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SIMONA® SIMOFUSE®

La innovadora soldadura con filamento calefactor

En la feria IFAT 2008 de Miinich, SIMONA
presento la ampliacion de su gama de pro-
ductos de saneamiento de canales y cons-
truccion de canales de obra nueva. Bajo
el nombre de marca SIMOFUSE® , SIIONA
atina la técnica de soldeo mas moderna
con un método de construccion compacto.
Los filamentos calefactores integrados y
el diametro exterior constante sin rebabas
son las caracteristicas principales de esta
union por soldadura.

Médulo de tuberia SIMOFUSE® expuesto en la
IFAT 2008 (PE 100, d = 710 mm, SDR 17)

Caracteristicas de la fabricacion y cali-
dad de los médulos de tuberias de

PE 80/PE 100 SIMOFUSE®

Los moédulos de tuberia de SIMOFUSE®
se fabrican con las modernas lineas de

produccion tensoras. De este modo se
garantiza que los modulos encajen per-
fectamente en los manguitos y los extre-
mos de las puntas. Mediante un proceso
secundario, los filamentos calefactores
se insertan en la punta del médulo. Asi,
los filamentos totalmente integrados en
el polietileno quedan protegidos de los
posibles danos que puedan sufrir durante
el transporte y el montaje. La amplia zona
de soldeo, junto con el alto grado de exac-
titud y los parametros de soldeo optimi-
zados (temperatura, tiempo y presion del
soldeo) garantizan la calidad 6ptima de la
soldadura. Las pruebas de presion interna
duradera, asi como las pruebas de presion
y de presion de rotura garantizan y atesti-
guan una calidad de los componentes y de
los materiales siempre muy elevada.

Procesamiento y montaje de los médulos de
tuberias de PE 80/PE 100 SIMOFUSE®

El tratamiento al que se someten los
modulos se efectia segln los procesos
de soldadura estandarizados conforme a
la normativa DVS 2207 (soldadura con
filamento calefactor). Una técnica de fusion
especialmente disenada facilita la unién de
los médulos. Para efectuar el subsiguiente
soldeo, lo mas adecuado son las solda-
doras compactas de manguitos E de tipo
comercial. Los moédulos de tuberias ya se
procesan mecanicamente en fabrica, por

o que ya no son necesarios los laboriosos
preparativos de soldeo que hasta ahora
debian realizarse en el lugar de trabajo,
como por ejemplo raspar la zona a soldar
o pelar los extremos de las tuberias. Esto
garantiza un montaje méas rapido y aumen-
ta la eficiencia en el lugar de construccion.
Lo uUnico que hay que hacer es aplicar los
detergentes de PE adecuados antes de la
soldadura.

Tras la finalizacion de las operaciones de
soldadura, los médulos ya son mecani-
camente resistentes. De esta forma, al
sanear conductos de aguas residuales
defectuosos, por ejemplo, pueden instalar-
se o introducirse en los tramos de tuberias
a sanear. Los médulos de tuberias pueden
dimensionarse conforme a las cargas esta-
ticas previsibles segun la ATV-DVWK-A 127
de tal forma que lleguen a superar los 100
anos de vida util.

SIMOFUSE® garantiza un ensamblaje perfecto
mediante un grado 6ptimo de exactitud y zonas
de soldeo amplias.

Ventajas de los modulos de tuberias

SIMONA® SIMOFUSE®

= montaje mas rapido sin preparati-
vos de soldeo laboriosos

= no deja rebordes de soldeo ni por
dentro ni por fuera

= no se amplia el diametro exterior
requieren muy poco espacio

= eficiencia superior durante el
montaje debido a ciclos de soldeo
o6ptimos con tiempos de soldeo y
enfriamiento correspondientemente
reducidos

» alta calidad de soldeo mediante
zonas amplias de soldadura y pre-
sién de fusion elevada

= utilizacion de soldadoras de
manguitos E convencionales

SIMOFUSE® Técnica de ensamblaje (diagrama
esquematico)
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En el caso de la rehabilitacion de conduc- Su interlocutor

tos, la superficie lisa de la tuberia supone
que no sea necesario realizar ampliaciones
del fondo de la zanja. Asi pues, los nuevos
modulos de tuberias también son perfectos
para instalarse en casos de poco desnivel
de la conduccion (del 0,5 al 1 por ciento).

Método de construccion por modulos:
concebido para el saneamiento

Los médulos de tuberias SIMOFUSE® estan
especialmente indicados para aquellas
situaciones de trabajo con muy poco espa-
cio como p.ej. en pozos o zanjas de obras
estrechas. Al montarse individualmente,
las longitudes de los mdédulos pueden ajus-
tarse a las condiciones de la zona de obras El método de construccion compacto resulta

Juirgen Allmann
Productos

Unidad de negocio
Construccion de tuberias

Jurgen Allmann

juergen.allmann @ simona.de

Jurgen Allmann lleva 15 aios trabajan-
do en SIMONA AG. Poco después de

y posibilitan su construccién sin necesidad ~ €Specialmente util para revestimientos en entrar a trabajar en la empresa pasé al
de contar con mucho espacio.

entornos estrechos. departamento de aplicaciones técnicas

en el area de construccion de tuberias

Programa de suministro de SIMONA® SIMOFUSE® y mas concretamente en el sector de la

eliminacion de residuos y de construc-

Modulos de tuberias de PE 80/PE 100 SIMOFUSE® cion de tuberias a grandes profundida_
Disponibles como Tuberias para aguas residuales de Sistemas de doble des. Al cabo de dos anos en ventas,
Tubos de canalizacion CoEx de PE PE linea RC tubo de PE ”egé a ocupar el puesto de director
Tubos de canalizacion SPC de PE de gestiéon de productos de Tuberias
SDR 26 SDR 17,6 SDR 17 SDR 11 y Construccién. Durante esta época
da e e e e A
mm mm mm mm mm se desarrollaron y comercializaron las
280 15.9 16,6 254 lineas de producto de tuberias SPC,
o) i Ses 315 17,9 18,7 28,6 tuberias ovaladas, SIMOFUSE® con elec-
El equipo mecanico se ensambla perfecta- 355 20,1 21,1 32,2 trosoldado integrado en las paredes de
mente: las soldadoras de manguitos E unen 400 x22,7 23,7 36,3 la tuberia, conexion doméstica con por-
los componentes herméticamente y de forma 450 25,5 26,7 40,9 che exterior e interior, asi como el sis-
duradera. 500 g ZEi 29,7 At tema de productos SIMODRAIN® para
560 21,4 31,7 33,2 508 el desaglie a gran profundidad de dre-
Una ventaja decisiva en el saneamiento 630 24,1 35,7 87,4 57,2 najes de vias en el rango de presion de
. 710 27,2 40,2 42,1 e o
de canales es la técnica del electrosoldeo 800 206 453 477 las cargas de trafico ferroviario. Desde
integrado en las paredes de las tuberias. . - : 2006 trabaja en la unidad de negocio
Al ntrari ni técni de fusion Longitud del médulo L: L = 700 mm hasta L = 6.000 mm. Otras longitudes disponibles d nstr i6n de tuberf ra el
co a 0 que con las tec c_as € Tusio . bajo demanda. Al fabricarse de modo individual es posible ® oS e ? Es [P
convencionales, no quedan ni rebabas ni aplicarles las especificaciones de los clientes. sector general de tuberias, construc-
constricciones molestas. Por tanto, permi- cion e industria. Este sector comprende
te una adaptacion hidraulica éptima en el Componentes SIMOFUSE® las funciones tanto de la organizacion
transversal de las tuberias antiguas ya ins- Modulos de tuberias de Conexién de pozo de PE 80 Conexiones domésticas interna como de desarrollo continuo de
taladas. La técnica de fusion SIMOFUSE® PE 80/PE 100 SIMOFUSE® SIMOFUSE® — Porche exterior de PE 80 componentes y sistemas de tuberias.
: i SIMOFUSE®
no crea rebabas en la cara interna de la (uniones electrosoldables .
oc B . X integradas en las paredes — Porche interior de PE 80 Teléfono: +49 (0) 6752 14-271
tuberia y, por tanto, tampoco impide el paso de la tuberia) SIMOFUSE®

juergen.allmann@simona.de

del desagle, lo que implica una proteccion
excelente contra las incrustaciones.
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SIMONA® SIMOPOR-ULTRALIGHT

El peso ligero entre las planchas de espuma PVC

Desde hace muchos anos, las planchas
espumadas de PVC endurecido se usan a
gran escala en el ambito de la publicidad
y de la construccion de expositores y
stands. Una buena procesabilidad, unas
superficies de satinado mate uniforme
y la excelente capacidad de impresion
serigrafica, tampografica y digital son las
principales ventajas de estos productos.

SIMOPOR, SIMOPOR-LIGHT, SIMOCEL-
AS y SIMOCEL-COLOR son productos de
SIMONA AG muy bien asentados en el
mercado desde hace anos.

Hace unos anos se inicié la tendencia
a usar materiales mas ligeros en este
campo —asi como en otros campos de
aplicacion de PVC-. Por este motivo, la
densidad de los productos de espuma de
PVC tiene una importancia fundamental.
Las planchas de espuma de PVC de un
grosor de 1 y 2 mm tienen una densidad
de 0,7 a 0,8 g/cm?3 aprox., mientras que
las planchas de un grosor de 3 a 10 mm
tienen una densidad de 0,5 a 0,6 g/cm?3
aprox. Las densidades inferiores a 0,5
g/cm3 apenas podian encontrarse en el
mercado hasta hace poco, ya que las
caracteristicas mecanicas, sobre todo la

Las planchas

SIMONA® SIMOPOR-ULTRALIGHT
conservan muy bien la forma
incluso con densidades de tan
s6lo 0,46 g/cm.3

resistencia a la flexion y la calidad de la
superficie, se reducen cuanto menor es la
densidad y a la vez aumenta la rugosidad
de las superficies.

En la creacion del nuevo producto
SIMOPOR-ULTRALIGHT, de una densidad
de 0,46 g/cm3, se han tenido en cuenta
las nuevas necesidades. La rugosidad
de la superficie de SIMOPOR-ULTRALIGHT
equivale a la de SIMOPOR-LIGHT. Aunque
SIMOPOR-ULTRALIGHT posee una resi-
stencia a la flexion inferior comparada
con SIMOPOR-LIGHT, basta para cumplir
sobradamente con las necesidades de la
mayoria de campos de aplicacién y hasta
supone una ventaja, por ejemplo para la
impresion digital.

Las propiedades de SIMOPOR-ULTRALIGHT
se determinan principalmente a través de
la estructura espumosa de la plancha:
Cuanto mas fina es la estructura espumo-
sa, es decir, cuanto menor es el didametro
de cada célula o poro individual y cuanto
mas uniforme es la distribucién del didme-
tro de las células, mejor es la capacidad
de flexion y la calidad de la superficie de
la plancha. Mediante una optimizacion de
la formula (ver el cuadro ,La ciencia de los
plasticos”), se ha podido mejorar consi-
derablemente la estructura espumosa de
SIMOPOR-ULTRALIGHT.

Datos convincentes del material
Hasta el momento, todas las experiencias
con este nuevo producto han sido muy

buenas, en particular en el campo de la
impresion digital, por los comentarios
positivos tanto de clientes como de fabri-
cantes de equipos de presion. Una vari-
ante especial de la impresion digital que
esta optimizada para una mejor claridad
y brillantez se encuentra actualmente en
fase de pruebas y hasta ahora ha ofrecido
resultados destacables por lo que respec-
ta a modos de absorcion del color, profun-
didad de la imagen impresa y aplicacion
en el proceso de impresion por un precio
ademas muy econémico.

SIMONA® SIMOPOR-ULTRALIGHT

Densidad, g/cm?3, 1ISO 1183 0,460
Tension de estirado, MPa, > 10
DIN EN ISO 527

Elongacioén con tension de estirado, 3

%, DIN EN 1SO 527

Dilatacion al desgarre, %, 20
DIN EN ISO 527

Médulo E tensién, MPa, 600
DIN EN ISO 527

Resistencia al impacto, kJ/m?2, 15
DIN EN ISO 179

Dureza Shore, D, ISO 868 40
Media del coeficiente de dilatacion 0,8-10~*
longitudinal térmica, K1,

DIN 53752

Conductibilidad térmica, W/m-K, 0,0709
DIN 52612

Resistencia superficial especifica, >1015
Ohm, IEC 60093

Comportamiento al fuego, dificilmente
DIN 4102 inflamable
Rango de temperatura, °C de 0 a +60
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El programa de suministro

Planchas SIMONA® SIMOPOR-ULTRALIGHT
extrusionadas, blancas, con folio protector
en un lado

Espesor 3050 x 2030

mm kg/pieza
3,0 8,5
4,0 11,4
5,0 14,2
6,0 17,1
8,0 22,8

10,0 28,5

Las planchas estan disponibles en
multitud de espesores. Para mas infor-
macion, pongase en contacto con nuestro
departamento de ventas:

Teléfono +49 (0) 67 52 14-0

Fax +49 (0) 67 52 14-211
mail@simona.de

SIMONA® SIMOPOR-ULTRALIGHT
densidad muy baja
estructura espumosa muy fina
e uniforme
buenos valores mecanicos
posicion plana excelente
rugosidad reducida de la super-
ficie y buena absorcion del color
para resultados de impresion con-
vincentes
aspecto y textura muy atractivos
relacion calidad/precio excepcional

Dr. Wolfgang Frings

wolfgang.frings@simona.de

Espumas termoplasticas

Hoy en dia no sélo pueden encontrarse
termoplasticos en forma compacta, sino
en muchas formas como, por ejemplo, en
espuma. Hay varias razones evidentes
para ello: Los materiales espumosos
pesan menos Yy, ademas, mejoran mucho
el aislamiento térmico y la insonoriza-
cién. Por dltimo, el desarrollo de los
materiales espumosos se fundamenta
en motivos econémicos y ecoldgicos.

Para espumar un termoplastico, se nece-
sita lo que se denomina un agente
soplante.  Béasicamente, los agentes
soplantes se dividen entre agentes fisi-
CO0S Yy quimicos.

Los agentes fisicos suelen ser hidrocar-
buros con un punto de ebullicion bajo
(p. €j. butano o pentano). Sin embargo,
también se emplean gases como el nitro-
geno y el diéxido de carbono mediante un
proceso especifico. Durante el procesa-
miento, primero estos agentes se liberan
a alta presion en la solucién polimérica,
luego en la distension posterior vuelven
a adoptar forma gaseosa y asi crean bur-
bujas por todo el plastico.

Los agentes quimicos se mezclan con el
material espumado como componentes
sélidos. Se descomponen durante el pro-
cesamiento térmico y crean gases, sobre

todo nitrégeno o didxido de carbono, que
se disuelven en la solucién polimérica
en las condiciones de presion determina-
das. Al final del proceso de extrusion, la
solucion polimérica sale por la boquilla.
Cuando la soluciéon polimérica se dis-
tiende contra la presién atmosférica al
salir por la boquilla, los gases agentes
vuelven a liberarse y crean burbujas por
todo el material.

Para valorar la calidad de una
espuma se tienen en cuenta los
criterios siguientes:
oestructura de células abiertas o
de células cerradas (dependiendo
de su objetivo puede convenir
mas una u otra)
tamano de las células
distribucion del tamano de las
células
forma de las células

Habitualmente, una estructura fina de
células abiertas, es decir, células peque-
nas y lo mas redondas posible con poca
diferencia de diametro, implica una mejor
calidad de la espuma. Para conseguir la
estructura espumosa deseada, es fun-
damental efectuar una regulacion exacta
del sistema de agentes soplantes con el
polimero basico.

La ciencia de los plasticos

Una estructura espumosa fina de células

Desea recibir futuras ediciones?

Inscribase en: www.simona.de

Pie de imprenta
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