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Tubo soldable PVC CL 10

Codigo Cotas B D e
(mm) (mm) (mm) (mm)
0013 20 32 20 1.0
0014 25 32 25 1.2
0015 32 32 32 1.6
0016 40 32 40 2.0

Cod.SAP Descripcion

TIG-0013 CANO SOLDABLE PVC CL10 20X1,0MM 6MTS

—— _TIG-0014 CANO SOLDABLE PVC CL10 25X1,2MM 6MTS

TIG-0015 CANO SOLDABLE PVC CL10 32X1,6MM 6MTS

TIG-0016 CANO SOLDABLE PVC CL10 40X2,0MM 6MTS

Codo 90° HH

Codo 45° HH

Cédigo Cotas A D Cod. SAP Descripcion
{(mm) (mm) (mm) TIG-0605 CODO SOLD.90° 20MM
° gggg ;9 é ; gg TIG-0606  CODO SOLD. 90° 25MM
2 o
0608 40 a7 40 TIG-0608 CODO SOLD.90° 40MM
Codigo Cotas A D Cod. SAP Descripcién
(mm) (mm) (mm) -
0596 20 223 20 TIG-0596 CODO SOLD. 45° 20MM
0597 75 25 24.5 TIG-0597 CODO SOLD. 45° 25MM
0598 32 32 29.5 TIG-0598 CODO SOLD.45° 32MM
0599 40 40 35.6 TIG-0599 CODO SOLD.45°40MM
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0
Te 90° HH
— Cédigo Cotas A B D Cod.SAP Descripcion
(mm) (mm) (mm) (mm)

r/( J 0636 20 54 270 20 TIG-0636 TEE SOLD. 20MM

W 0637 25 64 320 25 TIG-0637 TEE SOLD. 25MM

J — 0638 32 78 39.0 32 TIG-0638 TEE SOLD. 32MM

‘ == o0 T oS o TIG-0639 TEE SOLD. 40MM

Buje Reduccion Corto HH

— Codigo Cotas A D d Cod. SAP Descripcion

! o538 *2';" '“”2”0 ‘-;’;"g-‘ “‘;g” “*;g” TIG-0538 BUJE RED.SOLD. CORT O 25X20MM
X .

. 0539 975 25 2, o5~ _TIG-0539 BUJE RED.SOLD. CORT O 32X25MM

0540 40x32 26 40 32 TIG-0540 BUJE RED.SOLD. CORT O 40X32MM

Cupla HH
Codigo Cotas A D .
(mm) (mm) (mm) Cod. SAP Descripcion
0617 20 35 20 TIG-0617  CUPLASOLD. HH 20MM
< 0618 25 42 25 TIG-0618  CUPLASOLD. HH 25MM
— 0619 32 48 32 TIG-0619  CUPLASOLD.HH 32MM
0620 40 56 40

TIG-0620 CUPLASOLD.HH40MM

'. Codigo Cotas A D D2 D3 Cod.SAP Descripcion
= (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) TIG-0561 TAPASOLD. H 25MM
o%61 25 185 25 502 340 G056 TAPASOLD.H 32MM

0562 32 22 32 37.8 43.0
D 0563 40 26 40 46.5 520 TIG-0563 TAPASOLD.H 40MM
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Manguito SD/BR MH

Union Doble HH

Abrazadera para Tubo

e | e
i

5'
[ _-+IIT{_‘-_'§_4:._-_-_

Adhesivos Especiales

Codigo Cotas A D d
(mm x pulg.) (mm) (mm) (pulg.)

0502 25x34" __ 40.3 25 _ 3/4"

Cod. SAP Descripcion
TIG0502 MANGUITO SD/BR MH 25X3/4"

Codigo Cotas A B D
(mm)} {mm) {mm) {(mm)
0660 25 51 54.5 25
0661 32 E5 64.0 32

Cod. SAP Descripcién
TIG0660 UNION DOBLE HH 25MM
TIG0661 UNION DOBLE HH 32MM

Cédigo Cotas A B c e D

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0764 20 14.25 20 156 2.8 20
0765 25 17 20 15 3.5 25
Cod.SAP Descripcion

TIG-0764 ABRAZADERAPARATUBO SOLD. 20MM

TIG-0765 ABRAZADERAPARATUBO SOLD. 25MM

Codigo Descripcion

0761 x 76 cc Adh. Especial c/pincel

Cod.SAP Descripcion

TIG-0761 ADHESIVO ESPECIAL C/PINCEL X 76CM3
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DISTANCIA DE

La instalacion inadecuada de tuberfas de PVC rigido puede
generar tensiones en las conexiones, lo que sumado a la varia-
cién dinamica de presion interna de los fluidos transportados
producen efectos indeseables de fatiga en las mismas.

Estos efectos pueden ser perfectamente evitados,
observando las siguientes orientaciones:

Recomendamos que las tuberfas tengan acceso libre para
eventuales reparaciones.

Las instalaciones ejecutadas con tubos y conexiones de PVC
no deben ser embutidas en las estructuras de concreto, con

el propésito de evitar cualquier interferencia del movimien-
to estructural en las tuberias.

En las instalaciones embutidas de albafiilerfa debe ser
eliminado cualquier agente que mantenga o provoque
tensiones en los tubos y conexiones. Es preferible que la
tuberfa permanezca libre y movible dentro de los rasgos
hechos en la albanilerfa.

Para transposicion de losas y vigas, debe ser previsto espa-
cio suficiente para introducir tubos, pudiendo hacerse inclu-
so con tubos de mayores didmetros fijados en los moldes y
concretados en los puntos previamente definidos.

TUBOS SOLDABLES

De (mm)

Espaciamiento
(metros)

20

0.9

25

1.0

32

1.1

40

1.3

o0

1.5

63

1

75

1.9

30

2.1

110

2.5

OBSERVACIONES - Cuando hayan pesos concentrado, debido a la presencia de registros, estos deberan ser

apoyados independientemente del sistema de tubos.

- Los apoyos deberdan estar siempre lo més cerca posible de los cambios de direccién.

- Los apoyos deberan tener un largo contacto minimo de 5 cm y un angulo de 180°, esto quiere decir,
envolviendo la mitad inferior del tubo, incluso acompafiando su forma.

- Es un sistema de apoyos, apenas uno podra ser fijo, los demas deben estar libres, permitiendo e
deslizamiento longitudinal de los tubos y conexiones TIGRE, causado por el efecto de la dilatacion térmica.
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Iniormaclon Montaje
E UNIONES SOLDADAS

LISTA DE MATERIALES
En las uniones soldadas, se observa que el adhesivo para 1 Lija N° 100
tubos y conexiones TIGRE de PVC rigido, es basicamente un 2 Sierra metalica
solvente con un porcentaje de resina de PVC, que durante su 3 s
aplicacion inicia un proceso de disolucion en las superficies
a ser soldadas. El soldado se da por la fusién de las dos 4 Estopa
superficies disueltas, que al quedar en contacto forman una 5 Solucion Limpiadora Tigre (200 cm?)
masa comdn en la unién. 6 Adhesivo PVC Tigre

Para la realizacion de este proceso, debe seguirse el siguiente procedimiento:

A. Verificar si la cabeza de conexion
y la punta de los tubos a unir estén
"e fectamente limpias, y con una lija

* 100 sacarle el brillo de las
&Jp?ficfes a ser soldadas, con e
objeto de mejorar las condiciones de
actuacion del adhesivo.

B. Limpiar las superficies lijadas con
solucidn limpiadora TIGRE,
eliminando las impurezas y grasa que
podrian impedir la accién del
adhesivo.

D. El adhesivo no debe ser aplicado
en exceso porgue tratandose de un
solvente, el origina un proceso de
disolucién del material. El adhesivo
no se presta para llenar espacios o
cermar hoyos.

C. Continuar con la distribucian
uniforme del adhesivo en las
superficies tratadas. Aplicar e
adhesivo primero en la cabeza v,
después en la punta del tubo.

E. Encajar las extremidades y

remover el exceso de adhesivo. justo “33' mr.d ble sin al),
res itre los puntos no
se establece el soldado. Espere &l

tiempo de soldado de 24 horas, por
lo menos para la colocar en presion
a unidn.

SOLDABLE

TOTALINE

Repuestosy personas. Trahajando Juntos

Qué traham estas naclemln hoy 2




