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GENERAL

El contenido de este manual tiene la finalidad de informar al consumidor sobre las especifica-
ciones de la tuberia. la informacién que a continuacion se presenta, no necesariamente aplica
para los proyectos especializados y personalizados. En caso de necesitar mayor informacién del
producto, por favor contacte al deptartamento de soporte técnico

1.01 CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

CONCEPTO BENEFICIO

-Resistencia a la corrosion, por lo que no necesita revestimientos, recubrimien-

tos u otros medios de proteccion.

Larga vida util -Bajos costos de mantenimiento.

-Propiedades hidrdulicas que se mantienen constantes con el paseo del tiempo.

-Resistencia a altas presiones.
-Resistente a la abrasion.

Alta Resistencia -Una celeridad de onda menor de la que se obtiene con tuberias de otros

Mecdnica B N
materiales, lo cual resulta en una reduccion de costos en los disefios para
sobrecargas de presion por golpe de ariete.

-Bajas pérdidas por rozamiento suponen menores exigencias de energia de
Baja Rugosidad bombeo y menores costos operativos.
-Una menor acumulacion de lados ayuda a reducir los costos de limpieza.
«Menor costo de transporte.
-Menor costo y tiempo de instalacion.
Bajo Peso Y P

«No requiere costosos equipos de manipulacién.
+1/4 del peso del hierro ductil y 1/10 del concreto.

) L -Un menor nimero de uniones reduce el tiempo de instalacion.
Uniones de Precision . T T
«Uniones con uno o dos empaques disefiadas para eliminar fugas.

«Existe una completa gama de accesorios realizados en PRFV para comple-

mentar la tuberia que sirven para unirlas con tuberias de otro tipo de materia-
Diversidad de 4 P P

. les.
Accesorios

-Posibilidad de fabricar accesorios con un disefio especifico y particular segun
el caso.

-El proceso de fabricacion de tuberia utilizando el embobinado cruzado
. permite colocar las fibras de vidrio en dirferentes dngulos y direcciones,
Proceso de Fabricacion ) ) h ; ) )

brindando mayor resistencia y seguridad al momento de aplicar presiones

grandes en diferentes direcciones.

-Sistema de fabricacion de alta tecnologia que cumple con las mds estrictas
normas.
-Producto que cumple con estandares de alta calidad que asegura un desem-

Dlsefio de Tuberia
de Alta

T logi
senotogia pefio confiable.

«Gracias al sistema flexible de produccion, se puede fabricar tuberias a las
necesidades del cliente lo cual permite entregarle al cliente un producto
hecho a la medida.

+Se puede fabricar tubos con gemertrias ovaladas e irregulares, no tiene que

Didmetros, Presiones
y Rigidez Especiales

ser estrictamente circular.
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1.02 NORMATIVAS

La tuberia

GENERAL

cumple con estandares desarrollados por ASTM, AWWA, CONAGUA, ISO y

NMX las cuales son destinadas a una amplia variedad de aplicaciones como el transporte de
agua purificada, agua residual y residuos industriales. Algo que tienen en comun las normas, es
que son documentos basados en el rendimiento de los productos. La tuberia estd
disefiada para cumplir con las siguientes especificaciones:

ASTM

AWWA

ASTM D3262 Drenaje a Gravedad

AWWA  C950 Tuberias a Presion
ASTM D3517 Tuberia a Presion » G
anual de Disefio
ASTM D3754 Drenaje a Presion A Mg2 para Tuberias
NOM ISO
Sistemas de Agua ISO 10639 Tuberias con y sin presion

NOM-001-CONAGUA Potable y
Alcantarillado

ISO 10467 Drenaje con y sin presion

1.03 ESPECIFICACIONES

Las especificaciones descritas aqui gobiernan, a menos que se acuerde lo contrario entre el com-

prador y el proveedor.



PARTE 2

2.01 MATERIALES
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PRODUCTOS

Para la fabricacidon de la tuberia se
utilizan los siguientes materiales:

Aditivos: En algunos casos es necesario agregar
aditivos a la resina como lo son los agentes de
curado, pigmentos, tintes, rellenos, etc.

Refuerzos de Fibra de Vidrio: Se utilizan filamentos
de vidrio E con calidad comercial y aglutinantes
compatibles para la impregnacién de resinas.

Sistemas de Resina: Se utilizan resinas de
poliéster ideales para sistemas reforzados de alta
resistencia mecdnica y para la conduccién de
agua potable.

2.02 FABRICACION Y CONSTRUCCION

Conexiones: Bridas, codos, laterales, reducciones,
tees, yees y otras conexiones, deben ser capaces
de soportar todas las condiciones de operacion
cuando estén instaladas. Las conexiones pueden
ser fabricadas a través de moldes o con secciones
de tuberias. En algunos casos donde las fuerzas
de empuje sean excesivas, serd necesdario conte-
nerlas con bloques de anclaje. Las tees, yees,
laterales y otras conexiones similares, deben ser
completamente envueltas en bloques de concreto
reforzado disefiadas para resistir las presiones.

Tuberias: Son fabricadas a través de un proceso
discontinuo y enrollamiento cruzado para brindar
mayor resistencia gracias a la posibilidad de
poner la fibra de vidrio en diferentes dngulos. Esto
permite que el tubo sea capaz de resisitir las fuer-
zas en diferentes direcciones y no solamente en
la direccion circunferencial del tubo. La clase de
presion nominal de la tuberia (PN) debe ser igual o

mayor que la presion operativa mdxima sostenida
en la linea. La presién mdxima transitoria de la
linea no debe de exceder la clase de presion
nomila de la tuberia en mds del 40%.

Uniones: Las uniones entre tuberias serdn a través
de las campanas y espigas ya integradas en la
tuberia. Las campanas y espigas son selladas con
dos O-Rings hechos de caucho que cumplen con
la norma ASTM F477. En casos donde las dimen-
siones no permitan la unién a través del método
de camapana-espiga, se utilizardn uniones con
acoplamientos mecdnicos.
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2.03 DIMENSIONES

DIAMETROS

La tuberia estd disponible en didmetros
de 300 hasta 3000mm. Los diametros disponibles
son los siguientes:

PRODUCTOS

igual manera la tuberia se puede suministrar en
tramos de 1,3,6 y 9 m de longitud.

DIMENSIONES
A continuacién, se presenta una tabla con las

300 900 1700 dimensiones del tubo de presion PN10 aligual que
350 1000 1825 las ranuras de la espiga y dimensiones de la cam-
400 100 2025 pana.
450 1200 2200 Dimensiones tipicas para tueberia con PN 10
500 1300 2425 £rf - | — b
600 1400 2600 RS HH
700 1500 2800
800 1600 3000 4 N ¢
LONGITUDES i
La longitud estdndar de la tuberia es de 12m. De t ' =t
. oNn [ A [ B | ¢ | T | P | F | 6 | H |
300 347 345 3265 6 175 30 30 24
350 397 395 376.5 6.5 175 30 30 24
400 447 445 4265 7 190 30 30 24
450 502 499 478 75 190 35 40 30
500 552 549 528 8.5 190 35 40 30
600 652 649 628 9.5 190 35 40 30
700 752 749 728 1 190 35 40 30
800 852 849 828 12 190 35 40 30
900 966 963 942 13 190 35 40 30
1000 1066 1063 1042 14 190 35 40 30
1100 1166 1163 1142 14.5 190 35 40 30
1200 1266 1263 1242 15 190 35 40 30
1300 1378 1375 1354 16.75 190 35 40 30
1400 1478 1475 1454 18.5 190 35 40 30
1500 1578 1574 1536 20 220 45 40 40
1600 1691 1687 1649 21 220 45 40 40
1700 1791 1787 1749 22 220 45 40 40
1825 1891 1887 1849 23.38 220 45 40 40
2000 2m 2107 2069 26 220 45 40 40
2200 2311 2307 2269 28 220 45 40 40
2425 251 2507 2469 30.25 220 45 40 40
2600 2731 2727 2689 3233 220 45 40 40
2800 2931 2927 2889 35 220 45 40 40
3000 3131 3127 3089 37 220 45 40 40

Nota: Las dimensiones pueden cambiar sin previo aviso / Los espesores estdén basados para tuberias PN10
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PRODUCTOS

CONEXIONES
Codos
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Adaptadores de Bridas
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2.04 PRUEBAS

MATERIAS PRIMAS

Todas las materias primas son entregadas con
una certificacion del proveedor que demuestra el
cumplimiento de los requerimientos de calidad.

PROPIEDADES FISICAS

Las capacidades de carga axial y tangencial son
verificadas de manera constante en nuestro labo-
ratorio certificado. Las pruebas se realizan antes
de hacer un envio para minimizar la posibilidad de
entregar un producto defectuoso.

CONTROL DE CALIDAD

Las tuberias son sometidas a inspecciones
visuales, dimensionamiento de la pared, longitud
y didmetro, dureza de Barcol, y a un ensayo de
presion hidrostdtica con el doble de la presion
nominal.

PRUEBAS SEGUN LAS NORMAS

Las tuberias son sometidas a diferentes
ensayos para demostrar que cumplen con los
requerimientos de los estdndares de desempefio
del producto.

DEFLEXION ANULAR INICIAL

Las tuberias de PRFV tienen que cumplir con los
niveles de deflexién Ay B. En el nivel A, el tubo no
tiene que presentar signos visibles de fisuras o
agrietamiento y en el nivel B, el tubo no tiene que
sufrir ningun dafio estructural de la pared de los
tubos. Los valores de A y B son los siguientes:

NIVEL Clase de Rigidez (SN)

A 15% 12% 9%

B 25% 20% 15%

PRODUCTOS

DEFLEXION ANULAR A LARGO PLAZO

Para asegurarse del correcto funcionamiento de
la tuberia de PRFV a largo plazo (50 afios) se reali-
za una prueba para determinar la resistencia a la
deflexion anular. EL tubo es sumergido en un
medio acuoso Yy bajo una carga constante hasta
llegar al nivel de deflexion A de la deflexion
anular inicial sin presentar fallas. Este ensayo se
realiza de acuerdo a la norma ASTM D5365.

PRUEBA DE UNION

Esta prueba se realiza para asegurarse de la
impermeabilidad en las uniones selladas con
empaques de caucho elastométrico (O-Rings). Las
uniones se someten a pruebas hidrdulicas con
condiciones de uso muy severas (dos veces la
presion). De igual manera, se toman en cuenta
otras caracteristicas como el alineamiento recto,
rotacion angular maxima, entre otras. Este ensayo
se realiza de acuerdo a la norma ASTM D4161.

RESISTENCIA A LA CORROSION BAJO DEFOR-
MACION

En esta prueba se simulan una tuberia enterrada
en condiciones sépticas, lo cual es representativo
de las condiciones mds desfavorables conocidas
en sistemas de drengje sanitario. Este ensayo se
realiza de acuerdo a la norma ASTM D3681.
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2.05

CLASES DE RIGIDEZ:
La tuberia se fabrica en las siguientes

clases de rigidez:

SN N/m
2,500 2,500
5,000 5,000
10,000 10,000

PRESIONES:

Las clases de presidén se pueden fabricar en
funcion al didmetro y a la clase de rigidez requeri-
da

PN Presién Digﬁmetro Di@metro
(BAR) Min (mm) Max (mm)
1 1 300 3000
6 6 300 3000
10 10 300 3000
16 16 300 3000
20 20 300 3000
25 25 300 2400
32 32 300 1800

PESOS Y ESPESORES DE TUBERIAS ESTANDAR

BASADAS EN PRESION INTERNA:
Pesos y espesores de latuberia
que aparecen en la siguiente pdgina:

son las

PRODUCTOS

INFORMACION TECNICA

DN (in) [DN (mm) HEE PN 10 PN 16 PN 25
ml W(kgfm) l{mm) w(kglm} I(mm) w(kg!m) I(mm) wikg/m)

] ] ] ] ] 214
|____4 _______ _L____I __________ P o, U EE LA 1 1,
:__15_4_3_59_;_6__4_1@2_ _:_ﬁé_' 14;3_ i ___4_29_2_‘ 12_5_;_223@.
| %6 1400 165 64 | 7 | 76 10 1256 # 362
L_18_, 450 | 65 | 184 | 75 | 212 | M | 37 | 155 | 451,
20 ' 500 ! 7 22 ! 85 | 268 | 12 ! 384 ! 17 | 549
[ e i 4= - S ST S TS e TS .
| 241600 1 75 1282 1 95 1358 | W 1537 | 20 | 775
| 28 | 700 | 85 | 373 , M | 484 155,693 | 23 | 104
] ] ] | ] ] | ] | ]

| 32 | 800 | 9 | 451 | 12 | 603 | 16 | 816 | 26 | 1343
| 361900 1 10_ 1563 | 13 | 735 75 11004 29 | 1684,
, 40 , 1000 , N |, 688 , 14 |, 879 \ 195 |1243 \ 32 | 2065

L4 [ MO0 | 12 | 832 | 5 10455 2125,15015 | |
|48 11200 0 13 | 976 | 15 1204 | 23 'W789 | 1 |
52 1 1300 + ¥4 | 1M45 1675 1 44 \ 2475 1 2061 1

|56, 100 | 15_ | 1314 | 185 | 1624 | 2652363 | __.
.60 1500 | 155 | 1454 | 20 | 1881 28 | 2675, | __|
I 63 1 1600 1 165 11651 1 21 12107\ 30 13057 |

::f{i]]ifioi[E?E,@ééi':zi],éS:SL:BE?E,i@EEL:I:::
|72, 1825 1869 21343 ) 2338 26781 3398 3949 | __,
7812000 1 20 | 250 \ 26 1326 | 3 l4n2 I .
87 2200, 22 \3025| 23|3351\ | | |

[:93'{]:232:5:'_@1*5_336:2?3:3@?5_4@@?:31::I::[:I:::
102 | 2600 '2583 | 4215 ' 3233 52843 1 1 __,
| M0 | 2800 | 285 14989, 35 | 6141 | | | |

i__ﬂ_B_—l_BE)ED_, 29~ ‘_553_6_1__sf_fe_séﬂ_"T"T_"I_"'

NOTA:
-El espesor del liner estimado para esta tabla es de 1.5mm

-La rigidez estructural estimada es de minimo 2500 Pascales

-Las capas gue brindan resistencia mecdnica son de fibra de vidrio y resina isoftdlica

PRUEBAS HIDRAULICAS

La tuberia es sometida a pruebas
hidrdulicas en fdbrica y en campo. En los ensayos
en fdbrica la tuberio es sometida a 2 veces la
presion nominal del tubo y en campo es sometida
a 15 veces la presién nominal.

COEFICIENTE TERMICO
El coeficiente térmico de la tuberia es
de 18 — 22 x 10 1/°C.

GOLPE DE ARIETE
En el caso de los golpes de ariete, la tuberia
Pipe resiste 1.4 veces la presion nominal.
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COEFICIENTES DE FLUJOS

Para cdlculos basados con la tuberia se
debe de utilizar el coeficiente Colebrook-White de
0.029 mm. El coeficiente de Manning n=0.009 y el
coeficiente de Hazen-Williams de C=150. En caso
de requerir mayor informacién por favor contacte
al departamento técnico de ITS Composites.

VELOCIDAD DE FLUJO

Se recomienda no exceder la velocidad de flujo
de 3.0 m/s. En caso de que la tuberia transporte
agua  potable, la velocidad madxima
recomendable es de 4.0 m/s.

DEFLEXION ANGULAR DE LA UNION

La deflexion angular mdxima en cada junta, con-
siderando ambos valores combinando el vertical y
horizontal, medido como el cambio en las lineas
centrales de las tuberias adyacentes, no debe
exceder las siguientes cantidades:

MOCER

16 Angulo Méximo de
Deflexién

Diémetros de
tuberfa (mm)

PRODUCTOS
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2.06 RESISTENCIA A QUIMICOS

A continuacion, se presenta una lista de quimicos

que pueden ser utilizados en las tuberias
Pipe. Los quimicos en letras verdes pueden
usarse con las tuberias con resina estandar y
tuberias con recubrimiento de resina viniléster.
Los quimicos en letras azules solo pueden ser
utilizados con tuberias con recubrimiento de
vinylester.

Resina Estandar o Viniléster

ACEITE COMBUSTIBLE*
ACEITE DE LINAZA*
ACEITE DE SILICONA*
ACEITES MINERALES*
ACIDO CLORHIDRICO <15%
ACIDO ESTEARICO*
ACIDO FOSFORICO (104° F)
ACIDO LACTICO 10%
ACIDO LACTICO 80% (77° F)
ACIDO LAURICO
ACIDO OLEICO
NITRATO DE CALCIO (104° F)
PARAFINA*

PROPILEN GLICOL (77° F)
SOLUCION ACUOSA DE ACETATO DE PLOMO
SOLUCION ACUOSA DE ACIDO CITRICO (104° F)
SOLUCION ACUOSA DE ACIDO TANICO

SOLUCION ACUOSA DE BICARBONATO DE MAGNESIO (104° F)**

SOLUCION ACUOSA DE BROMURO DE LITIO (104° F)**

SOLUCION ACUOSA DE BROMURO DE POTASIO (104° F)

SOLUCION ACUOSA DE BROMURO DE SODIO
SOLUCION ACUOSA DE CLORATO DE CALCIO (104° F)
SOLUCION ACUOSA DE CLORURO DE ALUMINIO
SOLUCION ACUOSA DE CLORURO DE AMONIO (104° F)

SOLUCION ACUOSA DE CLORURO DE COBRE
SOLUCION ACUOSA DE CLORURO DE LITIO (104° F)**

SOLUCION ACUOSA DE CLORURO DE MAGNESIO (77°F)

PRODUCTOS

Resina Estandar o Viniléster

OLUCION ACUOSA DE CLORURO DE MANGANESO (104° F)**

SOLUCION ACUOSA DE CLORURO DE NICKEL (77° F)
SOLUCION ACUOSA DE CLORURO DE POTASIO
SOLUCION ACUOSA DE CLORURO DE SODIO
AGUA DE DESHECHO INDUSTRIAL (122° F)
AGUA DE MAR
AGUA POTABLE
ALUMBRE (SULFATO DE POTASIO Y ALUMINIO)
BICARBONATO DE POTASIO*™*
BISULFURO DE CALCIO*™
CARBONATO DE CALCIO
CARBONATO DE MAGNESIO (104° F)*
CASEINA
CIANURO DE COBRE (86° F)
CLORURO FERROSO
DIBUTIL FTALATO™
DIBUTIL SEBACATO
DIESEL*

DIOCTIL FTALATO™
ETILENGLICOL
FERROCIANURO DE POTASIO (86° F)**
FERROCIANURO DE SODIO
FOSFATO DIACIDO DE SODIO **
FOSFATO MONOACIDO DE SODIO
SOLUCION ACUOSA DE CLORURO DE ZINC
SOLUCION ACUOSA DE CLORURO ESTANICO*
SOLUCION ACUOSA DE CLORURO ESTANOSO
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PRODUCTOS

Resina Estandar o Viniléster

SOLUCION ACUOSA DE CLORURO FERRICO
SOLUCION ACUOSA DE CLORURO MERCURICO*
SOLUCION ACUOSA DE CLORURO MERCURIOSO

SOLUCION ACUOSA DE DICROMATO DE POTASIO
SOLUCION ACUOSA DE DIOXIDO DE CARBONO
SOLUCION ACUOSA DE FERROCIANURO DE POTASIO (86° F)
SOLUCION ACUOSA DE FOSFATO MONOBASICO DE AMONIO
SOLUCION ACUOSA DE NITRATO DE AMONIO (104° F)
SOLUCION ACUOSA DE NITRATO DE COBRE (104° F)
SOLUCION ACUOSA DE NITRATO DE MAGNESIO (104° F)
SOLUCION ACUOSA DE NITRATO DE NICKEL (104° F)
SOLUCION ACUOSA DE NITRATO DE PLATA
SOLUCION ACUOSA DE NITRATO DE PLOMO (86° F)
SOLUCION ACUOSA DE NITRATO DE POTASIO
SOLUCION ACUOSA DE NITRATO DE SODIO
SOLUCION ACUOSA DE NITRATO DE ZINC**
SOLUCION ACUOSA DE NITRATO FERRICO
SOLUCION ACUOSA DE NITRATO FERROSO*
SOLUCION ACUOSA DE NITRITO DE SODIO*
SOLUCION ACUOSA DE SULFATO DE AMONIO
SOLUCION ACUOSA DE SULFATO DE COBRE (40° Q)
SOLUCION ACUOSA DE SULFATO DE MANGANESO (104° Fy**
SOLUCION ACUOSA DE SULFATO DE NICKEL (104° F)
SOLUCION ACUOSA DE SULFATO DE SODIO
SOLUCION ACUOSA DE SULFATO DE ZINC
SOLUCION ACUOSA DE SULFATO FERRICO
SOLUCION ACUOSA DE SULFATO FERROSO
SOLUCION ACUOSA DE SULFITO DE ZINC (104° F)
SOLUCION ACUOSA DE SULFUROQ DE ZINC (104° F)
SOLUCION SATURADA DE CLORURO DE CALCIO
SULFATO DE LAURILO
SULFATO DE MAGNESIO
SULFATO DE PLOMO
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ACIDO ACETICO <20%**
ACIDO ADIPICO*

ACIDO BENCENO SULFONICO (10%)

ACIDO BENZOICO*
ACIDO BORICO

ACIDO BUTIRICO < 25% (104° F)**

ACIDO FOSFORICO
ACIDO FTALICO (77° F)
ACIDO PERCLORICO

ACIDO SULFURICO <25% (104° F)

ACIDO TARTARICO

ACIDO TOLUENSULFONICO**
AGUA DESTILADA

BORAX
CARBONATO DE BARIO
CLORURO DE BARIO
CLORURO DE LAURILO
DICROMATO DE SODIO
GAS DE CLORO HUMEDO**
GAS DE CLORO SECO*
GASOLINA EMPLOMADA*
GLICERINA
HEXANO*
HIDROCLORURO DE ANILINA
HIDROXIDO DE CALCIO 100%

PRODUCTOS

Resina Viniléster Resina Viniléster

HIDROXIDO DE SODIO 10%
HIPOCLORITO DE CALCIO*
KEROSENE*

LICOR DE AZUCAR DE REMOLACHA
LICOR DE CANA DE AZUCAR
LICOR NEGRO (PAPEL)

NAFTA*

NAFTALENO*

N-HEPTANO*
PERMANGANATO DE POTASIO 25%
PETROLEO ACIDO REFINADO*
PETROLEO CRUDO (ACIDO)*
PETROLEO CRUDO (DULCE)*
PETROLEO CRUDO, AGUA SALADA (77° F)*
SILICATO DE SODIO
SOLUCION ACUOSA DE AMONIACO < 20%
SOLUCION ACUOSA DE ACETATO DE COBRE (104° F)

SOLUCON ACUOSA DE GAS CLORO*
SOLUCION ACUOSA DE UREA**
SOLUCION DE BROMO AL 5% EN AGUA
SULFATO DE BARIO
SULFATO DE CALCIO NL AOC

* No se pueden utilizar empaques de caucho EPDM. Se recomienda el uso de empaques FPM.

** No recomendado. Temperatura Mdxima: 122° F, a menos que sea especificada otra temperatura.
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PRODUCTOS

2.07 INSPECCION DEL CLIENTE

El duefio o representante designado tienen dere-
cho de inspeccionar la tuberia o ser testigo de su
fabricacion.

Notificacion del fabricante al cliente: El duefio
puede hacer una peticion para ver tubos especifi-
cos durante cualquier fase del proceso de fabri-
cacion. El fabricante debe proveer al duefio la
informacion, con anticipacion suficiente, de dénde
y cudndo se llevard a cabo la producciéon de la
tuberia que se desea inspeccionar.

3.01 INSTALACION

INSTALACION

La instalacion de la tuberia y conexiones debe de
ser de acuerdo a las especificaciones de cada
proyecto y los requerimientos realizados por el
fabricante. Para mayor referencia, revise los
manuales de Instalacion

MANEJO DE TUBERIA

Use eslingas textiles o materiales que no causen
dafio en la tuberia para realizar los movimientos
necesarios.

UNIONES

1. Limpie las partes finales de la tuberia y los com-
ponentes para las uniones.

2. Aplique lubricante para la union a las partes de
las tuberias y a los O-Rings. Utilice Unicamente
lubricantes aprobados

3. Asegurese de utilizar protecciones en los equi-
pos que puedan llegar a dafiar la tuberia.

4. No exceda las fuerzas recomendadas por ITS
Composites al momento de unir tuberias.

5. Las tuberias deben de estar alineadas al
momento de hacer la unién y después cambie la

direccion al dngulo requerido. No exceda la
deflexién angular recomendada.

PRUEBAS DE CAMPO
PRUEBA DE PRESION

La prueba de presion puede ser realizada por
tramos al momento de ir instalando y no espe-
rarse a que todo el sistema esté instalado. La
prueba debe de realizarse con una presion
maxima de 1.5 veces la presion del sistema.

Al momento de llenar la linea asegurese de que
todo el aire es expulsado para evitar concentra-
ciones peligrosas. La linea debe de ser presuriza-
da lentamente para evitar sobrepresiones excesi-
vas. Al momento de hacer la prueba, se debe de
checar por fugas mientras la linea se encuentra
presurizada.

DEFLEXION

La deflexion mdxima permitida a largo plazo
normalmente es del 5% del didmetro inicial.



SERVICIOS

Conducciones y Redes de Distribucion de
Agua.

Ampliaciéon y Remodelacién de Sistemas de
Redes de Riego.

Acueductos y Drenajes.
Redes de Conduccién para Riego.

Colectores Para Plantas de Tratamiento de
Agua Residual

Conducciones y Redes de Saneamiento.

Colectores e Impulsiones de Aguas
Residuales.

Colectores para Aguas Pluviales.

Colectores para Estaciones Desaladoras.



