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UNA EMPRESA FORIADA EN HIERRO..

UNION Bumeen
El mantenimiento de la Union Universal deberd ser realizado por personal

UNIVERSAL calificado con los conocimientos mecinicos necesarios.
*Disponer de un empaque para reemplazo puesto que no es aconsejable
@ 2"(50 mm) — 48" (1200 mm) reutilizar el empague ya que éste podria haber perdido la memoria de
trabajo.
NORMA 130 *Disponer de esparragos, tuercas y arandelas de reemplazo ya que es posible
CONEXION NORMA ISO X POLIETILENO PEAD que por el ambiente éstos elementos se encuentren afectados por la
CONEXION ISO X ISO corrosion.

*Al momento de volver a instalar la Union Universal tener en cuenta la
secuencia recomendada de troque de pernos para bridas este se debe
realizar en forma de auz.
*En caso de requerir mantenimiento superficial, se debera limpiar y luego
proceder a pintar o recubrir con la pintura adecuada dependiendo de la
aplicada originalmente al producto.
*En el caso de diametros mayores a 14 pulgadas (350mm) proveer de un
soporte o sistema mecanico para levantar ubicar correctamente la Union
Universal
*verificar el correcto funcionamiento evidenciando la ausencia de fugas.
] ENSAYOS
PRUEBA HIDROSTATICA: Comprobar la estanquiedad del accesorio sometidas a
| | USO RECOMENDADO presiones superiores a las noqnales de trabajo. ) L
Este tipo de Union uni 1 hos jte unir diferentes tipos de msmro DE TRACCION. permite verficar las propiedades mecanicas del
tuberias con extremos lisos segun los rangos y presiones establecidas. majeetal fundido : 3
3 ENSAYO DE LIXIVIACION: Verifica una muestra que la liberacion de
__ componentes contaminantes en nuestros productos.

L] INSTALACION I} CARGUE DESCARGUE Y TRANSPORTE
Antes de instalar la Union Universal se deberd verificar la presion de Transportar en estiba o caja de madera. Asegurar con correas o cad
trabajo de la linea y constatar que se est3 utilizando el accesorio biahants atatae. ”
f S Accesorio protegido con embalaje en plastico como proteccion de superficie.
Verificar el estado de los componentes (tomilleria y empaque) Almacenar en lugares secos y limpios, No colocar en contacto directo con el
En general se debera chequear que la linea de tuberias y accesorios suelo y mantener cubi
encuentre limpio. <

La linea debera estar soportada mecanicamente de forma que la
Union Universal no soporte el peso del sistema.

*Colocar los empaque sobre el extremo de la tuberia antes de inias | ¥
comprimir el empaque entre el flanche y el anillo de la Union. 2 50 (58.72)

Colocar_losl;esgégosyapretarlasmercasqmﬁjanabsotms = == T
accesorios bridados.
Realizar el ajuste de los esparragos hasta comprimir el empaque a 100 (108 - 128)
con el extremo liso de la tuberia. o 180 (188 181)
Verificar que no se presenten fugas
— 6" 150 (171 =183)
L PINTURAS O RECUBRIMIENTOS = = e o
Electrostatica RAL 6026 verde brillante, de alta durabilidad -
EPOXICO DE ALTOS SOLIDOS 8 200 (230 - 252)
| | CONDICIONES DE TRABAJO 10" 260 (268 = 288)
Temperatura maxima 85°C 10" 250 (280 = 310)
Presion de trabajo: 250PSI, para presiones mayores consultar al = g e
departamento de ingenieria FUNDELIMA. it
Vida Util: 20 Anos 12 200 (315.3385)
19 aso (376.282)
: 14" aso (401.420)
c s = 16" 400 (425.435)
ZADO 200
A TUERCA BT 16" 00 (440-460)
o B.F FLANCHE HIERRO DUCTIL 18" 450 {510.530)
E c EMPAGUE NEOPRENO NTC 2536 18" 450 (475.485)
. ANILLO HIERRO DUCTIL 20" 500 (520-535)
250
E TORNELO mERgsfﬁ:?EADO 24" 600 (B25.535)
36" 200 (948) 200
MATERIAL: HIERRO DUCTIL ASTM A-536
GRADO 65- 45 - 12 Cualquier informacion adicional a este documento, ltar al area de ingenieria FUNDELIMA
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