soldadura (la altura de los
indicadores varia con el juego de ajuste entre las tuberias y el accesorio).
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TIEMPOS DE CALENTAMIENTO SEGUN DIAMETRO (EN SEGUNDOS )

Diametro CODO Periodo de
exterior (mm) 45° = ARG enfriamiento (min)
50 120 5
63 170 170 120 120 5
75 140 140 140 140 10
90 190 190 190 190 10
10 240 240 240 330 10
125 340 340 340 340 15
160 400 400 400 400 15
Importante

La desviacion del voltaje de entrada no deberia ser superior al + 15 %. La desviacion permitida del voltaje de salida esta dentro del + 5 %.
La maquina de electrofusion sin funcién de compensacion de temperatura deberia fijar el tiempo de compensacion.
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10. DILATACIONES LINEALES

Las tuberias de PPR estan sujetas a dilataciones térmicas igual que el resto de materiales constructivos. Esto obliga a
compensar dichas dilataciones a la hora de realizar el calculo de la instalacion. Existen diversas formulas:

Dilatacion lineal: DL =L x L x DT

DL - Dilatacion lineal que sufrira la instalacion.

L - longitud del tramo a instalar en mm.

| - Coeficiente de dilatacion lineal del PPR en mm/m°C (0,15 mm/m°C).

DT - es la diferencia maxima de temperatura entre el agua que fluya por la tuberia y la temperatura ambiente.

Un ejemplo: Para instalar un tubo de 8 m de longitud y 25 mm de diametro con agua a 70°C en un medio ambiente
de 25°C:

DL=8x 0,15 x (70 - 25) = 54 mm.

Para absorber la dilatacion lineal de la instalacion, habria que compensar con 54 mm.

Las dilataciones se absorben realizando cambios de direccion o creando liras de dilatacion o dilatadores en U.
Las liras sélo pueden hacerse en aquellos casos en los que el diametro del tubo permita su flexion, por lo que no suelen ser tan
frecuentes. Lo ideal es aprovechar los cambios de direccién, cuando la instalacion lo permita.

Dilatatadores en U: LB=2 X LD+LA = K/ DXAL

Hay que calcular la longitud tanto de los brazos transversales como de los longitudinales
LB- Brazo flexible total.

LD- Longitud del brazo transversal.

LA- Longitud del brazo longitudinal (LA = 0.5 x LD).

K- Constante especifica del PPR (20).

D- Didametro nominal del tubo.

DL- es la dilatacion lineal del calculo anterior.

Seglin mismo ejemplo:

LB=2025x54=735mm=2xLD+ LA

Como: LA =0.5xLD

LB=2xLD+05LD=25LD

Es decir: LD =735/ 2.5 =294 mm.

LA = 0.5x294 =147 mm.

En consecuencia, la U estara formada por dos brazos de 294 mm y uno de 147 mm.
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11. CALCULO SIMPLIFICADO DE LAS DILATACIONES

Si en una columna montante una derivacién atraviesa la pared, es importante que la columna pueda dilatarse libremente sin
descargar tension a las derivaciones. Para simplificar el calculo de los incrementos de longitud, producidos por los aumentos
de las diferencias entre el tubo y el ambiente, incluimos una grafica en la que se expresa el incremento de la longitud para
distintas longitudes de tuberia.

Sélo hay que indicar la diferencia de temperaturas en ordenadas y horizontalmente buscar la longitud de la tuberia. El punto

de corte nos indica en abscisas el incremento sufrido en mm. Las partes del equipo enterradas o cubiertas de cemento pueden
absorber las eventuales variaciones en largo, gracias a la elasticidad del material.

Dilatacion lineal de la tuberia PPR MONOCAPA Al (mm)

Diferencia de temperatura AT (°C) *

Longitud tubo (m) 10 20 30 40 50 60 70 80
0,1 0,15 0,3 0,45 0,6 0,75 0,9 1,05 1,2
0,2 0,3 0,6 0,9 12 1,5 1,8 2,1 2,4
0,3 0,45 0,9 1,35 1,8 2,25 2,7 315 3,6
0,4 0,6 1,2 1,8 2,4 3 3,6 4,2 4,8
0,5 0,75 1,5 2,25 3 3,75 4,5 5,25 6
0,6 0,9 1,8 2,7 3,6 4,5 54 6,3 7,2
0,7 1,05 2,1 3,15 4,2 5,25 6,3 7,35 8,4
0,8 1,2 3,6 3,6 4,8 6 72 8,4 9,6
0,9 1,35 2,7 4,05 5,4 6,75 8,1 9,45 10,8
1 1,5 3 4,5 6 7,5 9 10,5 12
2 3 6 9 12 15 18 21 24
3 4,5 9 13,5 18 22,5 27 31,5 36
4 6 12 18 24 30 36 42 48
5 7,5 15 22,5 30 37,5 45 52,5 60
6 9 18 27 36 45 54 63 72
7 10,5 21 31,5 42 52,5 63 73,5 84
8 12 24 36 48 60 72 84 96
9 13,5 27 40,5 54 67,5 81 94,5 108
10 15 30 45 60 75 90 105 120

*AT es la diferencia de temperatura entre la temperatura de uso y la temperatura en el momento del montaje

Dilatacion lineal de la tuberia PPR FASER - CLIMA Al (mm)

Diferencia de temperatura AT (°C) *
Longitud tubo (m) 10 20 30 40 0] 60 70 80
0,2 0,06 0,12 0,18 0,24 0,3 0,36 0,42 0,48
0,3 0,09 0,18 0,27 0,36 0,45 0,54 0,63 0,72
0,4 0,12 0,24 0,36 0,48 0,6 0,72 0,84 0,96
0,5 0,15 0,3 0,45 0,6 0,75 0,9 1,05 1,2
0,6 0,18 0,36 0,54 0,72 0,9 1,08 1,26 1,44
0,7 0,21 0,42 0,63 0,84 1,05 1,26 1,47 1,68
0,8 0,24 0,44 0,72 0,96 1,2 1,44 1,68 1,92
0,9 0,27 0,54 0,81 1,08 1,35 1,62 1,89 2,16
1 0,3 0,6 0,9 1,2 1,5 1,8 2,1 2,4
2 0,6 1,2 1,8 2,4 3 3,6 4,2 4,8
3 0,9 1,8 2,7 3,6 4,5 5,4 6,3 7,2
4 1,2 2,4 3,6 4,8 6 7,2 8,4 9,6
5 15 3 4,5 6 7,5 9 10,5 12
6 1,8 3,6 5,4 7,2 9 10,8 12,6 14,4
7 2,1 4,2 6,3 8,4 10,5 12,6 14,7 16,8
8 2,4 4,8 7,2 9,6 12 14,4 16,8 19,2
9 2,7 5,4 8,1 10,8 13,5 16,2 18,9 21,6
10 3 6 9 12 15 18 21 24

*AT es la diferencia de temperatura entre la temperatura de uso y la temperatura en el momento del montaje

8



FICHA TECNICA DE PRODUCTO

DOCUMENTACION ® Fittingsestdndar

TECNICA PPR

12. SOPORTACION DE TUBERIA PPR

Cuando en una columna montante una derivacion atraviesa la pared, es importante que la columna pueda dilatarse libremente
sin descargar tension a las derivaciones. En caso de que la derivacion quede enterrada en el hormigon, creando un punto fijo, es

importante que la distancia entre la columna y el punto fijo creado funcionen como brazo dilatante con un largo
correspondiente a la férmula.

La distancia maxima entre abrazaderas, dependiendo de la temperatura del fluido, el diametro externoy la tipologia de tuberia
estan basadas en la norma UNE EN 806-4 a través de las siguientes tablas:

Tabla distancia maxima en milimetros entre abrazaderas deslizantes

PPR SDR 6 Serie 2,5y PPR SDR 7.4 Serie 3,2 PPR FASER SDR 7.4 Serie 3,2
Tuberia Agua fria Agua caliente Tuberia Agua fria Agua caliente
(mm) (1°C-30°C) (31°C-70°C) (mm) (1°C-30°C) (31°C-70°C)
20 800 500 20 1040 650
25 850 600 25 105 780
32 1000 650 32 1300 845
40 1100 800 40 1430 1040
50 1250 1000 50 1625 1300
63 1400 1200 63 1820 1560
75 1500 1300 75 1950 1690
20 1650 1450 20 2145 1885
10 1900 1600 10 2470 2080
125 2100 1850 125 2730 2405
160 2500 2300 160 3250 2990
* Para tramos verticales la longitud deberia multiplicarse por 1.3 * Para tramos verticales la longitud deberia multiplicarse por 1.3

Tabla distancia maxima en milimetros entre abrazaderas fijas

PPR SDR 6 Serie 2,5y PPR SDR 7.4 Serie 3,2 PPR FASER SDR 7.4 Serie 3,2
Tuberia Agua fria Agua caliente Tuberia Agua fria Agua caliente
(mm) (1°C-30°C) (31°C-70°C) (mm) (1°C-30°C) (31°C-70°C)
20 700 300 20 910 390
25 800 350 25 1040 455
32 900 400 32 170 520
40 1100 500 40 1430 650
50 1250 600 50 1625 780
63 1400 750 63 1820 975
75 1500 900 75 1950 1170
20 1650 1100 20 2145 1430
10 1850 1300 10 2405 1690
125 2000 1400 125 2600 1820
160 2300 1800 160 2990 2340
* Para tramos verticales la longitud deberia multiplicarse por 1.3 * Para tramos verticales la longitud deberia multiplicarse por 1.3
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13. METODOS DE COMPENSACION DE LA DILATACION

Método de compensacion de la dilatacion mediante brazo de dilatacién.
Este método se basa en dirigir la dilatacidn de toda la longitud de tuberia hacia el brazo de dilatacion.

Cambio de direccion/Brazo de compensacion

Método de compensacion de la dilatacion mediante lira.
Este método consiste en intercalar un elemento de compensacién de dilatacion en forma de U en un tramo recto de tuberia.

1 (punto fijo)

2 (punto deslizante)

Casos en los que puede ser necesario la utilizacion de liras de dilatacion:
« Tramos rectos de tuberia con una longitud mayor a 20 m.
« Sin derivaciones ni conexiones intermedias.
» Diametros de tuberias grandes (a partir de @ 63 mm).
« Zonas con variaciones de temperatura ambiental de mas de 10°C respecto a la temperatura del montaje.

10
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14. AISLAMIENTO. CONDUCTIVIDAD TERMICA Y CONDENSACIONES

El coeficiente de conductividad térmica del PPR es de 0,24 W/mK (DIN 52612). Comparado con el del cobre, 384 W/mK o el del
hierro 58 W/mK, vemos que con la tuberia de PPR el problema de las condensaciones es casi nulo.

No obstante, segiin el CTE el espesor de los aislantes (conductividad del aislante, 0.04 W/mK) a poner en los tubos que han de
transportar fluidos calientes, para evitar condensaciones han de estar de acuerdo

con las siguientes tablas:

Fluidos calientes por el:

Interior de edificios Exterior de edificios
Diametro exterior Temperatura maxima del fluido (°C) Diametro exterior Temperatura maxima del fluido (°C)
del tubo a forrar del tubo a forrar
40<T=<60 60<T<100 100<T<180 (mm) 40<T<60 60<T=<100 100<T<180
D <35 25 25 30 D<35
35<D<60 30 30 40 35<D<60
60<D<90 30 30 40 60<D<90 40 40 50
90<D <140 30 40 50 90<D <140 40 50 60
140< D 35 40 50 140< D 45 50 60
Fluidos frios por el:
Interior de edificios Exterior de edificios
Diametro exterior Temperatura maxima del fluido (°C) Diametro exterior Temperatura maxima del fluido (°C)
del tubo a forrar del tubo a forrar
(mm) -10<T<60  0<T<10 10<T (mm) -10<T<60  0<T<10 10<T
D <35 30 20 20 D<35 50 40 40
35<D<60 40 30 0 35<D<60 60 50 40
60<D<90 40 30 30 60<D<90 60 50 50
90<D <140 50 40 30 90<D <140 70 60 50
140 <D 50 40 30 140< D 70 60 50

Si el funcionamiento de las redes es todo el afio, los espesores de aislamiento tendran que ser 5 mm mayores de los indicados
en las tablas.

Para tubos de diametro exterior menor o igual a 20 mm y de longitud menor de 5 metros (desde la conexion a la red general
hasta la unidad terminal), y que estén empotradas en tabiques, suelos o instaladas en canaletas interiores, sera de 10 mm.

Si se utilizan materiales aislantes de conductividad térmica distinta de la de referencia, su espesor se calcula a partir de la
siguiente ecuacion:

d:lx Exp A XL D+2 x dref 1
2 Aref D

d- Espesor del nuevo aislante.
D- Didmetro exterior del tubo a forrar.

A- es la conductividad térmica del material empleado en W/mK.

Aref- Conductividad térmica del material aislante para el que se han calculado las tablas, igual a 0.04 W/mK.
dref- Espesor que dan las tablas para el material aislante de referencia.

1



FICHA TECNICA DE PRODUCTO

DOCUMENTACION ® Fittingsestdndar

TECNICA PPR

Ejemplo:

Para forrar un tubo de diametro nominal 75 mm., que ird en el interior de un edificio transportando agua a 80°C, y se quiere
emplear un aislante con una conductividad térmica de 0.037 W/mK.
D=75mm.

A =0.037 W/mK
Aref = 0.04 W/mK

Segun la tabla, si cruzamos la fila de “60 < D < 90" con la columna “60 < T < 100", dref = 30 mm.

Aplicando la ecuacion:

d= 22 x| exp {2937 1, Z2*2X30 0 4 1 570 mm
2 0,04 75

De esta forma dependiendo de la conductividad del aislante podemos calcular el espesor a emplear.

Las tuberias de PPR, pueden colocarse directamente, en obra sobre hormigoén, yesos o cementos, pero deben tomarse
precauciones, para posibles dilataciones lineales.

El empleo de tuberias PPR, en instalaciones de fluidos con circulacion pseudo-estacionario o transitorio, debido a la menor
dispersién térmica, reduce el consumo energético, por la menor inercia térmica, mantiene el agua suficientemente caliente en
elinterior del tubo, este consumo energético, supone cerca del 20%.

La ventaja del consumo energético, la rapida aparicion del agua caliente, en el punto de consumo, mejora la mezcla.

Colocar el tubo con funda aislante (si es la correcta, resuelve las funciones de aislante termoacustico y evita la formacién de

condensacioén). Es bueno dejar en la roza por la que pasa el tubo trozos de poliexpan o materiales similares comprimibles en
los puntos de unién.
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15. PERDIDA DE CARGA

La tuberia PPR se caracteriza por tener unos bajos valores de pérdida de carga debido a los bajos coeficientes de rozamiento del
material polimérico incluso a altas velocidades del fluido. A continuacién se muestran los diferentes valores de pérdida de
carga segun la serie de tubo empleada:

PERDIDAS DE CARGA EN TUBOS PPR 7,4 - SERIE 3,2

CAUDAL 20 10 125 160

004 vV (m/s) 025 016 0,09 0,06 0,04 002 0,02 0,01 0,01 0,01 0
: hL(mm.ca/m) 949 335 1,03 0,37 013 0,05 0,02 0,01 0 0 0
005 031 0,02 012 0,08 0,05 003 0,02 0,02 0,01 0,01 0
: 1379 486 1,49 0.53 0,19 006 003 0.01 0.01 0 0
006 037 024 014 0,09 0,06 004 003 0,02 0,01 001 001
' 1876 6,59 2,01 0,71 0.5 009 004 0,02 0.01 0 0
008 049 031 0,19 01 0,08 005 0,03 0,02 002 001 00
: 30,57 10,71 3,26 115 0,41 0,14 0,06 0,03 0,01 0,01 0
o1 06 039 0,24 0,15 01 0,06 0,04 0,03 002 002 00
: 4476 1565 475 1,67 0,59 02 0.09 0,04 002 00 0
o 092 059 035 023 0,15 009 0,07 0,05 003 002 00
: 8997 3134 9,47 3.31 117 0.4 018 0,08 003 002 001
02t 0,98 0,59 0.38 0,24 0,15 0,11 0,08 005 0,04 002
: 75,87 22,81 7,95 2,79 0,94 0,42 018 007 004 001
03t 138 0.83 0,53 034 0,21 0,15 0,11 007 005 0,03
: 136,48 40,92 1421 498 167 0.74 0,32 012 007 002
o4 1,06 0,68 0,44 0,28 02 0,14 009 007 004
' 6347 22,01 7,69 2,58 1,14 0,48 0,19 01 003
0 3 0,83 0,53 0,34 0.04 0,17 0.1 0,08 0,05
: 9023 3124 10,91 3,65 1,61 0,68 0,26 014 004
o 1,54 0,98 0,63 04 0.28 02 013 01 006
: 2105 41,87 146 4,38 215 0,91 035 019 006
0.5 2,01 1,29 0,83 0,52 037 0.26 0,17 013 008
: 19436 671 23,35 7.8 3,43 1,45 0,56 03 009
: 1,51 0,97 0.61 043 0,36 0,24 019 01
89,4 31,08 1036 456 2,65 1,01 054 017

. 212 136 0,86 0,61 0.42 0.28 022 0.3
: 162,25 56,3 18,73 8.23 3.47 132 071 022
8 175 1] 0.78 0,54 036 028 017
: 87,91 2921 12,81 5,39 2,06 11 0,34
,) 2,14 135 0,95 0.66 044 034 02
: 125,63 469 1827 7,68 2,93 156 0,48
e 2,53 1,59 3 0.78 0,52 04 025
: 169,24 5611 2458 10,32 3,93 21 065
5 1,84 13 0,9 06 046 028
724 3169 133 5,06 27 083

ic 214 1,52 1,05 07 054 033
: 9533 4171 17,5 6,65 355 1,00
. 2,45 73 120 0.8 062 0,38
12105 5293 2219 843 449 139

3,06 2,17 151 i 077 0,47

5 180,57 78,89 3304 1253 6,68 206
, 3,03 211 1,4 108 0,66
1443 6036 2286 1207 374

. 271 1,81 139 0.8
9432 3587 1908 586

3,01 2,01 154 094

10 1463 4334 2305 707
; 331 2,21 17 104
13612 5145 2736 838

5 392 2,61 201 1,23
18402 6951 3694 131

: 3,01 232 141
> 89,99 47,81 1463
. 342 2,63 6
12,82 5992 1833

0 402 309 189
15139 80,37 2456

463 283

30 16757 5112
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PERDIDAS DE CARGA EN TUBOS PPR - SDR 6 - SERIE 2,5

CAUDAL 20 25 32 40 50 63 75 920 10 125 160

004 v (m/s) 029 018 0,11 0,07 0,05 0,03 0,02 0,01 0,01 0,01 0
: hL(mm.ca/m) 1425 489 1,57 0,55 02 0,07 0,03 0,01 0,01 0 0
005 037 023 0,14 0,09 0,06 004 003 0,02 0,01 001 0,01
: 2073 7,09 2,26 0,79 0.8 009 004 0,02 0,01 0 0
006 044 028 0,17 o1 0,07 004 003 0,02 0,01 001 0,01
: 2822 963 3,07 1,06 0.38 013 0,06 0,02 0,01 0,01 0
008 058 037 0.23 0,14 0,09 006 0,04 0,03 002 001 00
: 46,04 1567 4,97 172 0,61 02 0,09 0,04 002 00 0
o1 073 046 0,28 0,18 01 0,07 0,05 0,04 002 002 00
' 67,47 22,91 7.25 25 0,89 03 013 0,06 002 00 0
o 11 0,69 0,42 0,27 0,17 0,1 0,08 0,05 004 003 002
. 13579 4594 1448 4,97 176 0,58 0.26 0,11 004 002 00
02t 116 0.71 0,45 0,29 018 013 0,09 006 005 0,03
: m37 3495 .95 42 139 0,61 0,26 01 006 0,02
03 1,62 0,99 0,63 0.4 0,25 018 012 008 006 0,04
' 20052 6276 21,4 7,49 2,47 1,08 0,46 018 01 003
04 127 0,81 0,52 032 0.3 016 0,11 008 0,05
: 97,41 33,15 11.59 3.81 1,67 0.71 028 015 0,05
os 1,56 0,99 0,64 0.4 0,28 0.19 013 01 006
: 13856 47,09 16,44 5,39 2,36 1 0,39 021 0,07
06 184 7 075 0,47 0,33 0.3 0,15 012 0,07
: 18596 6314 22,01 721 316 133 0,52 028 0,09
1,53 0,98 0,61 0.43 03 02 016 0,09

0.85 101,27 35,05 1152 5,03 202 0,83 045 04
1 18 116 0.72 0,51 0.35 0,24 018 o
13496 46,93 1532 6,69 2.81 1 059 018

e 1,62 1,01 0,71 0,5 0.33 026 016
/ 85,07 2772 12,08 5,07 1,97 106 033
s 2,08 13 0,92 0,64 043 033 02
' 132,91 4324 18,82 7,89 3,06 165 0,51
0 2,54 1,59 mn 078 0,52 04 025
: 190,02 6175 26,85 11,25 436 234 072
e 188 132 0,92 062 048 0,29
' 8313 3613 1513 5,86 315 097
5 217 1,53 1,06 0,71 055 0,33
1073 46,6 19,5 7,55 405 125

L 2,53 178 124 083 064 039
' 14133 6135 2565 9,92 532 164
ie 2,29 1,59 1,07 082 05
g 9614 4006 1551 831 255
2,55 177 119 092 056

5 n6m 48,48 1871 10,03 3,08
, 2,48 1,66 128 0,78
8361 3416 1828 56

. 318 2,14 165 1
13924 5362 2868 877

. 3,89 2,61 201 123
19995 7693 4113 12,56

5 3,09 238 145
10397 5556 16,96

- 3,56 275 167
13463 7192 2193

. 4,04 31 19
168,82 906 27,48

366 2.3
20 120,97 36,34
549 3,35

30 2536 76,71
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16. CERTIFICACION GAMA PPR

El sistema PPR consta de las certificaciones siguientes:

- Certificacion AENOR para accesorios PPR.

- Certificacion AENOR para tuberias PPR SDR 6 y PPR SDR 7.4.
- Certificacion AENOR para tuberias PPR FASER.

- Certificacion AENOR para el sistema PPR.

- Certificacion DVGW para instalaciones de PPR de uso de agua potable.
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