
TUBERêAS Y ACCESORIOS
EN PP-R

MANUAL TƒCNICO

www.vesbo.com

DIN EN ISO 9001

Gelsenkirchen

Otakcilar Cad. No:80  Eyup 34050 Istanbul / TURKEY
Phone: +90 212 467 77 30 (pbx) Fax: +90 212 467 77 38

15 West Coast Highway 02-09, Pasir Panjang Building, 117861 SINGAPORE
Phone: +65 6773 42 35  Fax: +65 6773 42 30

e-mail : info@vesbo.com

VESBO ASIA Pte. Ltd.

Elektrastra§e 13  81925 MŸnchen / GERMANY
Phone: +49 89 999 97 60 Fax: +49 89 9999 76 20

Handels GmbH



Versiyon No	 : 2007 - 01



www.vesbo.com
DIN EN ISO 9001

1

NOVAPLAST CO.

NOVAPLAST fue fundado en 1992 y se adhiri— al grupo empresarial 
KAR en 1994, donde combina su operaci—n con Camlica Co, para 
aprovechar la econom’a a escala y fabricar las Tuber’as y Accesorios 
en Polipropileno. Adicional, Novaplast fabrica tambiŽn otros sistemas 
termopl‡sticos por extrusi—n e inyecci—n, como el PEX para piso 
radiante.

Su departamento de exportaci—n es responsable por el mercado 
en Europa, el Mediterr‡neo y el Oriente medio.

ARCON HANDLES GmbH

Arcon fue fundado en 1982 en Munich y se adhiri— al grupo 
empresarial KAR en 1987. ARCON es el brazo de ingenier’a de las 
Tuber’as y Accesorios de VESBO, y es responsable del ‡rea de 
investigaci—n y desarrollo de los productos de VESBO como tambiŽn 
del suministro de los equipos y de la materia prima de ALEMANIA, 
responsable por el mercado de AmŽrica.

VESBO ASIA Pte. Ltd.

VESBO entra al mercado del Lejano Oriente en 1994. Actualmente, 
VESBO ASIA Pte. Ltd, pertenece al grupo KAR y es el brazo de 
VESBO en el mercado Asi‡tico, con sus oficinas principales en 
Singapur y en Shangai. Funciona para la diversificaci—n del mercado 
en la regi—n de Asia.
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El tiempo de vida œtil de VESBO depende del esfuerzo tangencial en el tiempo y de la temperatura.

1.3  çreas de Aplicaci—n

1.4  Comportamiento de Vesbo Segœn DIN 8078 (ISO 15874) Bajo Prolongado Esfuerzo Tangencial

1. CARACTERêSTICAS

CONSTRUCCION:  (Vivienda, centros comerciales, oficinas, edificios pœblicos, hoteles, hospitales)  Para transporte de: Agua 	

fr’a, agua caliente, sistemas de calefacci—n, desagŸes de caldera.

INDUSTRIA:  (De todo tipo)	

Para transporte de: Aire comprimido, agua caliente ( 95 ¡C ) (autoclaves, calderas), agua fr’a de refrigeraci—n (chillers, torres 	

de enfriamiento), qu’micos (ver tabla de resistencia qu’mica), vaci—, sustancias alimenticias.

LABORATORIOS Y CLINICAS:	

Para el transporte de: Agua ultra pura, fluidos de proceso, desagŸes de calderas.

OTROS:	

-Miner’a, conducci—n de aire comprimido.	

-Petroleras, manejo de fluidos de procesos

Donde;

= Esfuerzo tangencial (N/mm2 o MPa)

= Presi—n interna maxima (bares)

= Di‡metro externo del tubo (mm)

= Espesor de pared del tubo (mm)

El esfuerzo tangencial viene dado por:

P x (d-s)
20 x s

P

P

s

1. CARACTERêSTICAS

1.1. Generiladades

Las Tuber’as y accesorios PP-R de VESBO son fabricados con materiales de alta calidad, de Polipropileno Copol’mero Random (materia prima PP 
Tipo 3). Sus propiedades f’sico qu’micas hacen de VESBO un sistema de tuber’as vers‡til para un amplio rango de aplicaciones en diferentes ‡reas 
de la construcci—n y de la industria.

Sus ventajas con respecto a otros tipos PP tipo 1 o 2 y otras tuber’as termopl‡sticas en instalaciones de agua potable y fluidos industriales son su 
resistencia a grandes impactos y a  las altas temperaturas.

Propiedad ValorUnidadMŽtodo de Prueba

Tensi—n Extensible en la Prod.
Elongaci—n en Rotura

ISO 527
ISO 527

25
> 50

MPa
%

Densidad a 23 ¡C ISO 1183 g/cm3 0.900

MFI 190/5
MFI 230/2.16
MFI 230/5

ISO 1133
ISO 1133

-

g/10 min
g/10 min
g/10 min

0.5
0.3
1.5

Resistencia a Impacto (Charpy)
kj/m2

kj/m2

kj/m2

Sin Fallo
Sin Fallo
Sin Fallo

Resistencia a Muescas Por impacto (Charpy)

ISO 179/1eU

kj/m2

kj/m2

kj/m2

20
4
3

Coeficiente de Expansi—n tŽrmica Lineal DIN 53 752
Conductividad TŽrmica a 20¡C DIN 52 612 0.24W/mK
Adiab‡tico Calor’metro 20¡C Calorimetro Adiabatico 2.0kj/kg K

Modulo de Elasticidad ISO 527 900N/mm2

Materia Prima

1.2. Propiedades Mec‡nicas y TŽrmicas

23¡C
0¡C

-10¡C

23¡C
0¡C

-10¡C

ISO = International Organization For Standardization

1.5 x 10 -4K-1

ISO 179/1eU
ISO 179/1eU

ISO 179/1eU
ISO 179/1eU
ISO 179/1eU

=
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Grafica de Esfuerzo Tangencial vs. Tiempo
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1. CARACTERêSTICAS

	1	 15,0	 23,8	 30,0	 37,8	
5	 14,1	 22,3	 28,1	 35,4	

10	 13,7	 21,7	 27,3	 34,4	
25	 13,3	 21,1	 26,5	 33,4	
50	 12,9	 20,4	 25,7	 32,4	
1	 12,8	 20,2	 25,5	 32,1	
5	 12,0	 19,0	 23,9	 30,1	

10	 11,6	 18,3	 23,1	 29,1	
25	 11,2	 17,7	 22,3	 28,1	
50	 10,9	 17,3	 21,8	 27,4	
1	 10,8	 17,1	 21,5	 27,1	
5	 10,1	 16,0	 20,2	 25,5	

10	 9,8	 15,6	 19,6	 24,7	
25	 9,4	 15,0	 18,8	 23,7	
50	 9,2	 14,5	 18,3	 23,1	
1	 9,2	 14,5	 18,3	 23,1	
5	 8,5	 13,5	 17,0	 21,4	

10	 8,2	 13,1	 16,5	 20,7	
25	 8,0	 12,6	 15,9	 20,0	
50	 7,7	 12,2	 15,4	 19,4	
1	 7,7	 12,2	 15,4	 19,4	
5	 7,2	 11,4	 14,3	 18,0	

10	 6,9	 11,0	 13,8	 17,4	
25	 6,7	 10,5	 13,3	 16,7	
50	 6,4	 10,1	 12,7	 16,0	
1	 6,5	 10,3	 13,0	 16,4	
5	 6,0	 9,5	 11,9	 15,0	

10	 5,9	 9,3	 11,7	 14,7	
25	 5,1	 8,0	 10,1	 12,7	
50	 4,3	 6,7	 8,5	 10,7	
1	 5,5	 8,6	 10,9	 13,7	
5	 4,8	 7,6	 9,6	 12,0	
10	 4,0	 6,3	 8,0	 10,0	
25	 3,2	 5,1	 6,4	 8,0	
1	 3,9	 6,1	 7,7	 9,7	
5	 2,5	 4,0	 5,0	 6,3

20¡C

30¡C

40¡C

50¡C

60¡C

70¡C

80¡C

95¡C

1. CARACTERêSTICAS

1.5 Presi—n de Trabajo Permitida

Vida òtil Estimada

La siguiente tabla muestra informaci—n m‡s 
detallada en relaci—n con la presi—n permitida 
de las tuber’as segœn su PN a diferentes 
temperaturas. Estos valores se extraen de la 
tabla y de la formula del esfuerzo tangencial. 

Bajo condiciones y presiones normales de trabajo, 
la vida œtil estimada de las tuber’as VESBO es 
de 50 a–os o m‡s.

Ejemplo:
Una tuber’a PN 10 para agua fr’a, transportando 
agua a una temperatura de 30¡C puede durar 
m‡s de 50 a–os en condiciones normales con 
una presi—n de servicio de 11.1 Bares o 161 
p.s.i. Una tuber’a PN 20 para agua caliente, 
transportando agua a una temperatura de 70¡C 
puede durar m‡s de 50 a–os en condiciones 
normales con una presi—n de trabajo de 8.5 
Bares o 123 p.s.i.

PN 16, Agua
Caliente y fr’a

PN 10
Agua Fr’aT

e
m

p
e

ra
tu

ra

A
–

o
s 

d
e

 S
e
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SDR=Standard Dimension Ratio (Diameter/Wall Thickness Ratio)
SDR=d/s (s=Pipes series index form ISO 4065)

Para instalaciones de agua, Segœn DINÊ8077
(ISO 15874) Factor de Seguridad de 1.5

Tuber’a VESBO,
SDR 11

Tuber’a VESBO,
SDR 7.4

Tuber’a VESBO,
SDR 6

Tuber’a VESBO,
Stable PP/AI

Presi—n Nominal en Bares

PN 20, Hot &
Agua Caliente

PN 25, Agua
Caliente y

Calefacci—n

Presi—n de Trabajo Permitida a Diferentes Temperaturas Bares  (P.S.I.)

Grafica de esfuerzo tangencial Vs. Tiempo
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1. CARACTERêSTICAS

1.6 Preocupaci—n por la Higiene y la Salud

Los productos de Vesbo son fabricados pensando en la salud de las personas.

  La uni—n de las tuber’as no requiere de aditivos como por ejemplo cementos/disolventes o soldaduras. 	

Para asegurar la  utilizaci—n de las tuber’as y accesorios de VESBO con el contacto humano y consumo de agua potable, las 		
siguientes normas se cumplen estrictamente:

  DIN 1988 Parte 2	
- Dise–o e Instalaci—n de Dispositivos y Materiales para Sistemas de Suministro de Agua Potable.

  Recomendaciones KTW	
- Oficina de Salud Federal, Alemania

  DVGW	
- Certificado de Pruebas basado en las recomendaciones de KTW para Materiales en Contacto con Agua Potable

  	WRc	
- Certificado de Pruebas	
- Water Bylaws Scheme/Wrc, Pruebas de los efectos en la calidad del agua basados en BS 6920

   No Perjudican a la Salud
   Libre de Polvo y Corrosi—n
   Resistencia a la Rotura
   No se producen sedimentos

Alta Resistencia a ‡cidos y compuestos clorados
   Libre de Ruido a Altas Velocidades del fluido
   Alta resistencia a la Presi—n.
   No es necesario Aislamiento tŽrmico en Aplicaciones de Interior.
   Ligero.
   Tecnolog’a de Fusi—n R‡pida y C—moda.
   Ahorro de Tiempo y de Trabajo.
   Amplia gama de tuber’as y accesorios.

1.7 Resistencia a la Radiaci—n UV
Los productos VESBO son fabricados con estabilizadores de UV. Sin embargo, como todas las tuber’as incluyendo las de metal, 
no deben ser expuestas directamente a la luz solar sin ningœn tipo de aislamiento o de protecci—n a la radiaci—n UV...Ê

1.8 Protecci—n contra el Fuego
Las tuber’as y accesorios de VESBO cumplen las exigencias de la clase B2 contra incendios (grado de inflamabilidad normal) segœn 
la norma DIN 4102. En caso de incendio a una temperatura mayor de 800 ¼C, en condiciones ideales, con suficiente oxigeno, 
solo se emitir‡ di—xido de carbono y vapor de agua debido a que el Polipropileno Copolimero Random esta formado por una 
cadena de carbono e hidrogeno. No seÊ emitir‡n humos t—xicos o dioxinas.

1.9 Aislamiento Acœstico
Comparado con las tuber’as met‡licas, VESBO no necesita ningœn aislamiento para disminuir los decibelios producidos cuando 
el agua fluye a relativas grandes velocidades. La raz—n es simplemente por que los metales transmiten los sonidos r‡pidamente 
incrementando su magnitud, mientras que los pl‡sticos los amortiguan. De ah’ que los sonidos resultantes del efecto de golpe 
de ariete del agua sean eliminados.

1.10 Ventajas de Utilizar VESBO

De las propiedades y ‡reas de aplicaci—n descritas anteriormente de los sistemas de VESBO y compar‡ndolas con otras tuber’as 
de metal o pl‡stico, VESBO tienen las siguientes ventajas que lo hacen EL SISTEMA DEL NUEVO MILENIO.

2. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

El proceso de Calidad integra todo lo que hace VESBO. El grupo de trabajo de Calidad de VESBO est‡n trabajando continuamente 
para mejorar los productos, los procesos y los procedimientos para cumplir con los requisitos del cliente en todo el mundo.

Hemos aprendido y adoptado muchos de los m‡s exitosos Sistemas de Gerencia de la Calidad  para crear nuestro propio Sistema 
de Calidad VESBO donde nunca termina el proceso de Calidad. El sistema de Calidad  VESBO se ha dise–ado como un ciclo 
permanente:

La calidad se manifiesta en todo los productos de VESBO durante todo el proceso de producci—n. Las tres fases del control de 
calidad involucran la materia prima, la producci—n del producto y el producto terminado. La combinaci—n de todas las tres etapas 
asegura que el producto final cumplir‡ con todos los requisitos y expectativas de las especificaciones deseadas.

2.1 Calidad Como el Punto Central
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Auditorias e Inspecci—nes

Peri—dices Extermal

Satisfacci—n
del Cliente

Responsibilidad
Direcci—n

Direcci—n

Compras Investigaci—n
y Desarrollo

Atenci—n al
Cliente

Envios del
AlmaciŽnProduccion

Inspecti—n de
Entrada de Materias

Primas

Control de
Procesos

Inspecci—n
Final

Auditoria Interma
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2. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

2.2 Control Interno

Las tuber’as y accesorios VESBO son peri—dicamente sometidas a las mas exigentes pruebas de acuerdo a las normas vigentes

El primer paso en el programa de control de 
calidad es realizar pruebas a la materia prima. 
Normalmente se hacen pruebas en busca de 
algœn tipo de contaminaci—n y por el melt index 
y la densidad. Cualquier resina que no cumpla 
con la especificaci—n de la materia prima no se 
utiliza para producci—n.

Prueba de la Caracterizaci—n del Material

El di‡metro de la tuber’a, el espesor de pared, el 
ovalamiento, y la longitud son medidos de manera 
permanente para asegurarse que cumplan  con las 
especificaciones. El di‡metro externo y el espesor 
de pared deben cumplir con todas las especificaciones 
de la norma DIN 8077.

Pruebas de Dimensionamiento

Pruebas mec‡nicas

Las propiedades mec‡nicas, entre muchas otras propiedades de los materiales pl‡sticos, son normalmente las propiedades m‡s 
importantes por que virtualmente todas las condiciones de servicio y  la mayor’a de aplicaciones con el cliente final involucran 
algœn grado de esfuerzo mec‡nico.

La resistencia al impacto es la habilidad del material de 
resistencia al rompimiento por una carga de impacto. 
Todas las muestras de la tuber’a de VESBO llevadas a 
esta prueba son sometidas a una carga de impacto tipo 
pendular segœn la norma DIN 8078 (ISO 15874).

Las tuber’as de VESBO son sometidas a pruebas de creep 
strength segœn la norma DIN 8078 (ISO 15874) que 
determina el servicio de vida œtil y que entrega importante 
informaci—n sobre las caracter’sticas mec‡nicas de la tuber’a. 
La resistencia al estallido a largo plazo de la tuber’a es 
determinado al someter las tuber’as a una presi—n interna
constante y observar el tiempo en que falla.

La resistencia de la uni—n entre las diferentes capas 
internas de aluminio de la tuber’a de VESBO Stable se 
examina con la prueba de separaci—n.

Resistencia al Impacto

Prueba de CREEP STRENGTH Prueba de Separaci—n

2. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

www.vesbo.com
DIN EN ISO 9001
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Las propiedades tŽrmicas de los materiales pl‡sticos 
son tan importantes como sus propiedades mec‡nicas. 
 Las tuber’as son expuestas a fatiga tŽrmica dentro de 
una c‡mara termo-est‡tica con una circulaci—n continua 
de aire para observar el encogimiento segœn la norma 
DIN 8078 (ISO 15874).

Propiedades de Reversi—n TŽrmica
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Etiquetas para Accesorios en Mœltiples Idiomas (H, L, S)

En cada caja de accesorios de VESBO usted encontrara una 
etiqueta azul en el que se mencionan las dimensiones, 
c—digo, y cantidad del producto. TambiŽn puede ver el 
nombre del producto en ocho idiomas diferentes como se 
muestra:

8 6 9 7 7 1 3 9 0 0 0 3 5

08/11/2006

7C2112 100
PN 20 PIPE 20 MM X 3.4 MM

111.1B.A12.EC4

1

S5 SDR 11
www.vesbo.com

2 
/ 

P
N

 1
0

PP-R
2X4 mt

110

2. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 2. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

¥	 ISO 9001: 2000 / EN ISO 9001: 2000 Producci—n y Marketing de Tuber’as y Accesorios VESBO.

¥	 SKZ Instituto Alem‡n del Pl‡stico Prueba y Monitorizaci—n de la Producci—n.

	ROMANIA

¥	Certificado de Aprobaci—n de las Pruebas ICECON.

2.5 Est‡ndares

EN ISO 15874	 : Sistemas de tuber’as pl‡sticas para instalaciones de agua caliente y fr’a - Polipropileno. (PP)

DIN 8077	 : Dimensiones de Tuber’as de Polipropileno 

DIN 8078	 : Tuber’as de Polipropileno, Requerimientos Generales de Calidad y Prueba

DIN 16962	 : Uniones de Tuber’a y Elementos para Tuber’as de Presi—n de Polipropileno 

DIN 16928	 : Uniones de Tuber’a, Elementos para Tuber’as, lineamientos Generales

DIN 1988	 : Dise–o e Instalaci—n de Sistemas de Abastecimiento de Agua Potable, Materiales y Componentes

DIN 2999	 : Roscas por Tuber’as y Accesorios

DVGW W 542	 : Tuber’as Compuestas para las instalaciones del Agua Potable Ð Requisitod de Calidad y Ensayos

DVGW W 270	 : Reproducci—n de Microorganismos en los Materiales para Applicationes de Agua Potable

KTW Requisitos	 : Pl‡sticos Usados para Agua Potable

DVS 2207	 : Fusi—n de Termopl‡sticos

DVS 2208	 : Maquina de Fusi—n y Herramientas para Termopl‡sticos

Tuber’as y Accesorios

2.6 Certificados de Calidad e Higiene

Certificados de Calidad en Producci—n

Certificados de Calidad del Producto y de Higiene

ESPANA

¥	AENOR Asociaci—n Espa–ola de Normalizaci—n y Certificaci—n.

	ALEMANIA

¥	SKZ Instituto Alem‡n del Pl‡stico Prueba y Monitorizaci—n de la Producci—n. 

¥	KTW -Recomendaciones de la Oficina Federal de Salud de Alemania.

¥	DVGW - Prueba Certificada basada en las recomendaciones de KTW para Materiales en Contacto con Agua 

Potable, Alemania.

	RUSIA

¥	GOST-R ComitŽ de Estado de la Federaci—n de Rusia para la Estandarizaci—n y Medici—n.

¥	Ministerio de Salud de la federaci—n de Rusia Ð Departamento de Acueducto y Alcantarillado: recomendaciones 	

para materiales en contacto con agua potable.

	REINO UNIDO

¥	WRC - United Kingdom Water Byelaws Scheme/Wrc Pruebas de los Efectos en la Calidad del Agua basados 	

en BS 6920.

FOLLOW 

UP 

NUMBER

QUALITY  CONTROL  TAG

Form No: KY-F-089 Rev.00

PLEASE INDICATE THE FOLLOW UP NUMBER BELOW

SHOULD THERE BE ANY QUALITY PROBLEM,

24025

El sistema de C—digo de Barras es otro punto de chequeo 
en nuestro sistema de Calidad de VESBO. Es uno de los 
elementos finales para un mejoramiento continuo. Posibles 
errores en el sistema de calidad como mal conteo durante 
el empaque o el envi— son eliminados con este sistema de 
c—digo de barras.

C—digo de Barras  (H, L)

2.3 Control Externo

Adicional a los controles internos que son programados y ejecutados por los departamentos tŽcnicos calificados de VESBO, 
tambiŽn existen controles externos peri—dicos que son realizados por organizaciones internacionales independientes como SKZ, 
DVGW, AENOR, Instituto de Higiene y RWTUV. Estos controles incluyen tanto pruebas de producto de acuerdo a normas 
existentes como tambiŽn controles a todo el sistema de calidad. Por lo tanto los controles externos son la principal herramienta 
nuestra para asegurar los productos con la mas alta calidad y por lo tanto satisfacer las expectativas de nuestros clientes.

Las herramientas para Localizaci—n y Seguimiento (Trazabilidad ) facilitan los procesos de manipulaci—n (H), carga (L), almacenamiento 
(S) y trazabilidad (T) con informaci—n visual en los empaques que nos retroalimentan constantemente.

2.4 Herramientas para Localizaci—n y Seguimiento (Trazabilidad)

Los r—tulos encontrados al frente de cada paquete de tubos 
hacen posible un almacenamiento f‡cil. Los r—tulos ayudan a 
distinguir los diferentes tipos de tuber’a tanto por la informaci—n 
contenida en estos como por el color de los mismos.
Los c—digos de barra en los R—tulos facilitan el despacho de la 
planta sin dificultad y facilitan el proceso de conteo y 
almacenamiento en las bodegas del cliente final. Adicional, 
cada rotulo incluye un numero de despacho lo que nos facilita 
el proceso de retroalimentaci—n de la informaci—n. (Trazabilidad.)

Rotulo para las tuber’as (H,L,S,T)

¯

CODE

QUANTITY

T-Part

Raccordo a ÒTÓ

TŽ Simple

Te

T Par•asÝ

T-StŸck 90¡

Teu egal

Tro`nik

Las etiquetas de Control de Calidad que encuentran dentro de 
los paquetes de los accesorios, es una de las herramientas para 
nosotros mejorar nuestro sistema de Calidad. La 
retroalimentaci—n que obtenemos de nuestros clientes al darnos 
este nœmero de etiqueta con algœn defecto nos habilita para 
poder hacerles el seguimiento debido. A partir de este numero 
se puede obtener las propiedades de la materia prima, la fecha 
y hora de producci—n, la maquina y su ajuste para producci—n, 
los valores de inicio, los valores finales de inspecci—n, y  la 
informaci—n de empaque. Todos estos resultados nos permiten 
revisar y mejorar el sistema de calidad.

Etiqueta QC (T)
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	CHINA 

¥	MA/Ministerio de Salud 

¥	Beijing, Certificaci—n de materiales aprobados para construcci—n

¥	Beijing, Certificaci—n del Consejo de Salud

¥	Shanghai, Certificaci—n de materiales aprobados para construcci—n

¥	Shanghai, Certificaci—n del Consejo de Salud

¥	Provincia de Sichuan, Certificaci—n de materiales aprobados para construcci—n 

¥	Sicuani, Certificaci—n del Consejo de Salud

¥	Dalian

	MALASIA 

¥	SIRIM 

¥	Jabatan Bekalan Air, Selangor

¥	Syarikat Air Johor,Johor 

¥	Jabatan Bekalan Air,Pahang

¥	Pihak Berkuasa Air Pulau Pinang,Penang 

¥	Jabatan Bekalan Air,Negeri Sembilan

¥	Lembaga Air Perak, Perak

¥	JBA, Sabah

¥	JBA, Sarawak

	TURQUIA

¥	TSE  Instituto de Estandarizaci—n de Turqu’a.

	FILIINAS 

¥	Instituto para el desarrollo de tecnolog’a industrial  - Divisi—n de Estandarizaci—n y Pruebas.

	SINGAPUR 

¥	PSB   Consejo de Producci—n y  Estandarizaci—n, Consejo de Servicios Pœblicos, Ministerio de Singapur del Departamento 

de Acueducto y Medio Ambiente (Base del Proyecto), Prueba de Efectos en la Calidad del Agua basados en BS 6920.

	INDONESIA

	VIETNAM

	MALDIVAS

	POLONIA

¥	TIN

¥	PZH

2. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

	HOLANDA

¥	KIWA Rapporto di Testo Sulla Permeabilitˆ Ossigeno dei Tubi PE-X

2. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

  1   T†V-CERT EN ISO 9001

  2   SKZ / Alemania 

  3   DVGW / Alemania 

  4   HYGIENE INSTITUT / Alemania 

  5   AENOR / Espana

  6   KIWA / Holanda

  7   GOST-R / Rusia

  8   China

  9   PSB / Singapur

1 2 3

4 5 6

7 8 9
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3.1 Tuber’as

TUBERêA PN 10 VESBO (SDR 11) PARA AGUA FRêA

Las tuber’as PN 10 (SDR 11) VESBO 
aco-nsejables para instalaciones de 
agua fr’a, aire comprimido e 
instalaciones de baja presi—n.

TUBERêA PN 20 VESBO (SDR 6) PARA AGUA CALIENTE Y QUêMICOS

TUBERêA PN 16 VESBO (SDR 7.4) PARA AGUA CALIENTE Y FRêA

Las tuber’as PN 16 (SDR 7.4) VESBO 
utilizadas para instalaciones de agua 
fr’a, caliente e instalaciones de alta 
presi—n.

111.1B.A15.EC4	  20 x   2.3	 100
111.1B.A15.FC4	  25 x   2.3	 100
111.1B.A15.GC4	  32 x   2.9	 100
111.1B.A15.HC4	  40 x   3.7	 60
111.1B.A15.IC4 	  50 x   4.6	  40
111.1B.A15.JC4 	  63 x   5.8	 28
111.1B.A15.KC4	  75 x   6.8	 20
111.1B.A15.LC4	  90 x   8.2	 12
111.1B.A15.MC4	 110 x 10.0	  8
211.1B.A15.NC4	 125 x 11.4	 4
211.1B.A15.PC4	 160 x 14.6	 4

ARTICULO DE x ESPESOR
mm

ARTICULO METRO /
PAQUETE

DE x ESPESOR
mm

111.1B.A12.EC4
111.1B.A12.FC4
111.1B.A12.GC4
111.1B.A12.HC4
111.1B.A12.IC4
111.1B.A12.JC4
111.1B.A12.KC4
111.1B.A12.LC4
111.1B.A12.MC4
211.1B.A12.NC4
211.1B.A12.PC4

20  x   3.4
25  x   4.2
32  x   5.4
40  x   6.7
50  x   8.3

  63  x 10.5
  75  x 12.5
90  x 15.0

 110  x 18.3
125  x 20.8
160  x 26.6

100
100
100

60
40
28
20
12

8
4
4

111.1B.A13.EC4
111.1B.A13.FC4      
111.1B.A13.GC4      
111.1B.A13.HC4      
111.1B.A13.IC4      
111.1B.A13.JC4      
111.1B.A13.KC4      
111.1B.A13.LC4      
111.1B.A13.MC4
211.1B.A13.NC4
211.1B.A13.PC4

100
100
100

60
40
28
20
12

8
4
4

20  x   2.8
25  x   3.5
32  x   4.4
40  x   5.5
50  x   6.9

  63  x   8.6
  75  x 10.3
90  x 12.3

 110  x 15.1
125  x 17.1
160  x 21.9

ARTICULO DE x ESPESOR
mm

3. GAMA DE PRODUCTOS 3. GAMA DE PRODUCTOS

TUBERêA PN 25 (SDR 5) VESBO STABLE CON ALUMINIO PARA AGUA CALIENTE Y CALEFACCIîN, ALTAS PRESIONES

Las tuber’as Stable VESBO se prefieren 
principalmente en instalaciones a la 
vista gracias a la dilataci—n lineal baja 
y a su estructura reforzada y para 
redes de calefacci—n.

111.1B.A21.E04
111.1B.A21.F04
111.1B.A21.G04
111.1B.A21.H04
111.1B.A21.I04
111.1B.A21.J04
111.1B.A21.K04
111.1B.A21.L04
111.1B.A21.M04

100
100
60
60
40
28
20
12
8

20 x   3.4
25 x   4.2
32 x   5.4
40 x   6.7
50 x   8.3
63 x 10.5
75 x 12.5
90 x 15.0

110 x 18.3

TUBERêA PN 20 (SDR 6) VESBO STABLE CON ALUMINIO PARA AGUA CALIENTE Y CALEFACCIîN, ALTAS PRESIONES

Las tuber’as Stable VESBO se prefieren 
principalmente en instalaciones a la 
vista gracias a la dilataci—n lineal baja 
y a su estructura reforzada y para 
redes de calefacci—n.

111.1B.A22.E04
111.1B.A22.F04
111.1B.A22.G04
111.1B.A22.H04
111.1B.A22.I04
111.1B.A22.J04
111.1B.A22.K04
111.1B.A22.L04
111.1B.A22.M04

100
100
60
60
40
28
20
12
8

20  x   2.8
25  x   3.5
32  x   4.4
40  x   5.5
50  x   6.9

  63  x   8.6
  75  x 10.3
90  x 12.3

 110  x 15.1

ARTICULO METRO/
PAQUETE

DE x ESPESOR
mm

TUBERêA UV VESBO, SDR 11 / SDR 7.4 / RDE 6

Las tuber’as UV VESBO utilizadas para 
instalaciones expuestas a la luz del 
sol y a la de radiaci—n UV.

111.1B.N45.E04
111.1B.N45.F04
111.1B.N45.G04
111.1B.N45.H04
111.1B.N45.I04
111.1B.N45.J04
111.1B.N45.K04
111.1B.N45.L04
111.1B.N45.M04

100
100
100
60
40
28
20
12
8

20
25
32
40
50
63
75
90

110

CODE m / PACKSIZE (mm)

Las tuber’as PN 20 (SDR 6) VESBO 
utilizadas para instalaciones de agua 
caliente e instalaciones de alta presi—n.

ARTICULO METRO/
PAQUETE

DE x ESPESOR
mmMETRO /

PAQUETE

METRO /
PAQUETE
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3. GAMA DE PRODUCTOS
3.2. Accesorios

3. GAMA DE PRODUCTOS

* Estos productos se pueden proveer por un otro suministrador.

MANGUITO

Los manguitos VESBO son utilizados 
para unir dos tuber’as.

112.1B.A01.E00
112.1B.A01.F00
112.1B.A01.G00
112.1B.A01.H00
112.1B.A01.I00
112.1B.A01.J00
112.1B.A01.K00
112.1B.A01.L00
112.1B.A01.M00

20
25
32
40
50
63
75
90

110

200
120
105

60
30
12
12

5
4

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

CODO 900

Los codos 900 VESBO se utilizan donde 
la tuber’a hace una curva de 900.

112.1B.A02.E00
112.1B.A02.F00
112.1B.A02.G00
112.1B.A02.H00
112.1B.A02.I00
112.1B.A02.J00
112.1B.A02.K00
112.1B.A02.L00
112.1B.A02.M00

20
25
32
40
50
63
75
90

110

150
100

50
35
20

8
5
2
2

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

REDUCCIîN MH

Las Reducciones mh  VESBO se 
utilizan para unir tuber’as de mayor 
tama–o a tuber’as de menor tama–o.

112.1B.A06.FE0
112.1B.A06.GE0
112.1B.A06.GF0
112.1B.A06.HE0
112.1B.A06.HF0
112.1B.A06.HG0
112.1B.A06.IE0
112.1B.A06.IF0
112.1B.A06.IG0
112.1B.A06.IH0
112.1B.A06.JE0
112.1B.A06.JF0
112.1B.A06.JG0
112.1B.A06.JH0
112.1B.A06.JI0
112.1B.A06.KI0
112.1B.A06.KJ0
112.1B.A06.LJ0
112.1B.A06.LK0
112.1B.A06.ML0

25 / 20
32 / 20
32 / 25
40 / 20
40 / 25
40 / 32
50 / 20
50 / 25
50 / 32
50 / 40
63 / 20
63 / 25
63 / 32
63 / 40
63 / 50
75 / 50
75 / 63
90 / 63
90 / 75

110 / 90

200
120
120

75
75

105
40
40
45
45
30
30
30
25
24
12
12
10

6
2

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm) SOCKET SIZE 

TO BE USED (mm)

25
32
32
40
40
40
50
50
50
50
63
63
63
63
63
75
75
90
90

110

TE

112.1B.A04.E00
112.1B.A04.F00
112.1B.A04.G00
112.1B.A04.H00
112.1B.A04.I00
112.1B.A04.J00
112.1B.A04.K00
112.1B.A04.L00
112.1B.A04.M00

20
25
32
40
50
63
75
90

110

100
60
48
30
12

6
4
2
1

CODO 45¼

112.1B.A03.E00
112.1B.A03.F00
112.1B.A03.G00
112.1B.A03.H00
112.1B.A03.I00
112.1B.A03.J00
212.1B.A03.K00*
212.1B.A03.L00*
212.1B.A03.M00*

20
25
32
40
50
63
75
90

110

150
80
60
35
20

8
5
2
2

Los codos 45¡ VESBO se utilizan 
donde la tuber’a hace una curva de 
45¡.

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

Las Tes VESBO se utilizan para unir 
derivaciones a la tuber’a principal.

CRUZ

112.1B.A13.E00
112.1B.A13.F00
112.1B.A13.G00
112.1B.A13.H00

20
25
32
40

60
40
32
20

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)
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3. GAMA DE PRODUCTOS

TAPîN

Los tapones VESBO se utilizan como 
sellos en los extremos de la tuber’a.

112.1B.A07.E00
112.1B.A07.F00
112.1B.A07.G00
112.1B.A07.H00
112.1B.A07.I00
112.1B.A07.J00
112.1B.A07.K00
112.1B.A07.L00
112.1B.A07.M00

20
25
32
40
50
63
75
90

110

300
200
100

60
40
24
10

4
4

TE REDUCIDA

Las Tes Reducidas de VESBO se 
utilizan para unir  derivaciones y para 
transiciones a di‡metros de diferentes 
medidas.

112.1B.A05.EFE
112.1B.A05.FEE
112.1B.A05.FEF
112.1B.A05.FFE
112.1B.A05.GEE
112.1B.A05.GEF
112.1B.A05.GEG
112.1B.A05.GFE
112.1B.A05.GFG
112.1B.A05.HEH
112.1B.A05.HFG
112.1B.A05.HFH
112.1B.A05.HGF
112.1B.A05.HGH
112.1B.A05.LHL
112.1B.A05.LIL
112.1B.A05.LJL
112.1B.A05.LKL
112.1B.A05.MIM
112.1B.A05.MJM
112.1B.A05.MKM
112.1B.A05.MLM

20 x  25 x   20
25 x  20 x   20
25 x  20 x   25
25 x  25 x   20
32 x  20 x   20
32 x  20 x   25
32 x  20 x   32
32 x  25 x   20
32 x  25 x   32
40 x  20 x   40
40 x  25 x   32
40 x  25 x   40
40 x  32 x   25
40 x  32 x   40
90 x  40 x   90
90 x  50 x   90
90 x  63 x   90
90 x  75 x   90

110 x  50 x 110
110 x  63 x 110
110 x  75 x 110
110 x  90 x 110

75
75
75
75
45
45
40
40
48
30
30
30
30
30

2
2
2
2
1
1
1
1

3. GAMA DE PRODUCTOS

Los  salvatubos de  VESBO se utilizan 
donde una tuber’a tiene que pasar 
por encima de otra tuber’a.

113.1B.M12.E00
113.1B.M12.F00
113.1B.M12.G00

20
25
32

50
40
25

SALVATUBOS

GRAPA DE FIJACIîN PLçSTICA*

Las grapa de fijaci—n pl‡stica VESBO 
son utilizadas para fijar las tuber’as al 
suelo o a las paredes.

212.1B.A13.E00
212.1B.A13.F00
212.1B.A13.G00
212.1B.A13.H00
212.1B.A13.I00
212.1B.A13.J00
212.1B.A13.K00

20
25
32
40
50
63
75

300
200
150
100
50
25
20

TAPîN ROSCADO MACHO

Los tapones roscados macho VESBO 
se utilizan para sellar las terminales de 
las tuber’as durante pruebas de 
presi—n.

112.1B.A08.E00
112.1B.A08.F00
112.1B.A08.G00

20
25
32

300
300
150

* Estos productos se pueden proveer por un otro suministrador.

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)
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3. GAMA DE PRODUCTOS

PORTA BRIDA

La porta brida se utiliza para unir tuber’as de gran tama–o por el sistema bridado y como 
transici—n de las tuber’as de VESBO a otros sistemas de tuber’a (cobre, acero, PVC, PB, etc.) sin 
ninguna parte roscada de pl‡stico o metal.
Al portabrida PP se le acopla una brida lisa (slipon) met‡lica y el correspondiente empaque 
(flexitalico), junto con tornillos, tuerca, junta,  para realizar la uni—n bridada.

112.1B.A10.E00
112.1B.A10.F00
112.1B.A10.G00
112.1B.A10.H00
112.1B.A10.I00
112.1B.A10.J00
112.1B.A10.K00
112.1B.A10.L00
112.1B.A10.M00

200
150
100
60
30
18
12
6
6

20
25
32
40
50
63
75
90

110

ENLACE CON INSERTO METçLICO-ROSCA HEMBRA

Los Enlaces rosca hembra VESBO se 
utiliza como parte de transici—n entre 
tuber’as Vesbo y tuber’as de metal. 
Estos accesorios son preferibles para 
uniones permanentes.

112.1B.B11.EQ0
112.1B.B11.ER0
112.1B.B11.FQ0
112.1B.B11.FR0

120
80
60
60

20 x 1/2
20 x 3/4
25 x 1/2
25 x 3/4

ENLACE CON INSERTO METçLICO-ROSCA MACHO

Los Enlaces rosca macho VESBO se utilizan 
como transici—n entre tuber’as Vesbo y 
tuber’as de metal. Estos accesorios son 
preferibles para uniones permanentes.

112.1B.B21.EQ0
112.1B.B21.ER0
112.1B.B21.FQ0
112.1B.B21.FR0

80
60
60
60

20 x 1/2
20 x 3/4
25 x 1/2
25 x 3/4

3. GAMA DE PRODUCTOS

Los codos 90¡ con inserto met‡lico-
rosca hembra VESBO se utilizan como 
transici—n entre tuber’as VESBO y partes 
roscadas de metal (acumulador, grifos, 
etc.)

112.1B.B12.EQ0
112.1B.B12.FQ0
112.1B.B12.FR0
112.1B.B12.GS0

20 x 1/2
25 x 1/2
25 x 3/4
32 x 1

80
60
60
20

CODO 90¡ CON INSERTO METçLICO-ROSCA HEMBRA

Las tes con inserto met‡lico - rosca 
hembra VESBO se utilizan en la transici—n 
entre tuber’a de VESBO y partes roscadas 
de metal (acumulador, grifo, etc.)

112.1B.B13.EQ0
112.1B.B13.ER0
112.1B.B13.FQ0
112.1B.B13.FR0

20 x 1/2Ó x 20
20 x 3/4Ó x 20
25 x 1/2Ó x 25
25 x 3/4Ó x 25

60
60
40
40

TE CON INSERTO METçLICO-ROSCA HEMBRA

112.1B.B22.EQ0
112.1B.B22.FQ0
112.1B.B22.FR0
112.1B.B22.GS0

20 x 1/2
25 x 1/2
25 x 3/4
32 x 1

60
40
40
16

CODO 90¡ CON INSERTO METçLICO-ROSCA MACHO

Los codos 90¡ con inserto met‡lico-rosca 
macho VESBO se utilizan como transici—n 
entre tuber’as VESBO y partes roscadas 
de metal (acumulador, grifos, etc.)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)



www.vesbo.com
DIN EN ISO 9001

www.vesbo.com
DIN EN ISO 9001

24 25

3. GAMA DE PRODUCTOS

TE CON INSERTO METçLICO-ROSCA MACHO

Las Tes con inserto met‡lico-rosca macho 
VESBO se utilizan en la transici—n entre 
tuber’a de VESBO y partes roscadas de 
metal (acumulador, gri fo, etc.)

112.1B.B23.EQ0 6020 x 1/2 x 20

Los adaptadores con inserto met‡lico-
rosca hembra hexagonal VESBO se 
utilizan como transici—n entre tuber’as 
VESBO y tuber’as de metal. Estos 
accesorios son preferibles para uniones 
permanentes.

112.1B.B11.GS0
112.1B.B11.HT0
112.1B.B11.IU0
112.1B.B11.JV0
112.1B.B11.KW0

32 x 1
40 x 1 1/4
50 x 1 1/2
63 x 2
75 x 2 1/2

40
20
16
10
5

ADAPTADOR CON INSERTO METçLICO-ROSCA HEMBRA HEXAGONAL

Los Adaptadores con inserto met‡lico-
rosca macho hexagonal VESBO se utiliza 
como transici—n entre tuber’as VESBO y 
tuber’as de metal. Estos accesorios son 
utilizados preferiblemente para uniones 
permanentes.

112.1B.B21.GS0
112.1B.B21.HT0
112.1B.B21.IU0
112.1B.B21.JV0
112.1B.B21.KW0

32 x 1
40 x 1 1/4
50 x 1 1/2
63 x 2
75 x 2 1/2

24
12
12
10
8

ADAPTADOR CON INSERTO METçLICO-ROSCA MACHO HEXAGONAL

3. GAMA DE PRODUCTOS

CODO 90¡ CON INSERTO METçLICO-ROSCA HEMBRA CON SOPORTE

El CODO 90¡ con inserto met‡lico-rosca 
hembra con soporte para pared VESBO 
se utiliza para fijar el accesorio y la tuber’a 
a la pared.

112.1B.B14.EQ0 20 x 1/2 60

Las uniones universales con inserto 
met‡lico- rosca hembra VESBO se utilizan 
para uniones entre tuber’as VESBO y 
tuber ’as de metal .  Se ut i l izan 
preferentemente en instalaciones en las 
que se est‡n renovando las partes 
intermedias (v‡lvulas, acumuladores, etc.).

112.1B.G10.EQ0
112.1B.G10.FR0
112.1B.G10.GS0
112.1B.G10.HT0
112.1B.G10.IU0

20 x 1/2
25 x 3/4
32 x 1
40 x 1 1/4
50 x 1 1/2

80
60
40
20
16

UNIîN UNIVERSAL CON PIEZAS METçLICAS - ROSCA HEMBRA

Las uniones universales con inserto 
met‡lico- rosca macho VESBO se utilizan 
para uniones entre tuber’as VESBO y 
tuber’as de metal. Se utilizan preferen-
temente en instalaciones en las que se 
est‡n renovando las partes intermedias 
(v‡lvulas,  acumuladores,  etc.) .

112.1B.G20.EQ0
112.1B.G20.FR0
112.1B.G20.GS0
112.1B.G20.HT0

20 x 1/2
25 x 3/4
32 x 1
40 x 1 1/4

60
40
24
16

UNIîN UNIVERSAL CON PIEZAS METçLICAS - ROSCA MACHO

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)
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3. GAMA DE PRODUCTOS

VçLVULA CROMADA LARGA

Las v‡lvulas cromadas VESBO son 
v‡lvulas de bola que generalmente se 
utilizan en lugares donde la estŽtica 
es importante.

112.1B.C40.EQ0
112.1B.C40.FR0
112.1B.C40.ER0

20
20
20

20 x 1/2
25 x 3/4
32 x 1

Las v‡lvulas cromadas VESBO son 
v‡lvulas de bola que generalmente se 
utilizan en lugares donde la estŽtica 
es importante.

112.1B.C30.EQ0
112.1B.C30.FR0
112.1B.C30.ER0
112.1B.C30.GS0

20 x 1/2
25 x 3/4
20 x 3/4
32 x 1

20
20
20
20

VçLVULA CROMADA

3. GAMA DE PRODUCTOS

Las v‡lvulas de bola PP-R VESBO se 
pueden utilizar para regular el flujo 
en sistemas de agua fr’a y sirven de 
uni—n universal al mismo tiempo.

VçLVULA DE BOLA PP-R**

212.1B.A16.E00
212.1B.A16.F00
212.1B.A16.G00
212.1B.A16.H00
212.1B.A16.I00
212.1B.A16.J00
212.1B.A16.K00
212.1B.A16.L00
212.1B.A16.M00

20
25
32
40
50
63
75
90

110

12
12
12
12
12
12
4
1
1

** Estos accesorios no son fabricados por VESBO; se proveen de un otro suministrador y puede ser modificaciones.

Las uniones universales de Pl‡stico 
PP-R Vesbo, est‡n compuestos de 
tres partes y facilita la uni—n entre 
los tubos sin necesidad de girarlos.

212.1B.A15.E00
212.1B.A15.F00
212.1B.A15.G00
212.1B.A15.H00
212.1B.A15.I00
212.1B.A15.J00
212.1B.A15.K00
212.1B.A15.L00

20
25
32
40
50
63
75
90

50
40
20
15
10
5
2
1

UNIîN UNIVERSAL**

VçLVULA DE BOLA

Las v‡lvulas de bola Vesbo son 
preferibles por la f‡cil manipulaci—n 
de la manija para regular el flujo de 
agua.

112.1B.C20.EQ0
112.1B.C20.FR0
112.1B.C20.GS0

20
16
8

20 x 1/2
25 x 3/4
32 x 1

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

VçLVULA TIPO CORTINA

Las v‡lvulas tipo cortina VESBO se 
utilizan para abrir/cerrar y regular el 
flujo en las tuber’as.

112.1B.C10.EQ0
112.1B.C10.FR0
112.1B.C10.GS0

24
20
16

20 x 1/2
25 x 3/4
32 x 1

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)
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3. GAMA DE PRODUCTOS

Los Colectores VESBO proporcionan una 
instalaci—n directa de las tuber’as a los 
puntos de consumo minimizando los 
accesorios utilizados.

112.1B.A09.GE0
112.1B.A09.HE0

32 - 20
40 - 20

30
20

COLECTOR

Las uniones electro-fusi—n  Vesbo se 
utilizan para unir dos tuber’as por medio 
de electro fusi—n. Este mŽtodo es 
preferible en puntos donde no es f‡cil 
hacer una fusi—n con el equipo manual.

212.1B.D01.E00
212.1B.D01.F00
212.1B.D01.G00
212.1B.D01.H00
212.1B.D01.I00
212.1B.D01.J00
212.1B.D01.K00
212.1B.D01.L00
212.1B.D01.M00

20
25
32
40
50
63
75
90

110

50
40
20
15
10
5
2
2
1

UNIîN ELECTRO-FUSIîN E-FIT**

3. GAMA DE PRODUCTOS

El juego de matrices para fusi—n se 
utilizan para calentar el extremo  de 
la tuber’a y los accesorios que se van 
a unir.

JUEGO DE MATRICES**

214.1O.1A0.E00
214.1O.1A0.F00
214.1O.1A0.G00
214.1O.1A0.H00
214.1O.1A0.I00
214.1O.1A0.J00
214.1O.1A0.K00
214.1O.1A0.L00
214.1O.1A0.M00
214.1O.1A0.N00

50
50
50
40
30
20
10

4
2
1

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125

PLASTIC FOIL SHAVER**

Plastic Foil Shavers are used to remove 
the outer PP-R layer and aluminium 
foil of the VESBO Stable PipesÕ tips 
to be welded.

214.1O.3A0.EF0
214.1O.3A0.GH0
214.1O.3A0.HI0

1
1
1

20 - 25
32 - 40
40 - 50

Los peladores de Aluminio se usan 
para retirar la l‡mina exterior de PP-
R y la capa de aluminio de la tuber’a 
Stable Vesbo, antes de realizar la 
fusi—n.

PELADOR DE ALUMINIO VESBO PARA  TUBO STABLE**

214.1O.3B0.EF0
214.1O.3B0.GH0
214.1O.3B0.HI0
214.1O.3B0.JK0
214.1O.3B0.KL0
214.1O.3B0.LM0

1
1
1
1
1
1

20 -   25 
32 -   40
40 -   50
63 -   75
75 -   90
90 - 110

** Estos accesorios no son fabricados por VESBO; se proveen de un otro suministrador y puede ser modificaciones.

1
1
1
1

EQUIPOS DE FUSIîN**

214.1O.1C0.C00
214.2O.1D0.A00
214.2O.1D0.B00
214.1O.1D0.E00

2000 WATT WELDING MACHINE
SMALL WELDING SET (20-32 mm)
CLASSIC WELDING SET (20-40 mm)
MAXI SET (50-110 mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

Los equipos de Termofusi—n VESBO son utilizados para ensamblar la tuber’a con los accesorios por el mŽtodo de termofusi—n.
Los equipos de Termofusi—n Banco son recomendados para ensamblar tuber’as cuyo di‡metro sea mayor de 50 mm (1 _Ó).
El equipo Electro-fusi—n se utiliza para ensamblar tuber’as y accesorios por el mŽtodo de electro- fusi—n el cual se recomienda 
en puntos donde es de dif’cil acceso realizar la fusi—n con el equipo de fusi—n manual.

** Estos accesorios no son fabricados por VESBO; se proveen de un otro suministrador y puede ser modificaciones.
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3. GAMA DE PRODUCTOS

TIJERAS CORTATUBOS Y CUCHILLAS**

Las tijeras cortatubos son usadas para 
cortar el tubo a la medida necesaria.

214.1O.2A0.E00
214.1O.2A0.H00

214.1O.2A4.000

1
1

20-40
40-63

Cutter Blade

KIT DE REPARACIîN**

Los kit de reparaci—n son usados para 
reparar perforaciones hechas en la 
superficie del tubo.

214.1O.1A0.020
214.1O.1A0.010
112.1B.A11.000

Pipe Repair Adaptor 7 mm
Pipe Repair Adaptor 12 mm
PP-R Patching Stick

1
1

OTROS ACCESORIOS**

** Estos accesorios no son fabricados por VESBO; se proveen de un otro suministrador y puede ser modificaciones.

214.1O.5O2.000
214.1M.4A0.000

Welding Adaptor Screw
Water Leveller

1
1

COLORES PARA LAS TUBERêAS Y ACCESORIOS VESBO

VerdeBlancoAzul Gris

3.3 Tuber’a VESBO UV

Tuber’a Polipropileno (PP-R)

Capa Superficial que incluye estabilizadores UV

Todos los materiales termopl‡sticos como resultado de procesos tŽrmicos son susceptibles a la degradaci—n por rayos Ultravioleta 
(UV) sometidos a una exposici—n prolongada al sol. Una evidencia de esta degradaci—n se puede apreciar en el cambio de color. 
El grado en el que ocurre esta degradaci—n varia con factores como el aire, el agua, el oxigeno y otros agentes oxidantes.
El uso de pigmentos azules en los accesorios VESBO UV mejorara la resistencia a los rayos UV al reflejarlos. Los pigmentos se 
incorporan al sistema de resinas para actuar como una barrera adicional a la penetraci—n de los UV en el material.

Ya que la degradaci—n por UV es un fen—meno que se presenta sobre la superficie, la manera m‡s efectiva para prolongar la 
vida œtil de la tuber’a es adicionar una capa protectora rica en esta resina sobre la superficie de la tuber’a.  Teniendo en cuenta 
esto, las tuber’as VESBO UV son extruidas con una capa externa de una  barrera org‡nica para ofrecer una resistencia mucho 
mayor a los UV.

La capa superficial que contiene estabilizadores UV incrementa la vida œtil de la tuber’a PP-R en aproximadamente 5 a–os mas

Los estabilizadores UV solo actœan en la superficie del tubo; nunca entran en contacto con el fluido interno y por lo tanto la 

tuber’a PP-R conduce de manera confiable el agua

Sin embargo, los dise–adores e instaladores deben tener en cuenta que a pesar que la tuber’a VESBO UV tiene una mejor 

resistencia a la degradaci—n por UV comparado con los tubos PP-R normales, dependiendo de las condiciones ambientales, no 

se puede evitar totalmente la degradaci—n del material por  efectos del sol.

3. GAMA DE PRODUCTOS

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

ARTICULO UNIDADES/
CAJADIçMETRO (mm)

Tuber’a PP-R VESBO + Barrera UV =
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4. UNIîN, FUSIîN Y REPARACIONES

4.1 Uniones HomogŽneas

El resultado de la uni—n por termofusi—n tipo socket o la uni—n por electro-fusi—n es una uni—n 
homogŽnea. Esta es una de las grandes ventajas de utilizar el sistema VESBO. 

-	 100 % a prueba de fugas 
-	 No requiere mantenimiento 
-	 Posible Inspecci—n Visual 
-	 Perfecto para instalaciones empotradas que requieren sistemas de uni—n libres de corrosi—n

4.2 Los Equipos para Fusi—n

- Equipo de Termofusi—n Manual Tipo Socket
- Equipo de Banco para Termofusi—n Tipo Socket
- Equipo para Plectrofusi—n.

Para Informaci—n Sobre Estos Equipos de Fusi—n Consulte el Manual de Operaci—n de cada Equipo.

4.3 Procedimiento de Fusi—n en Cuatro Pasos Con Equipo De Termofusi—n Manual

4. UNIîN, FUSIîN Y REPARACIONES

Para evitar que quede algœn espacio entre la uni—n, se debe verificar que la tuber’a y el accesorio 
estŽn bien sujetos con las prensas y deben estar perfectamente enfrentados y alineados antes 
del proceso de fusi—n. Si la tuber’a es mayor a 50 cm se debe utilizar un soporte para tubo para 
una correcta alineaci—n.

Inicie el equipo presionando el bot—n de encendido y asegur‡ndose que la luz piloto me indique 
que el equipo este en la temperatura apropiada para la fusi—n (260 ûC)

Paso 2

Introduzca la tuber’a y el accesorio en las respectivas matrices lentamente girando el mando,  
hasta llegar a la marca y al tope. Inicie el conteo de tiempo de calentamiento dependiendo del 
di‡metro (ver la tabla 4.5)

Paso 3

Una vez se termina el tiempo de calentamiento, gire el mando 
para retirar el tubo y el accesorio de las matrices. Levante la plancha 
con la palanca. Inmediatamente despuŽs, presione el tubo dentro 
del accesorio hasta la marca realizada.

Paso 4

Mantenga la presi—n por 1 minuto sin regresar el mando. Luego 
espere por el tiempo de enfriamiento respectivo para cada di‡metro. 
Libere las prensas tanto del tubo como del accesorio, dando por 
finalizado la uni—n por fusi—n.

Paso 5

4.4 Manual de Operaci—n del Equipo de Termofusi—n para Banco de VESBO

Paso 1

El Equipo de termofusi—n de Banco de VESBO ha sido dise–ado para fusionar m‡s eficientemente en di‡metros de tuber’a 
grandes (50mm (1/2Ó) hasta 110mm (4Ó)). Debido a su f‡cil manipulaci—n, no se requiere utilizar equipos m‡s complejos.

Paso 1
Ê
Corte la tuber’a a la longitud necesaria utilizando unas tijeras cortatubos, marque la profundidad 
de fusi—n en la tuber’a ( consulte la tabla 4.5),  asegœrese que el indicador luminoso del equipo 
de fusi—n este en posici—n indicando que esta lo suficientemente caliente (260¡C) para fusionar.

Paso 3
Ê
Presione la tuber’a y el accesorio en el equipo de fusi—n hasta la profundidad marcada, aplicando 
fuerza en ambos extremos. No tuerza ni de vueltas al tubo y/o al accesorio mientras este 
presionando. Espere hasta que el tiempo de calentamiento se halla alcanzado. Consulte la tabla 
para ver la profundidad, el tiempo de Calentamiento, el tiempo de ensamble y el tiempo de 
enfriamiento. ( Tabla 4.5)

Paso 4
Ê
Cuando se halla alcanzado el tiempo de calentamiento, retire la tuber’a y el accesorio al mismo 
tiempo, otra vez sin torcer ni dar vueltas mientras lo retira del equipo de fusi—n. Casi inmediatamente, 
una la tuber’a y el accesorio hasta alcanzar la profundidad verificando la alineaci—n. Es posible 
ajustar la uni—n m‡x. 5 grados durante este tiempo. DespuŽs de completar estos cuatro pasos 
se ha terminado la uni—n por termofusi—n.

Paso 2
Ê
El extremo de la tuber’a que va a ser fusionado, si es de aluminio,  debe ser pelado con un pelador 
de aluminio o de pl‡stico de VESBO, para eliminar la capa de PP-R y la l‡mina de aluminio. (Solo 
aplicable a la tuber’as Stable PN 25 con l‡minas de aluminio)
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4. UNIîN, FUSIîN Y REPARACIONES 4. UNIîN, FUSIîN Y REPARACIONES

4.5 Profundidad de Penetraci—n, Tiempo de Calentamiento, Tiempo de Fusi—n y Tiempo de Enfriamiento

La siguiente tabla proporciona toda la informaci—n necesaria para una buena Termofusi—n para los diferentes di‡metros de las 
tuber’as y accesorios (esta informaci—n tambiŽn es aplicable a las tuber’as Stable).

4.6 Reparaci—n de las Tuber’as

La reparaci—n de la tuber’a puede ser realizada mediante uno de los siguientes 
mŽtodos:

Di‡metro de la Tuber’a
(mm)

Tiempo de
Calentamiento (seg.)

Tiempo de
Fusi—n M‡x. (seg.)

	20	 14.0	 5	 4	 2	
25	 15.0	 7	 4	 2	
32	 16.5	 8	 6	 4	
40	 18.0	 12	 6	 4	
50	 20.0	 18	 6	 4	
63	 24.0	 24	 8	 6	
75	 26.0	 30	 8	 8	
90	 29.0	 40	 8	 8	

110	 32.5	 50	 10	 8

Tiempo de
Enfriamiento (min.)

Profundidad de
Penetraci—n (mm)

Pipe with one nail hole (concealed)

Con un kit de reparaci—n de tuber’as, usted puede reparar f‡cilmente las perforaciones (m‡x.10 mm de di‡metro) en la superficie 
de los tubos. Este sistema facilita el proceso de reparaci—n especialmente en tuber’as de dif’cil acceso o empotradas. Para esto 
usted solo necesita un kit de fusi—n, una matriz de reparaci—n de tuber’a, una barra de reparaci—n y unas brocas de 6mm o 10mm

Una hora despuŽs, la tuber’a debe estar 
lista para ser sometida a la prueba de 
presi—n para verificar que no quede alguna 
fuga. Una vez termine la prueba sin fuga, 
la reparaci—n ha concluido.

Ensamble las matrices de reparaci—n en el equipo de fusi—n
Ê
Ê

Ajuste el tope para tuber’a en la matriz de acuerdo al espesor de pared de la tuber’a a reparar. Se 
ajusta al incrementar una tolerancia de +0,01 mm al espesor de pared y moviendo esta distancia 
el tope. Estos datos los encuentra en la tabla a la derecha.

Si el di‡metro de la perforaci—n en la 
superficie de la tuber’a es igual o menor a 
5mm, exp‡ndalo con una broca de 6mm, 
pero si es igual o menor a 9mm utilice una 
broca de 10mm.

Asegœrese que la temperatura de la plancha 
sea apropiada

Inserte la parte macho de la matriz en la 
perforaci—n para calentar el pl‡stico 
alrededor de la perforaci—n e inserte la 
barra en la parte hembra de la matriz para 
calentarlo simult‡neamente.

Siga los tiempos de calentamiento para 
cada di‡metro para una lograr una buena 
fusi—n. Incremente el t iempo de 
calentamiento en un 50% cuando la 
temperatura del aire este por debajo de 
5ûC
Luego introduzca la barra en la tuber’a sin 
pasarse del espesor de pared de la tuber’a

Una vez pase el tiempo de enfriamiento 
corte el excedente de la barra de reparacion.

Vesbo Pipe Other Diameter
(mm)

Depth of socket
Clip on the Socket

(mm)

SDR 11	 20	 2.3	 2.4
SDR 11	 25	 2.3	 2.4
SDR 11	 32	 2.9	 3.0
SDR 11	 40	 3.7	 3.8
SDR 11	 50	 4.6	 4.7
SDR 11	 63	 5.8	 5.9
SDR 11	 75	 6.8	 6.9
SDR 11	 90	 8.2	 8.3
SDR 11	 110	 10.0	 10.1
SDR 6	 20	 3.4	 3.5
SDR 6	 25	 4.2	 4.3
SDR 6	 32	 5.4	 5.5
SDR 6	 40	 6.7	 6.8
SDR 6	 50	 8.3	 8.4
SDR 6	 63	 10.5	 10.6
SDR 6	 75	 12.5	 12.6
SDR 6	 90	 15.0	 15.1
SDR 6	 110	 18.3	 18.4
SDR 7.4	 20	 2.8	 2.9
SDR 7.4	 25	 3.5	 3.6
SDR 7.4	 32	 4.4	 4.5
SDR 7.4	 40	 5.5	 5.6
SDR 7.4	 50	 6.9	 7.0
SDR 7.4	 63	 8.6	 8.7
SDR 7.4	 75	 10.3	 10.4
SDR 7.4	 90	 12.3	 12.4
SDR 7.4	 110	 15.1	 15.2

Wall Thickness
(mm)

Nota: El tiempo de calentamiento empieza cuando la tuber’a y el accesorio est‡n a la profundidad correcta. El tiempo de fusi—n 
empieza cuando la tuber’a y el accesorio se retiran de las matrices y  termina cuando el tubo esta dentro del accesorio al tope 
indicado. El tiempo de enfriamiento es el tiempo necesario para que la uni—n este completamente lista. Nunca reduzca el tiempo 
de enfriamiento vertiendo agua o por otros medios.

Tuber’a con varias perforaciones (no empotrada)

Si la parte da–ada de la tuber’a esta a la vista (antes de haber realizado la prueba 
de presi—n), el procedimiento recomendado es cortar la parte da–ada y reemplazarla 
termofusionando  una uni—n.

Tuber’a empotrada con dos agujeros pasantes

Utilizar los accesorios por Electro fusi—n (ver las im‡genes de la derecha)
Ê
-	 Cortar la parte da–ada de la tuber’a perpendicularmente a una longitud igual 	

al tama–o de una uni—n electro-fusi—n m‡s 2 cm. 
-	 Eliminar la secci—n da–ada de la tuber’a. 
-	 Limpiar cuidadosamente las superficies de las tuber’as que se van a unir utilizando 	

papel de lija, esperar hasta que las partes de la tuber’a estŽn completamente	
secas. 

-	 Quitar los topes interiores de las 2 uniones  electro-fusi—n. 
-	 Inserte completamente cada uni—n electro-fusi—n en las secciones de la tuber’a 	

a reparar. 
-	 Corte un trozo de tuber’a del mismo di‡metro y longitud del da–ado. 
-	 Col—quelo en el lugar donde estaba el anterior. Haga que las 2 uniones  electro-	

fusi—n se sitœen en el medio del nuevo trozo de tuber’a y que esta sea de un	
tama–o igual a la mitad de una uni—n. 

-	 Fusione las uniones utilizando el equipo de electro-fusi—n
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5. TƒCNICAS DE INSTALACIîN

Instalaci—n
La instalaci—n de las tuber’as de VESBO no es diferente de la instalaci—n de otras tuber’as convencionales, excepto por el sistema 
de uni—n por termofusi—n a prueba de fugas.Ê 
Sin embargo, hay algunos puntos y precauciones a tener en cuenta cuando instalamos tuber’as y accesorios VESBO.Ê

5.1 Distancia entre Soportes

En los trabajos a la vista donde se necesita una cierta estŽtica, hay que establecer unas distancias m‡ximas entre soportes. Esto 
prevendr‡Ê el encurvamiento (deflexi—n) que se puede ver normalmente en otros sistemas de tuber’a de pl‡stico.

Distancia entre Soportes de Tubo (mm) para Tuber’as PN 25 (Tuber’as Stable) de VESBO

Diferencia de
Temperaturas (¡C)

	20	 1200	 1300	 1500	 1700	 1900	 2100	 2200	 2300	 2500	
30	 1200	 1300	 1500	 1700	 1900	 2100	 2200	 2300	 2400	
40	 1100	 1200	 1400	 1600	 1800	 2000	 2100	 2200	 2300	
50	 1100	 1200	 1400	 1600	 1800	 2000	 2100	 2200	 2100	
60	 1000	 1100	 1300	 1500	 1700	 1900	 2000	 2100	 2000	
70	 900	 1000	 1200	 1400	 1600	 1800	 1900	 2000	 2000

Di‡metro de la Tuber’a VESBO (mm)
20 25 32 40 50 63 75 90 110

Distancia entre Soportes de Tubo (mm) para Tuber’as PN 10 (SDR11) PN 16 (SDR 7.4) PN 20 (SDR 6) de VESBO

Diferencia de
Temperaturas (¡C)

	20	 600	 750	 900	 1000	 1200	 1400	 1500	 1600	 1800		
30	 600	 750	 900	 1000	 1200	 1400	 1500	 1600	 1800	
40	 600	 700	 800	 900	 1100	 1300	 1400	 1500	 1700	
50	 600	 700	 800	 900	 1100	 1300	 1400	 1500	 1700	
60	 550	 650	 750	 850	 1000	 1150	 1250	 1400	 1600	
70	 500	 600	 700	 800	 950	 1050	 1150	 1250	 1400

Di‡metro de la Tuber’a VESBO (mm)
20 25 32 40 50 63 75 90 110

5. TƒCNICAS DE INSTALACIîN

5.2  Instalaci—n a la Vista

Tuber’a
Salidas de Agua Fr’a
Ê
No hay necesidad de juntas de expansi—n ya que no se producir‡ dilataci—n lineal en las tuber’as de agua fr’a de VESBO. Ser‡n 
necesarios soportes verticales como cualquier tuber’a.

Techos y Muros
Ê
Durante la planificaci—n e instalaci—n de tuber’as visibles para agua caliente en techos o muros, hay que tomar en consideraci—n 
adem‡s de las distancias entre soportes hay que prestar especial atenci—n a la dilataci—n lineal debido a la temperatura. Esto 
evitara el encurvamiento (deflexi—n) y los dobleces de las tuber’as. No es necesario considerarlo en el caso de tuber’as Stable.
De ah’ que para evitar una instalaci—n antiestŽtica, el siguiente procedimiento debe ser seguido.

Para el transporte de agua caliente, como todas las tuber’as de metal o pl‡stico, tenemos que lidiar con la dilataci—n lineal. Esto 
es aplicable solo a tuber’as PN 20 (SDR 6) y PN 16 (SDR 7.4) para aplicaciones de agua caliente. No es necesario considerarla 
para tuber’as Stable PN 25, donde el coeficiente de dilataci—n lineal es 3.0 x 10-5 K-1. 
El coeficiente de dilataci—n lineal para tuber’as PN 20 (SDR 6) y PN 16 (SDR 7.4) de VESBO es 15.0 x 10-5 K-1.

5.3 Dilataci—n Lineal

Paso 1. Determine la dilataci—n lineal

Calculando de la formula:

Ejemplo:

Tuber’a de di‡metro de 25mm(3/4Ó), 

largo de 1.5 m, temperatura ambiente 

del agua 25 ¡C y la temperatura del agua 

caliente del calentador  es  de 60 ¡C.

I = a x L x T

    = 0.15 x 1.5 x 35

Dilataci—n lineal es 7.88~8 mm

I = a x L x T

Donde : I = Dilataci—n lineal, mm

a = coeficiente de dilataci—n lineal,	
constante Para Tuber’as Vesbo, 0.15 mm/mK

 L = longitud de la tuber’a, m

T = diferencia de temperaturas entre la temperatura	
ambiente del agua y la temperatura de	
trabajo del agua, K




