AENOR AENOR

gHECAPO R N TUBERIAIEiLCEh;I;(E(I:EngZSCUK

Empresa Producto
Registrada Certificado

MATERIALES APLICACION
EIJSbIO;l%rIiUQMadI(I) obtenido a pialr_tir ‘?je banda de %:et;:) ig?é:dggf Tuberfa flexible para unién de instalaciones a aparatos que
. Malla exterior metalica de acero inoxidable . o f

Proteccion plastica exterior de PVC ignifugo. Conexiones JUIIEEL 5 CRIO CeilrEal>
fabricadas en acero inoxidable AISI 303. Valvula de seguridad
fabricada en latén segin UNE-EN 12164. Cierre obturador valvula NORMATJVA ’ o

de seguridad fabricado con elastdmero segun UNE-EN 549. Fabricacion segun UNE-EN 14800 y certificacién de producto

marca N de AENOR.

MODELOS
e Conjunto de conexion flexible metélico con enchufe de LONGITUDES
seguridad y rosca con conexion 1/2” BSP-M en un extremo y 500 mm = 750 mm — 1.000 mm = 1.500 mm — 2.000 mm.

1/2” BSP-M 6 H fija en el otro extremo.
e Tubos flexibles metalicos con conexién por tuerca giratoria de
1/2” BSP vy junta plana segun UNE 60719.

TEMPERATURA DE FUNCIONAMIENTO

La temperatura de funcionamiento de los tubos sin recubrimiento se
estima dentro de un rango de entre -55°C a +250°C. Para los tubos con
recubrimiento, la maxima temperatura de funcionamiento es de +120°C.
Para aplicaciones con temperaturas inferiores o superiores a las
inidicadas, consulte a nuestro departamento técnico.

SOLDADURAS

Todas las soldaduras se llevan a cabo automaticamente utilizando el
método TIG, en una admosfera protegida por Argon, sin ningun tipo de
aportacion de material, a través de la fusion directa de los materiales
base.

PRESION DE TRABAJO

La presion de trabajo para los tubos de gas esta limitada a 0,5 bar, en
cumplimiento de la normativa vigente que prevé su uso en aparatos con
una capacidad méaxima calorifica de 35kW. Para aplicaciones distintas a
las indicadas, consulte a nuestro departamento técnico.

ESTANQUEIDAD

Les pruebas de estanqueidad se realizan al 100% de la produccion: cada
pieaza se prueba de forma individual y es sumergida en agua aplicandole
internamente aire a presion a fin de probar todas las partes del tubo,
principalmente las soldaduras. Los ensayos por muestreo, incluyendo los
destructivos, también se llevan a cabo en el laboratorio interno, tal y como
exigen las normativas especificas vigentes.

RADIO DE CURVATURA

El radio de curvatura tiene que ser como minimo 1,5 veces el diametro
exterior del tubo. Nunca por debajo de este. Si tenemos un tubo de
diametro exterior 18, el radio minimo de curvatura es de 27.




