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‘ Boflex

Tuberias de Polietileno

Tubosistema de polietileno de alta
densidad (PEAD) para conduccién
de fluidos con certificado FDA
grado alimenticio.
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SOMOS

FABRICANTES

TUBERIAS PE-100 BOFLEX

VENTAJAS

RESISTENCIA MECANICA

Las tuberias HDPE (PEAD) Boflex cuen-
tan con el sello de calidad INEN,
cumpliendo con los stdndares fisicos
mecdnicos establecidos en la norma
NTE INEN 1744.

DURABILIDAD

Las tuberias HDPE (PEAD) Boflex estdn
fabricadas con materia prima 100%
virgen de primera calidad, lo que garan-
tiza una vida util superior alos SO anos.

RESISTENCIA A LA INTERPERIE

Las tuberias HDPE (PEAD) Boflex cuen-
tan con una alta proteccion contra la
degradacion causada por los rayos
ultravioletas para las instalaciones
permanentes a las interperies.

RESISTENCIA QUIMICA

Las - tuberias HDPE (PEAD) Boflex
ofrecen una excelente resistencia a los
diversos agentes quimicos y corrosivos
presentes en la conduccién de fluidos.

MENOR PESO

Las tuberias HDPE (PEAD) Boflex son
altamente livianas a diferencia de los
sistemas tradicionales, lo que facilita su
transporte, carga, descarga, almace-
namiento e intalacién, optimizando asi
la ingenieria y construccion de su
proyecto. -z

PERDIDA MiNIMA POR FRICCION

Las tuberias HDPE (PEAD) Boflex cuen-
tan con un bajo coeficiente de friccién,
permitiendo un mayor caudal de fluido
en comparaciéon con otros materiales
de igual didmetro y espesor.

AUSENCIA DE TOXICIDAD Y OLOR

SISTEMAS DE UNION

Las tuberias HDPE (PEAD) Boflex
pueden acoplarse mediante termofu-
sién,. electrofusion y unién mecdnica, -
garantizando conexiones seguras y
eficientes.

FLEXIBILIDAD

Las tuberias HDPE (PEAD) Boflex son Las tuberias HDPE (PEAD) Boflex
inodoras, atéxicas e insipidas, tienen ofrecen una gran adaptacioén al terreno y
certificacién FDA GRADO ALIMENTICIO, trasados abruptos minimizando el uso de
- lo que las hace ideales para la conduc- accesorios, optimizando tiempo y costos
cién de agua potable. en la ejecucidn de sus proyectos.
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CARACTERISTICAS TECNICAS

* Norma de fabricaciéon de
tuberias:NTE INEN 1744

* Materia Prima: Polietileno de
alta densidad 100% virgen

» Resina: PE10O

» Color: negro, azul y negro
con lineas azules

» Diametros: desde 20mm a
1200mm

+Coeficiente de rugosidad:
Ks=0.0015 - 0.003 mm

* Presién de trabajo: desde 0.63
MPa hasta 2.0 MPa

» Médulo de Elasticidad: 900 MPa.

*Densidad: 950 Kg/m3

*Temperatura maxima de
trabajo: 40 °C.

*Coeficiente de dilatacion lineal:
0.20 mm/m°C

APLICACION DE TUBERIAS PEAD:

Las tuberias de Polietileno de Alta densidad
fabricadas y certificadas por la norma
NTE INEN1744.

Su excelente elasticidad y alta resistencia a la
presion, a la corrosion, quimica y a la abrasion la
hace ideal para aplicaciones como: Redes de
agua potable, Mineria, Transporte de relaves,
Industria, Electricidad, Sistemas de riego, Emisa-
rios submarinos, Sistemas Contra Incendios,
Sistemas de aire comprimido, Sistemas de
impulsién de agua potable, residuales y pluviales.

TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO:

* Los tubos deberdn descansar por completo en
la superficie de apoyo, en una superficie plana y
exenta de cualquier elemento suelto, protube-
rancia o borde rigido que pudiera danarlos.

» Para asegurar la carga se usardn bandas o
cintas evitando siempre el uso de cadenas o
alambres en contacto con los tubos y un apriete
excesivo que pueda deformarlos. Es conveniente
la sujecién con eslingas de cinta ancha.

» Las tuberias deberdn ser apiladas en obra
hasta una altura maxima de 1.50 - 1.80 m.

- Si debido al manejo o almacenaje defectuosos,
un tubo resultara danado o con dobleces, la
porcion afectada debe ser suprimida completa-
mente.
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Saque el accesorio de la funda sin
tocar ni apoyar los dedos en el
interior del accesorio.

ELECTROFUSION

Método simple de unir tuberias y accesorios mediante suministro
de energia eléctrica generado por la maquina de electrofusion
calentando la bobina que logra derretir la tuberia produciendo
una mezcla con el accesorio.

UNION POR ELECTROFUSION

METODO DE FUSION PARA TUBERIAS Y ACCESORIOS POR ELECTROFUSION

8

Limpie los extremos de los tubos
con alcohol, utilice el rascador
rotativo apra eliminar imperfeccio-
nes y lograr una adecuada
adherencia del accesorio.

‘' ®

Proporciona energia a la unidad de
control mediante el boton corres-
pondiente.

En cuanto sea colicitado por la
maquina, lea el cédigo de barras
correspondiente al accesorio.
Revise los pardmetros en el visor
ante la solicitud programada.
Inmediatamente en el visor apare-
cerd este valor, garantizado que la
operacion fue correcta.
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Deslice el accesorio sobre los
extremos de los tubos hasta su
tope central.

® _Ef

Inicie el ciclo de fusién presionando
el botén verde hasta que se
escuche un click y en ese momento,
comenzard la cuenta regresiva.

Conecte el cable de la fuente de
energia.

—

Durante la misma: se notara un
movimiento ascente de los
Testigos de Fusién, del accesorio.
De no aparecer ningun inconve-
niente que altere el ciclo, en el visor
se indicard Fusion Correcta.

NOTA: EN CASO DE EXISTIR ALGUNA ANOMALIA EN LA ELECTROFUSION,
SE DEBE REPETIR EL PROCESO DESDE EL PUNTO UNO
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Método de soldadura a tope para unir tuberias y
accesorios de Polietileno de Alta Densidad HDPE
(PEAD) mediante calentamiento controlado hasta su
temperatura de fusién, aplicando presién mecdnica o
hidraulica segun el didmetro, sin materiales
adicionales.

UNION POR TERMOFUSION

METODO DE FUSION PARA TUBERIAS Y ACCESORIOS POR TERMOFUSION A TOPE

. vYel PROCEDIMIENTO

\{ B GENERAL PARA
AN P\ - UNIONES A TOPE
i \ 1 POR TERMOFUSION

- Revise que la plancha de calentamiento esté
:..a-ﬂ"‘"'i ! limpia, con una temperatura de 220° +- 10° y

!
¥ #'f = 3 en 6ptimas condiciones.
. - 2
{‘M Limpie los extremos de los tubos con un pano
; A no sintético y alcohol.

L2 e Regular las presiones hidraulicas al momento
. del precalentamiento.

Mantenga los extremos de los tubos en

i contacto con la plancha durante el tiempo de
l calentamiento. (Revisar tabla técnica)

} 1

: —— Cumplido el tiempo de calentamiento retire la
-y : - o plancha y una los extremos de la tuberia.

\ - _-l-".- o -
,'»' e 4 ° Mantenga las presiones respectivas hasta

- o - que los extremos de la tuberia formen un
<% ' reborde uniforme.

—_— Mantenga esta presién durante el tiempo de
54 enfriamiento y permita que la union se enfrie
4 el tiempo recomendado en las tablas de los

: equipos de termofusion.




EQUIVALENCIA SDR vs PRESION NOMINAL @20 °C

SERIE DEL TUBO (S)

DIAMETRO L2 S10 , ’ S8 S6,3 S5 S4
RELACION DIAMETRO-ESPESOR NORMALIZADA (SRD)
MahHhiAle SDR 26 : SDR 21 SDR 17 SBBR=ES:6 SDR 11 SDR 9
SHesich
(mm) 0,63 0,8 1,25 6

20 = . = - 2,0 23
———e e

32 : = 2,0 24 2.9 3,6
S

2,0 2,4 3,0 3,7
_
Py 3,6 4,5 5,6
“
110 4,2 10,0 12,3
m_
140 10,3 12,7 d5:Z
180 b9 10,7 13,3 16,4 20,1
=== “
225 8,6 10,8 13,4 16,6 20,5 25,2
=]
280 10,7 13,4 16,6 20,6 254 31,3
355 13,6 16,9 2= 26,1 32,2 39,7
450 152 2 £ 26,7 33,1 40,9 - 50,3
560 26,7 33,2 41,2 50,8 62,5
Scs—=—
710 27,2 33,9 421 52,2 64,5 79,3
E=ae—
900 34,4 42,9 53,3 66,1 81, 7=

1000 —

1200 45,9 5152 151 88,2
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CERTIFICADO DE CONFORMIDAD CON

SELLO DE CALIDAD
INEN

Organismo de certificacion de productos acreditado por el SAE con acreditacion
No. SAE-CP-14-004

Nro. DVC-SC-2025-057

Otorgado al producto:

Tubo de polietileno para conduccion de agua a presion.
Usos Agua Potable

Marca Comercial:

BOFLEX

Fabricado por:
BOFLEX S.A.
Parque Industrial Inmaconsa, km 25 via Perimetral, calle Tecay
Gama, manzana 37 solar 20. Guayaquil — Ecuador.

Documento Normativo de Referencia:

NTE INEN 1744:2009

Fecha de expedicion: Fecha de vencimiento:

2025-02-23 2028-02-22

Ing. César Diaz Guevara
DIRECTOR EJECUTIVO )
SERVICIO ECUATORIANO DE NORMALIZACION
INEN
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