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TECHNICAL DATA SHEET / FICHA TECNICA

nPPL,

APPLI PARTS
AIR DUCTw
PANEL DUCTO

POLYURETHANE / POLIURETANO

PARTS.
One brand, all parts

Interior face / Cara Interior
Aluminum Foil / Lamina de aluminio

— e Polyurethane / Poliuretano

| ¢ Exterior face / Cara Exterior
Aluminum Foil / Lamina de aluminio

Polyurethane foam with two sides of aluminum foil.
Espuma de poliuretano con lamina de aluminio por los dos lados.

SPECIFICATIONS / ESPECIFICACIONES

AIR DUCT PERFORMANCE PARAMETER / PARAMETROS DEL PANEL DUCTO

Panel thickness Harmful substance

(formaldehyde) (benzene)
0 0

Sustancias nocivas
Grosor del panel Antibacterial property
inhibition Rate
9 9
gclyurcihaneifcamidensity Propiedad antibacteriana PRI
50kg/m3 Tasa de inhibicién

Densidad de la espuma de poliuretano
E E Max Pressure-bearing

q 4500Pa
Panel’s length Soporte de Presién maximo

2900mm

Longitud del panel Bonding strength

>0.1Mpa
Panel’s width Fuerza de adhesion
1200mm
Anchura del panel Bending strength

>600Kpa
Aluminum thickness Resistencia a la flexion
0.08mm )
Espesor de aluminio Compressive stength

>350Kpa

Anti-fire Resistencia a la flexion

performance of Core B grade.
Oxygen index >32%

Scope of heat resistant

-265degree~+190degree

Rendimiento
Anti-fuego del Nticleo

Alcance de resistencia al calor

Acid&alkali proof No obvious change in appearance

Resistencia: Acido y alcalino No hay cambio evidente en la apariencia

Thermal conductivity

0.018W/(m.K)

Conductividad térmica At average temperature of 25°C

ACCESORIES
ACCESORIOS

Reinforcement bar
Barra de refuerzo

Facade Flange
Brida frontal

STRAIGHT BLADE
FOR DUCT PANEL
CUCHILLA RECTA
PARA PANEL DUCTO

Bayonet
Brida

Baynet U Type
Brida Tipo U

ANGLING BLADE
FOR DUCT PANEL

CUCHILLA DOBLE
PARA PANEL DUCTO

Bayonet H Type
Brida Tipo H

DOUBLE BLADE

FOR DUCT PANEL Cover
CUCHILLA DOBLE Cobertor
PARA PANEL DUCTO

/\ | *‘\'
Reinforcement disc
Disco de refuerzo

ADHESIVE e

FOR DUCT PANEL
ADHESIVO Braker corner
PARA PANEL DUCTO Esquinero

4 Appli Parts products, are designed and produced according to strict high quality standards to assure the correct function and entire consumer satisfaction.
Los productos Appli Parts, son disefiados y elaborados bajo estrictas normas de alta calidad para garantizar su correcto funcionamiento y la satisfaccion del consumidor.

www.appliparts.com




INTRODUCCION:

Para la construccidn de conductos mediante panel disponemos tanto de maquinaria automatica e informatizada, como de herramientas manuales.

Una buena herramienta es la clave para una construccion sequra y bien realizada.
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Las herramientas estan dotadas de unas cuchillas que permiten el corte de los
paneles conextrema facilidad y precision. Segtin el tipo de herramienta, las
cuchillas pueden estar inclinadas a 45° a derecha o izquierda o rectas, segtin el
modo de cortar la lamina de revestimiento del panel. También estd disponible
un accesorio de doble cuchilla, que permite que los cortes sean convergentes
sin que se efectde el corte pasante. Este tipo de herramienta permite
intercambiar el cartucho porta cuchillas con otros de distintas inclinaciones.
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Para la realizacion de su conducto siga este programa preciso:

- Trazado

- Corte

- Encolado

- Ensamblaje y encintado
- Montaje de los perfiles

Las dimensiones de un conducto b (base) x h (altura) x| (longitud) se deben entender como las medidas internas netas, ya que ésta es

|a seccidn de paso de aire prevista en el proyecto (medida nominal). Es aconsejable efectuar el trazado considerando siempre la medida
interna. Con el fin de facilitar la produccién, stock, transporte e instalacion, el conducto puede dividirse en:

- Piezas rectas: que pueden ser modulares o adaptadas
- Accesorios: que pueden ser curvas, reducciones, injertos, etc

A continuacidn se describe de forma detallada la construccion de cada una de estas piezas.




CONSTRUCCION DE TRAMOS RECTOS

Los conductos rectos pueden realizarse seguin diversas técnicas constructivas en funcién de su desarrollo o de la presion que deben soportar (vea
apartado 1.2.)

FIGURA 1.1

A==
\




TABLA 1.1

Técnica

Dimensiones de los
lados del conducto

(mm)

Longitud
maxima (l)
(mm)

byh
inferiores
a1.160

4.000

boh
superiores
a1.160

4.000

byh
superiores
a1.160

1.200
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Pasos para la construccion del conducto:

A) Suma de 4 lados inferior o igual a 1.040 mm:

by hinferiora1.160 mm

Ve

20—»‘ '4— —>| 40 |<— —>| 40 |<— —>| 40 |4— —»I ’4720
L N/ L N/ AN

I< 1.200 >|

g

TOTAL CORTES
20+40+40+40+20 = 160 mm
MAXIMA DIMENSION
POSIBLE DEL PERIMETRO

1.200 - 160 = 1.040 mm

J

Cuando la suma de los lados que componen el conducto sea inferior a 1.040 mm (fig. 1.2), serd posible la construccion del conducto en un solo panel.

B) Suma de 3 lados inferior o igual a 1.080 mm:

Ve

—>| 40 |<— »I 20

20—»‘ |<7 —>| 40 |<—
L N/ N/ N\

I< 1.200 > |

N/

FIGURA 1.3

TOTAL CORTES
20+40+40+20 = 120 mm
MAXIMA DIMENSION
POSIBLE DEL PERIMETRO

1.200 - 120 = 1.080 mm

Cuando no es posible realizar un conducto con el sistema Ay la suma de los tres lados es inferior o igual a 1.080 mm (fig. 1.3), el conducto se puede

construir con un lado de cerramiento.




() Suma de 2 lados inferior o igual a 1.120 mm:

FIGURA 1.4
~

TOTAL CORTES

L AN

\ MAXIMA DIMENSION

POSIBLE DEL PERIMETRO
L 1.200 }| 1.200 - 80 = 1.120 mm

\.

J

Cuando no es posible construir el conducto con los sistemas A o By el semiperimetro del conducto es inferior a 1.120 mm (fig. 1.4) la construccion ha de
realizarse en L’

D) Lado simple de dimension inferior 0 igual a 1.160 mm:
: -0
< 7 TOTAL CORTES

20»‘ |<_ 4" ’4,20 20+20 = 40 mm
|/ \ MAXIMA DIMENSION

POSIBLE DEL PERIMETRO

I< 1.200 >| S\ 1.200 - 40 = 1.160 mm

\

J

Cuando no sea posible adaptar el sistema constructivo Cy algunos de los lados que componen el conducto tenga una longitud inferior a 1.160 mm
(fig.1.5), puede construirse el conducto por partes con todos los lados cortados por separado.

n
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FIGURA 1.6

En caso de que dos lados opuestos del conducto midan
més de 1.160 mm se procederd a cortar el panel en el
sentido de la longitud y se practicard la unién de los
tramos cortados (vea ejecucion de unién entre
paneles), hasta completar la medida prevista. Los
otros dos lados pueden construirse enteramente del
panel cortando en el sentido de la longitud (vea fig. 1.6).

b o h superiora 1.160 mm

ATENCION A LA
UNION DEL PANEL

DOS LADOS CONTRAPUESTOS
MAYORES DE 1160 mm

DOS LADOS CONTRAPUESTOS
INFERIORES O IGUALES A 1160 mm

VERIFICAR SIEMPRE SI
EL CONDUCTO PRECISA
DE REFUERZOS




La construccién de conductos cuyo lados sean todos
mayores de 1.160 mm se realizara siguiendo uno de
los sistemas A o D. En este caso, los paneles deberan
ser cortados en el sentido de la anchura. Los
conductos asi realizados podrén tener una longitud
méxima de 1.200 mm. Figura 1.7

FIGURA 1.7

by h superiora 1.160 mm

LADO DEL CONDUCTO
CORTADO SOBRE EL ANCHO
DEL PANEL

LADO DEL CONDUCTO

CORTADO SOBRE LA LONGITUD
DEL PANEL

PARA CONDUCTOS CON TODOS LOS LADOS SUPERIORES
A 1160mm PUEDEN SER UTILIZADOS LOS SISTEMAS A,B,COD
CORTANDO EL LADO A LO LARGO DEL PANEL

13
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FIGURA 1.8

DATO: Para los conductos en los que se ha previsto
instalar una tapa final, es aconsejable realizar el corte
a 45° antes de cerrar el conducto, de esta forma la
operacion de union resultard mas simple (fig. 1.8).

FONDO (TAPA)

CONDUCTO

REALIZAR EL CORTE ANTES
DE CERRAR EL CONDUCTO




1.1 Relacion entre la union de Eaneles

Es posible la unidn entre dos paneles de forma que se obtenga una dnica superficie sélida con objeto de poder ser trabajada.
Para la unidn de paneles siga las instrucciones de la figura 1.9.

( m

PRESIONE FUERTEMENTE
A LO LARGO DE TODA LA LONGITUD

EXTIENDA LA COLA
EN AMBOS ANGULOS

REALICE EL CORTE
MACHO/HEMBRA

ENCINTE CON ALUMINIO
AMBOS LADOS
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1.1.1 Encolado

Antes de proceder al encolado, toda la superficie debe limpiarse de polvo. Si fuera necesario, proceder a una limpieza intensiva. La cola debe distribuirse
de forma abundante y uniforme a lo largo de todo el corte inclinado, rellenando toda la superficie de corte.

Cuando seinicia el encolado de una pieza es aconsejable completar la unidn de todas las partes que componen el conducto, hasta completar totalmente
el cierre del mismo.

El tiempo mdximo en el que es posible efectuar la unidn de las piezas sin que se seque excesivamente la cola, es de aproximadamente 40 min.
(depende del tipo de cola, calor y humedad ambiental).

Se puede proceder a la operacion de cierre de las piezas cuando la cola no pega al tacto.

A

Atencion:

Las colas generalmente empleadas son a base de solventes. Por ello, debera trabajar siempre en locales bien ventilados.




FIGURA 1.10

El orden en que se ensambla el conducto varia en
funcién de su forma. Normalmente, la unién se realiza
siempre desde el mismo borde, de modo que deberd
pulirse de salientes en las distintas caras.

Al cerrar el canal, proceda del mismo modo, siempre
hacia el interior del canal. Asegurese de que el aluminio
de las dos piezas a ensamblar encaje perfectamente.
Recuerde que la operacién de ensamblaje podrd darse
por finalizada sélo cuando se haya procedido al
prensado de las esquinas.

PRENSADO
DEL CANAL

1.1.2 Ensamblaje

17
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- FIGURA 1.11

El encintado cumple una doble funcidn:

« Restaurar la barrera vapor, evitando asi la aparicion
eventual de condensados en el interior.

« Mejorar el aspecto estético del conducto.

La cinta deberd aplicarse en todas las zonas donde se
hayan efectuado cortes transversales, o en aquellos
casos en que se hayan cortado los dos revestimientos
de aluminio. En el caso del encintado en las zonas de
lados no rectilineos deberdn realizarse unos cortes en
la cinta de aluminio (vea fig. 3.5).

I

Mediante una espdatula, elimine todo el aire que haya podido quedar debajo de la cinta. Las
burbujas podrian hacer que la cinta se despegara. Para asequrar la maxima fijacion, las
superficies del conducto en contacto con la cinta deberdn estar libres de polvo, grasas y
aceites.

Sise recurre al uso de la silicona, deberd prestarse atencion que no tome contacto cuando la
cinta esté desprovista del panel protector, ni con la superficie sobre la cual se quiere colocar
la cinta.

La calidad del adhesivo es de una importancia fundamental a la hora de garantizar el éxito
de su aplicacién y su mantenimiento en todas las condiciones.

1.1.3 Encintado

USO DEL
MARCACINTA

Q2




1.2 Refuerzos

La deformacion maxima tolerada por los lados de los conductos sometidos a una presion de 1 kPa no debe exceder el 2% de la longitud del lado en
cuestion y, en cualquier caso, no debera exceder los 20 mm. El sistema de refuerzo consiste en insertar unos pequefios tubos especiales de aleacion de
aluminio. Estos tubos, gracias a sus discos de refuerzo, se encargan de repartir el esfuerzo sobre una amplia superficie (véase apartado 1.2.2).

El sistema, de refuerzos mediante estos tubos y discos, se aplica a los conductos sometidos a presion, ya sea esta negativa o positiva, teniendo en
cuenta, ademads, la deformacién causada por el peso del propio material. Los resultados obtenidos en dicho estudio han sido reflejados en una tabla,
expresados sequin parametros, y en funcién de las dimensiones de los lados, de la presion de trabajo, y del sistema de construccién adoptado en cada
caso. En efecto, tal como ya hemos visto al inicio de este capitulo, pueden adoptarse, en funcion de las dimensiones de los lados, tres técnicas distintas
para la construccion de los conductos (véase tabla 1.1).

Dimensiones de los Longitud
Técnica lados del conducto maxima (1)
(mm) (mm)
boh
1 superior 4.000
a1.160
2 boh
superior 4.000
a1.160
byh
3 superior 1.200
a1.160

19
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Técnicas 1
constructivas

Presion Pa 0-150

160-300

1.2.1 Seleccion de los Refuerzos

310-450

460-600

0-290 NO

300-390

400-490

500-540

550-610

650-740

750-790

800-940

950-1100 | 1000

1100-1160

Medida del lado (mm)

Leyenda:

Desaconsejable
o no realizable

600

Refuerzo
paso 600 mm

800

il

Refuerzo
paso 800 mm




Para acceder a la seleccion del grado de refuerzo mediante el grafico, es preciso conocer los datos:

- La presion total (estdtica + dindmica) a la que se someterd el conducto que se desea construir. Generalmente se asume la presion estatica til de la
unidad de tratamiento del aire.

- La dimension del conducto (b x h), mediante la cual se elige la técnica de construccion.

Ejemplo:

Por ejemplo, si se debe construir un conducto cuyas dimensiones sean respectivamente 1700 x 1000 mm, y que deba soportar una presion de 300 Pa:
1) Seleccione la columna cuyo rango incluya la presion que el conducto debera soportar (en este caso seria la sequnda).

2) De la tabla 1.1, se obtiene la técnica constructiva a adoptar (en este caso, utilizariamos la 2, ya que b es mayor de 1.160).

3) Partiendo de las lineas en cuyo rango se especifica la dimension de los lados (1.000 y 1.700),cortamos la columna seleccionada en el punto 1.De esta
forma obtendremos el nimero y la ubicacion de los refuerzos necesarios: en el caso de nuestro ejemplo, el conducto deberd estar dotado de 2 refuerzos

con un paso de 800 mm en el lado de 1.700 y de un refuerzo cada 800 mm sobre el lado de 1.000 mm. En el caso de que la presién superase los 300 Pa,
deberiamos descartar la técnica de construccion 2 para la realizacion de un conducto de las mismas caracteristicas.

21
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1.2.2 Colocacion de Refuerzos

Los refuerzos estan constituidos por tubos de aleacion de aluminio de elevado grado de rigidez y que permiten la fijacion del tornillo autorroscante. La
presion que estos tubos y tornillos ejercen sobre el panel se distribuye uniformemente por toda la superficie del disco de fijacidn, lo que evita que ceda
el panel. La fijacion mecdnica efectuada de esta forma ofrece la méxima garantia tanto en la fiabilidad como en la duracién de la misma. La colocacién

de los refuerzos debera realizarse una vez terminado el conducto con sus perfiles.

FIGURA 1.14
-

TORNILLO
AUTORROSCANTE
bi2 <—I
Y\ N V\A JUNTA DE GOMA
ULwA DISTANCIAN - bi2 * ‘_l_

S S=pPaso

DISCO DE
REFUERZO

CABALGANDO
SOBRE EL PERFIL

NOTAFIJE EL TUBO EN
LA UNION EN CRUZ
(MEDIANTE EL ALAMBRE)

g
PERFIL
DETALLE DE TUBO DE
_ - FIJACION DEL D  Reruerzo

REFUERZO




El primer refuerzo deberd colocarse proximo al perfil situado en el extremo del conducto, de forma que el disco de refuerzo cabalgue sobre el perfil de
cierre. A la distancia entre soportes o “paso’, visible en el grafico, se montara el sequndo refuerzo y asi sucesivamente, hasta que la distancia entre el

ultimo refuerzo montado en la otra boca del conducto, sea igual o inferior a la distancia del “paso” (vea fig. 1.15)

FIGURA 1.15
-

EN LA FASE DE MONTAJE DE LOS
CONDUCTOS DOTADOS DE REFUERZO,
UNA LOS EXTREMOS SIN REFUERZO
CON LOS EXTREMOS CON REFUERZO

REFUERZOS SOBRE EL PERFIL
SOLO DE UN PARTE

MODELO
21 RF 01

18 mm ‘

@

MODELO
21 RF 02

MODELO
21 RF 03

23
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CONSTRUCCION DE CURVAS

LADO

) FiGURa21 § e

Las curvas son elementos de la red
aerdbica que comportan un cambio de
seccion en el flujo de aire. Desde el punto
de vista constructivo se componen de dos
elementos principales: coronas y lados.

La mayor parte de las curvas de seccion rectangular pueden ser de dos tipos:

RADIO MEDIO (Rm)

CAPITULO 2

CORONA




° Plana: cuando b es menor que h (cuando la rotacion se produce en el plano del lado menor) (fig. 2.2).

° RECta: cuando b es mayor que h (cuando la rotacion se produce en el plano del lado mayor) (fig. 2.3).

e

FIGURA 2.2

-

FIGURA 2.3

25
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2.1. Levantamiento de la Curva

Para la construccién de una curva se deben sequir los siguientes pasos.

- Trazado y corte del contorno:
Al trazar debe tenerse en cuenta que el radio interno ha de ser mayor de 50 mm. Figura 2.4

FIGURA 2.4
-

bxh




- Curvatura del lado:

La longitud del lado viene determinada por la medida del perimetro del contorno. Mediante la plegadora deberdn practicarse pequefos canales sobre
los lados que permitan hacer la curvatura. Figura 2.5

FIGURA 2.5
-

27
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- Encolado:

Vea apartado 1.1.1.y Figura 2.6

FIGURA 2.6




- Ensamblaje:

Como se puede observar en las figuras 2.6, 2.7 y 2.8, el ensamblaje se consigue haciendo rodar simultaneamente los lados por en borde de la cara
exterior de la curva. La cara interna es la Ultima a ensamblar. Figura 2.7

FIGURA 2.7
-

- Encintado:

Vea apartado 1.1.3.
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- Aplicaciones de los perfiles:

Vea capitulo 7. Figura 2.8

FIGURA 2.8
-




2.1.1 Curvatura de los Lados

La curvatura permite doblar los lados de modo que resulte posible adaptarlos a las formas de las siluetas. Con los utensilios adecuados, deberan
practicarse unas hendiduras en la cara interna del lado que se desee curvar.

En el caso de que dichas hendiduras no se practiquen mediante el uso de maquinaria automatica, debera prestarse atencion a fin de que éstas sean
completamente paralelas entre ellas. La distancia y profundidad de las mismas dependeran del radio que se desee obtener, asi como la altura del lado.

Distancia entre las incisiones en funcion del radio de curvatura

Distancia en mm Radio de curvatura en mm

25 150-300
35 601-500
50 501-800
80 Mas de 800

31
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En el momento de seleccionar la curva debera prestarse
especial atencion a la eleccion del radio interno Ri. Cuanto
mayor sea el valor de Ri, menor serd la pérdida de carga. El
valor 6ptimo del radio interno vendrd dado por: Rm/b =
1,25 donde Rm =Ri + 6 b (radio medio).

Es evidente que, a causa de limitaciones de espacio y por
motivos de economia, no siempre resulta posible aplicar de
manera satisfactoria la ecuacién enunciada en el parrafo
anterior, ya que Ri resultaria demasiado grande.

La tabla 2.2 muestra los valores que Ri toma con mayor
frecuencia en funcién del lado h. Cuanto mayor es el valor
de h, mayor dificultad presenta la realizacion de la silueta.
Valores del radio minimo aconsejados en funcién de h

CURVA DE GRAN RADIO

Ri: RADIO INTERNO = 3/4 b
Rm: RADIO MEDIO =Ri +1/2 b
Re: RADIO EXTERNO = b+ Ri

FIGURA 2.8

A

A 4




Valores del radio minimo aconsejados en funciéon de h

Ri Dimensiones de h
(mm) (mm)
150 <500
200 500/1.000
250 >1.000

2.2. Levantamiento de la curva con el sistema a tope

Gracias a la posibilidad de unir partes del panel (vea a apartado 1.1), se puede construir las curvas utilizando retales y uniéndolos a un tramo de
conducto.

La construccion a tope ofrece diversas ventajas tanto técnicas como econdmicas:

« Reduccion de los puntos de pletinas.
« Reduccion de las pérdidas por funciones.

+ Reduccion del puente térmico.
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« Optimizacion del panel.
« Reduccion del tiempo de ejecucidn de la pieza.
Aumento de la velocidad de instalacion.

Figura 2.10

RENTAL

UNIR EL TRAMO AL RETAL

ATENCION A LA UNION
DEL PANEL

TRAZADO DE LA CURVA

FIGURA 2.10

MIN.50mm

CORTE DE LA CURVA




2.3 Deflectores

El nimero de deflectores de una curva se calcula en funcion del radio medio y de la dimension (b). En la tabla se indica el nimero de deflectores en el
interior de la curva en funcion del radio interno y del lado sobre el que se efectda la rotacion.

Radio interno 150 200 250
Ri (mm) R1 R2 R3 R1 R2 R3 R1 R2 R3
de 0 a 300 no no no no no no no no no
300 250 300 350
400 283 333 383
500 317 400 367 450 417 500
600 350 450 400 500 417 500
700 383 500 433 550 483 600
_ 800 417 550 467 600 517 650
E 900 450 60 500 650 550 700
o 1000 483 650 B88) 700 583 750
3 1100 333 517 700 383 567 750 433 617 800
§ 1200 350 550 750 400 600 800 450 650 850
'g 1300 367 583 800 417 633 850 467 683 900
"E’ 1400 383 617 850 433 667 900 483 717 950
a 1500 400 650 900 450 700 950 500 750 1000
1600 417 683 950 467 733 1000 517 783 1050
1700 433 717 1000 483 767 1050 533 817 1100
1800 450 750 1050 500 800 1100 550 850 1150
1900 467 783 1100 517 833 1150 567 883 1200
2000 483 817 1150 533 867 1200 583 917 250
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El deflector en panel se realiza en el extremo de la curva de modo que cree un perfil aerodindmico que se reviste con cinta de aluminio autoadhesiva.

Se aplicard perfil“U” en el borde para facilitar su fijacion (vea fig. 2.11).

-
AT AT AT AT,
L

»|
P

DESARROLLO
DEL DEFLECTOR

Ri ES EL RADIO INTERNO
R1, R2Y R3 SON LOS RADIOS DE LOS DEFLECTORES
EL NUMERO Y LA DISTANCIA DE LOS REFLECTORES
VIENE INDICADO EN LA TABLA

Re ES EL RADIO EXTERNO




PARTE 1

A

PARTE 2

ENCAJE DEL

PERFIL EN "U"
VER
PARTE 2

DEFLECTORES DE PANEL

FIGURA 2.11
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La fijacion se efectia mediante cola y por medio de tornillos autorroscantes que se fijan sobre el perfil.

Los tornillos distribuyen sobre una amplia superficie la presion ejercida, gracias a los discos de refuerzo.

Los deflectores de panel soportan tanto las presiones negativas como las positivas debido a su funcion de refuerzo interno del conducto.

Los deflectores de chapa zincada se utilizan en conductos de pequefas dimensiones, donde la colocacién de paneles supondria una reduccion
considerable de la seccion de paso.

En los deflectores de chapa se realizaran en el borde dientes que se plegaran como se indica en la figura 2.13.

FIGURA 2.12
-

BORDE DEL DEFECTOR
PLEGADO COMO REFUERZO

DEFLECTORES DE CHAPA




2.4 Curva en angulo vivo

La curva en dngulo vivo se utiliza cuando la limitacion de espacio no permite la curva con dngulo de curvatura.
En este tipo de curva es necesario el empleo de aletas direccionales o deflectores.

El deflector (o aleta direccional) de los ductos de poliuretano tiene un especial disefio aerodindmico, que ofrece la ventaja de una bajisima pérdida de
carga y una extrema simplicidad de montaje.

La construccion y el montaje del conjunto de deflectores se realiza en tres fases:

- Corte a medidad de los deflectores de aluminio
- Corte a medidad de la plantilla

- Ensamblaje de todo el conjunto y fijacion
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\

(o)

LR
N

ATORNILLO AUTORROSCANTE
B DICO REFUERZO

C PLANTILLA DE FIJACION

D DEFLECTOR




CONSTRUCCION DE REDUCCIONES

Los cambios de seccion (reducciones o inversiones) pueden ser de dos tipos: concéntricos (con cambio en ambos lados) o excéntricos (con cambio en
un solo lado) (fig.3.1); ademads es posible realizar tramos en los que varia una 0 ambas dimensiones de b y h. Figura 3.1

Es de suma importancia la inclinacion de estas piezas; los cambios bruscos de seccién podrian crear turbulencias y, como consecuencia, una pérdida de
carga y aumento del nivel sonoro (ruido).

, Ficuras

a = MAX.45* S| DIVERGENTE (ENSANCHAMIENTO) a = MAX.25* S| DIVERGENTE (ENSANCHAMIENTO)
a = MAX. 60* S| CONVERGENTE (REDUCCION) a = MAX. 30* S| CONVERGENTE (REDUCCION)
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-~ FIGURA 3.2

SENTIDO '
DEL AIRE

SENTIDO '
DEL AIRE

REDUCCION EXCENTRICA DE
2 LADOS CON UN ANGULO RECTO

SENTIDO '
DEL AIRE

e :
»r
SENTID
<
t »

k)

INCLINACION ADMITIDA PARA
] REDUCCIONES HASTA UN 20%
a=20° DE LA SECCION DE PASO

A+B=1,25C (MINIMO) 8=30°
CON ALTURA CONSTANTE v=60°

INCLINACION Y DISTANCIA PARA LA REDUCCION
DE LA SECCION DE PASO DEL 20%

A fin de respetar al maximo las reglas de aerodinamica, sugerimos atender a las inclinaciones de la fig. 3.2, asi como a la realizacion de tramos para
superar obstdculos (vigas, tubos, etc.)




3.1 Levantamiento de Reducciones

La construccion de las reducciones se efectda siguiendo los siguientes pasos:

- Trazado y corte de las piezas

- Curvatura del lado:

Vea apartado 2.11. (curva)

- Encolado:
Vea apartado 1.1.1. Figura 3.3

P2
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- Ensamblaje:
Es preferible partir siempre de una superficie plana para poder construir una seccién en“U” aplicando, por tltimo, la tapa (fig. 3.4).
Vea también el apartado 1.1.2. Figura 3.4

'

&

ANTES DE CERRAR EL UNA LAS PIEZAS DEL CONDUCTO
EMPEZANDO SIEMPRE POR LA

CONDUCTO EXTIENDA @ PARTE EXTENDIDA

LA SILICONA

- Encintado: vea apartado 1.1.3
;

ENCINTADO
EN LADOS
INCLINADOS

ENCINTADO
EN LADOS
INCLINADOS

- Aplicaciones del perfil: vea el capitulo 7




INJERTOS O ZAPATAS

El montaje de este tipo de piezas se efectia normalmente en el conducto principal con el fin de captar el caudal de aire y desviarlo a otro tramo de
conducto secundario que alimenta uno o dos terminales (difusores, rejillas, bocas, etc.).
Pueden realizarse con o sin inclinacion de 45°. En este tltimo caso, habrd una mayor pérdida de carga en la distribucién del aire y creara turbulencias.

,

PERFIL FNO1
BAYONETA FN0O4
PERFIL FNO3

PARA FIJAR EL /

INJERTO PUEDE
UTILIZARSE EL
PERFIL ADECUADO
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4.1 Levantamiento de los injertos

Trazado y corte de los injertos: para el trazado de estas piezas pueden sequirse las indicaciones de la figura 4.2

PRACTIQUE EL CORTE

| B

CON LA HERRAMIENTA
DE CORTE DOBLE 22PD4
(A152111)

c /)
u Min. 50 mm

—

|
|l

45 He
|l
|

1/4 DE A MiN. 100MM
MIN. 50MM/'\| |
A+ 1N

- Curvatura del lado:

Merece una particular atencion la realizacién de la curvatura del lado inclinado que puede efectuarse mediante el material en“V".




- Encolado:

Vea apartado 1.1.1
- Ensamblaje:

Vea apartado 1.1.2

- Encintado:

Vea apartado 1.1.3

- Aplicacion de perfiles:

Vea capitulo 7
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CONSTRUCCION DE DESPLAZAMIENTO

Los desplazamientos son los elementos de unidn de secciones de distinto plano.

:

COLUMNA—_

=

CONDUCTO

AN AN AN
S
~ |

1
S

DESPLAZAMIENTOS CON ANGULOS

VERIFIQUE EN FUNCION DEL
VALOR DE LOS RADIOS Re Y
Ri,SI EL DESPLAZAMIENTO
PRECISA DE DEFLECTORES
EN SU INETRIOR.

(VEASE CAPITULO RELATIVO
A LAS CURVAS)

EJE DE SIMETRIA
DESPLAZAMIENTOS REDONDEADOS




5.1 Levantamiento de los Desplazamientos

- Trazado y corte de los desplazamientos:

Pueden realizarse con uniones angulares o redondeadas. Es de fundamental importancia, en ambos casos, evitar estrangulamientos en el paso de aire.

- Curvatura del lado:

El desarrollo de los lados resulta del contorno y se procede como se
indica en el apartado 2.11.

- Encolado:

Vea apartado 1.1.1.

- Ensamblaje:

Como se indica en las figuras 5.3 y 6.1, monte sobre uno de los
desplazamientos los dos lados, realizandolo en forma de “U".
El dltimo lado cierra la pieza.
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CAPITULO 6

CONSTRUCCION DE DERIVACIONES

Las derivaciones pueden ser consideradas como la suma de dos piezas (curva + curva, curva + reduccion, injerto + curva).
Se utilizan para dividir y desviar el flujo del aire hacia otra direccion de la instalacion (fig. 6.2).

- FIGURA 6.1

MESA DE TRABAJO




La derivacion del tipo dindmico, representa la construccion tipica mas eficaz para el control del caudal y la velocidad del aire.

LA CURVA PUEDE SER

EN ANGULO RECTO
CON CAPTADOR

REALIZADA, OPCIONALMENTE,

DERIVACIONES A TRES VIiAS

FIGURA 6.2
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6.1: Levantamiento de Derivaciones

- Trazado y corte de la pieza:

Merece particular atencion el punto de encuentro en la convergencia de los lados externos (P1). Dicho punto

es el inicio de la derivacion (vea fig. 6.3).

- Curvatura de los lado:

En los lados convergentes deben practicarse cortes a 45° con el fin
de crear un perfil lo mas aerodindmico

posible que debe revestirse con aluminio autoadhesivo (vea
apartado 2.1.1). Figura 6.3

- Encolado:
Vea apartado 1.1.1.

- Ensamblaje:
En todo tipo de derivaciones se parte para el ensamblaje del punto
P1, como se indica en las figuras 6.4 y 6.5.

REALICE ESTE
CORTE CON EL
MANERAL A 90°

~ USAR EL MANERAL A 90°

-
-
-




- Encintado:
Vea apartado 1.1.3.

- Aplicacion de los perfiles:
Vea capitulo 7. Figura 6.5

ENSAMBLAJE: PASO 3

ENSAMBLAJE:
PASO 2

VEA DETALLE PARA
LA REALIZACION DEL
DESARROLLO EXTERNO

PRESTE ATENCION CUBRA LAARISTA
A LA UNION DE LOS CON CINTA DE
DESARROLLOS ALUMINIO

g.FIGURA 6.5
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Manejo de Perfiles

g FIGURA 7.1

APLIQUE EL
ADHESIVO EN

o
LA CARA ‘
INTERNA DE <
LAS ALETAS

DEL PERFIL

En todas las bocas de los tramos de la construccion,
los perfiles se aplican en funcidn de la pieza a la que
deberan unirse (bocas, compuertas, otro conducto,
etc).

Normalmente se utiliza para aquellos conductos
destinados al transporte del aire frio, a fin de evitar la
condensacion.

Estos perfiles se utilizan también en el caso de 6\
instalaciones ubicadas en ambientes especiales.
Figura7.1

Todos los perfiles deberdn cortarse a una medida
inferiora 3mm a la medida del interior del conducto
en el cual deberan insertarse.

LA ALETA CORTA SE COLOCA SIEMPRE
EN LA PARTE EXTERNA DEL CONDUCTO




A

Atencion

Antes de comenzar a aplicar los perfiles, es importante que se
asegure de que los bordes finales de los tramos estén limpios de
rebabas y sin diferencias de longitud.

La cola, que varia seqgun el tipo de perfil, debera repartirse sobre
ambas aletas, a fin de que el perfil quede bien fijado al conducto
(veafig.7.1).

Para facilitar la insercion del canal, los perfiles se fabrican con aletas
de distinta longitud.

Es de fundamental importancia insertar las escuadras de refuerzo
en todos los angulos y para todos los perfiles (véase fig. 7.2).

Las escuadras confieren robustez y firmeza al conducto, ya que las
fuerzas resultantes de la presion del aire y que acttian sobre las
paredes del conducto, se deben equilibrar con las correspondientes
de éste (vea fig.7.2). La silicona deberd extenderse después de
haber colocado los perfiles. Existen aplicadores especiales para
este propdsito que permiten la extension de la silicona incluso en
conductos de dimensiones reducidas y de longitudes de hasta 4
metros.

Solamente podra darse por finalizada la construccion del conducto

cuando se haya sellado con silicona el interior de la junta longitudinal. La silicona previene en un grado considerable que se produzcan pérdidas y, al

mismo tiempo, hace que aumente la resistencia mecénica.

LAS ESCUADRAS CONFIEREN FIRMEZA
Y ROBUSTEZ AL CONDUCTO
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CAPITULO 8

Uso de perfiles y montaje
de accesorios

8.1. Union conducto a conducto

8.1.1. Unidn con bayoneta invisible

Este sistema de unidn, permite efectuar la union transversal de los conductos con muy baja pérdida de carga (vea capitulo 4, parte 1). La unidn
mecanica resulta de unir la bayoneta en forma de H en las ranuras del perfil.

No es necesario ningun tipo de junta, la bayoneta, debido a su particular perfil, anula toda pérdida de aire.




,
- FIGURA 8.1 - FIGURA 8.2

SN

~JUL7

Codigo: PDASF Codigo: PDABF Codigo:PDO5BC

El alineamiento de los perfiles en la fase de instalacidn del conducto, se facilita utilizando unos alicates de pinza (vea fig. 8.4).

Es necesario aplicar la silicona en el dngulo antes de colocar el dnqulo tapajuntas, el cual tiene una funcién estética
y, ademds, retiene la bayoneta en los lados de tramos verticales donde ésta podria salirse a causa de las vibraciones.
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A PERFIL DE UNION INVISIBLE
B BAYONETA

C ANGULO TAPAJUNTAS

D ESCUADRA DE REFUERZO

SILICONADO

TECNICA DE ALINEADO DEL PERFIL

—_




8.1.2. Union a escuadra con bayoneta oculta

Para facilitar la union de derivaciones a escuadra se ha desarrollado este perfil (fig. 8.5).
El principio de fijacion consiste en la union mediante bayoneta no visible.
El perfil a 90° permite insertar en cualquier posicion de la cara de un conducto otro conducto independiente.

La perfileria a 90° no precisa de calor para su fijacién y reduce drasticamente el tiempo de ejecucion de injertos o derivaciones. El angulo tapajuntas, en
este caso, debe cortarse en funcion de las necesidades.

- FIGURA 8.5

o 4
= 7
1)

y, 14
7,

7

Y

Codigo: PD4PF

-
G
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FIGURA 8.6

A PERFIL UNION INVISIBLE (FN 01)
B PERFILA90° (FN 03)
C ESCUADRA DE REFUERZO (SQ 01)
D ANGULO DE COBERTURA (FN 05)
CORTADO DETALLADAMENTE (VEA DETALLE 1)
E BAYONETA OCULTA (FN 04)

DETALLE
ACABADO DEL CONDUCTO

ANGULO TAPAJUNTAS (FN 05)

CORTE
/ SILICONADO

DETALLE 1




8.1.3. Union a bayoneta externa

Este perfil permite la unidn de conducto a conducto. Ademas de los dngulos tapajuntas en material pldstico, se aconseja el montaje de escuadras de
refuerzo metdlicas.

:
- FIGURA 8.7 - FIGURA 8.8
\

N

& >
X

l \,

L

Las bayonetas de unién quedan siempre a la vista en la parte externa del conducto, por lo que deberdn cortarse a la misma medida del conducto,
mientras que la bayonetas horizontales deberan ser 20 mm mds grandes.

Antes de efectuar las uniones, coloque el burlete adhesivo en uno de los pefrfiles.
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FIGURA 8.10

LALONGITUD DE LA BAYONETA VERTICAL "C" ES DE LA MISMA MEDIDA QUE

EL LADO EXTERNO "A" DEL CONDUCTO.

LA LONGITUD DE LAS BAYONETAS HORIZONTALES "B" ES SUPERIOR EN 20 mm
A LA MEDIDA EXTERNA "A"

B

l

BURLETE AUTOADHESIVO

m 1A |
f g -
T {f

DETALLE DE LA SECCION
DEL CONDUCTO




El perfilen”U”(fig. 8.11) es uno de los més versatiles permite la union del conducto a diversos accesorios: junta eldstica, rejas, compuertas de requlacion,

8.2. Perfil en“U”

conductos de chapa, silenciadores, etc.
Las escuadras de refuerzo estan pre taladradas a fin de facilitar la fijacion de los diversos accesorios mediante

tornillos autor roscantes.

g FIGURA 8.11

Codigo: PDAUF

g

Esindispensable la colocacion de la junta con burlete adhesivo para prevenir posibles pérdidas de aire.
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BURLETE ADH
ANGULO DE REFUERZO

ESIVO
PERFIL EN “U”
N




8.3. Enlace de Bocas, Rejillas, Difusores Lineales y Circulares

El perfil para rejillas permite la instalacion de rejillas y bocas en paredes y techos.

Su especial disefio dotado de un doble borde (fig. 8.13) permite el acabado de la pared con yeso. El perfil también permite la fijacion de la rejilla en el
ala de la pared, quedando de este modo la rejilla oculta debido a sus reducidas dimensiones y proporcionando un perfecto acabado.

p FIGURA 8.13

AN
\







\hEC
1’/«1%
i

AV
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La instalacion de rejillas, bocas y difusores lineales puede realizarse directamente en el conducto, gracias al perfil en “S” (fig. 8.17). Mediante el
montaje del perfil como indica la fig. 8.15, puede fijarse la rejilla ya sea mediante tornillo visto o con clips de montaje (fig. 8.16).

e




Para la instalacion tipica de difusores lineales con plénum es posible utilizar el perfil en“U” o el perfil para rejillas o el perfil ensilla.
El plénum puede realizarse con panel sandwich y puede sostenerse mediante un esparrago roscado y un disco de soporte que distribuye el peso.
La fijacion del difusor puede realizarse tanto con tornilleria vista roscada al perfil como mediante un puente de montaje oculto.

P FIGURA 8.18

DETALLE DE
FIJACION DEL DIFUSOR

o

J/

A TUBO FLEXIBLE

B ESPARRAGO DE FIJACION

C ABRAZADERA DE FIJACION A TUBO FLEXIBLE
D COLLARIN

E PLENUM ALOJAMIENTO DIFUSOR

F PERFIL EN ALUMINIO

G DIFUSOR LINEAL

H PUENTE DE FIJACION DE DIFUSOR AL PLENUM
1 TORNILLO PARA FIJACION DE DIFUSOR

J SUPERFICIE DEL TECHO
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FIGURA 8.19

FIGURA 8.20




Los collarines de montaje
se suministran abiertos
perforados ademds pueden
adaptarse alas distintas medidas
nominales (@100 a @400 mm)
sequn la dimension del tubo
flexible. Cuando la medida del
lado horizontal sobre el que se
monta el collarin es superior
a 500 mm, serd necesario fijar
el conducto, tal como se indica
en la Fig. 8.22, a fin de prevenir
deformaciones debido al peso
del difusor o tubo flexible.

FIGURA 8.21

1 PRESENTACION

2 MONTAJE

3 CORTE DEL CONDUCTO

4 INSTALACION EN EL CONDUCTO
5 PLEGADO DE ALETAS INTERNAS

z Rt
e w T
veriflex s
- /_/ - escoflex

\r [

71



72

FIGURA 8.22

A FIJACION DEL CONDUCTO

B COLLARIN DE FIJACION

C BRIDA DE FIJACION

D TUBO FLEXIBLE

E DIFUSOR CIRCULAR CON REGULACION

F PLEGADO INTERNO DE LAS ALETAS
DEL COLLARIN

G JUNTAY SILICONADO




8.4. Enlace de compuertas de regulacion o cortafuegos

Para procederalainstalacion de las compuertas es posible utilizar perfiles en“F” (fig. 8.23) 0 en “U”, dependiendo de la anchura del ala de la compuerta.

Sila anchura del ala es menor o iqual a 20 mm se utiliza el perfil en“U’, mientras que para una achura de ala superior a 20 mm se utiliza el perfil en

“F” (fig. 8.24).
:
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A BURLETE

B PERFIL EN "F" PRO3

C COMPUERTA

D TORNILLO
AUTORROSCANTE

DETALLE DE FIJACION

FIGURA 8.24




8.5. Puertas de Inspeccion

Las puertas de inspeccion permiten controlar el interior de los conductos.

Generalmente, deben instalarse en la proximidad de los accesorios que requieran inspeccién o mantenimiento periddico (compuertas cortafuegos,
silenciadores, baterias, etc.)

Se realizan utilizando el perfil en“U”y el perfil de cierre, tal como muestra la fig. 8.26.

- FIGURA 8.25

DETALLE APERFIL EN "U" PROA
B BURLETE AUTOADHESIVO
B C PERFIL TAPA PRO2
5 l D TORNILLO AUTORROSCANTE
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8.6. Junta Anti vibratoria

La junta eldstica anti vibratoria permite mantener independiente la unidad de tratamiento de aire del resto de la red de conductos, evitando la
propagacion de vibraciones tanto de tipo mecanico como acustico y absorbiendo las dilataciones de los componentes.
Las vibraciones son origen de ruidos y chirridos que podrian dafar a la estructura del conducto.

El montaje de las juntas eldsticas se compone de los siguientes elementos:

« Tela reforzada grapada a chapa metalica .Fig. 8.26.
« Perfil metalico por brida

- FIGURA 8.26 ~ FIGURA 8.27

A




«Escuadra para sujecion de perfil.

La construccion se realiza siquiendo los pasos que se
detallan a continuacion: Figura 8.28

1) Corte de la junta eldstica a la medida del perimetro
interno del conducto mds 40 mm.

2) Plegado de la junta eldstica adaptandola a las
medidas del conducto a fin de obtener el perimetro.

3) Corte de los perfiles de la brida metalica menos 30
mm.

4) Construccion de los dos marcos mediante las
escuadras de sujecion.

5) Insercion de la junta eldstica en el marco, fijandola
mediante remaches o tornillos.

6) Encolado de la tela de la junta eldstica y remache de
los flejes. Figura 8.29

FIGURA 8.28

FIGURA 8.28
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CAPITULO 9

Procedimiento de soporte y fijacion

Los conductos realizados siguiendo el sistema son de peso reducido (1,5 Kg/m aprox.), lo que permite su utilizacion en edificios con estructuras
arquitectonicas fragiles, muy frecuentes en los edificios restaurados. Las fijaciones proporcionales a la carga a la que se someten resultaran, por tanto,
mas ligeras de aquellas utilizadas en los conductos tradicionales.

Normalmente, es el instalador quien efectta la eleccién, instalacién y montaje de los soportes, entre 3 grupos de fijaciones:

Procedimiento de fijacién a la estructura
Las caracteristicas y robustez de la fijacion deben estar en funcion de la carga que sostienen.

A fin de garantizar la fiabilidad de la fijacion a una estructura de cemento, de ladrillo o de Carpinteria metalica, deberan utilizarse tacos de expansion
especificos o injertos metdlicos. No es aconsejable en ningin caso recurrir a la soldadura.




~ FIGURA 9.1

TACOS
LATON
AL 07 ...
TACOS
ANCLAJE
AL 07 ... ESTRUCTURAS
TACOS METALICAS
PARED
HUECA
AL 07 ...

Suspensiones o distanciadores

Generalmente se utilizan varillas roscadas zincadas, aunque también pueden usarse otros materiales como cable de acero, cadenillas zincadas, cintas
perforadas, etc.
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iIMPORTANTE! ASEGURARSE QUE LOS TIRANTES
TRABAJEN PERPENDICULARMENTE

SOPORTE RAPIDO PARA CANALES DE
PEQUENA Y MEDIANA DIMENSION

A - ESCUDRA PARA CLAVAR (21SS05)
B - ESCUADRA ADHESIVA (21SS01)

C - ESPARRAGO O TIRANTE

D - TUERCA

E - ARANDELA DE GOMA

F - ARANDELA DE ACERO ZINCADO

G - TACO FIJACION TECHO

H - PERFIL




Sujecion de los conductos

Para conductos rectos de pequefias dimensiones con lado menor de 600 mm, se pueden utilizar escuadras de fijacién. Disponemos de 2 tipos de
escuadras, con adhesivo técnico que permite una gran fijacion, con dos lengiietas de corte embutido que fijan el conducto.

Las escuadras deberdn colocarse en sentidos opuestos.

Para la fijacion de conductos de dimensiones superiores a 600 mm, puede utilizarse un perfil transversal. El tipo y dimensiones de dicho perfil se
elegiran en funcién de las dimensiones del conducto, y en ninguin caso presentard cualquier tipo de flexion.

En el caso concreto de los conductos proximos al suelo, el soporte puede construirse con pequefias tapias de ladrillo. En caso de que el conducto se
encuentre a una cierta altura del suelo, se puede optar por la fijacion mediante el uso de soportes a base de perfiles metdlicos de base cuadrada, de
manera que envuelvan el conducto. Los conductos dispuestos verticalmente y cuya altura sobrepase los 4 m deberan sujetarse mediante fijaciones
intermedias, aparte de las que se realizan en la proximidad del suelo que atraviesan los pisos.

Esimportante recordar que todos los terminales, los cierres, las cajas de mezcla, los difusores, las baterias, los humidificadores, etc., deberan sostenerse
mediante el uso de soportes alternativos. Se aconseja, ademds, a fin de reducir las vibraciones y el ruido, separar siempre los conductos de los soportes
mediante ldmina de material eldstico.

Perfiles para colgar a conducto

P FIGURA 9.2
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9.1. SeEaracién entre soportes

En la siguiente tabla se indica la separacion que deberdn tener las fijaciones en funcién del lado mayor del conducto.

MENOR DE 1.000

4.000

MAYOR DE 1.000

2.000




Restauracion de Conductos danados

Existe la posibilidad de que durante su vida util, un conducto sufra impactos accidentales que podrian llegar a dafiarlo.

Este riesgo es obviamente mayor en el caso de la manipulacién de los conductos en operaciones de carga y descarga en las que intervienen vehiculos,
0 en la fase de instalacion.

Sin embarqgo, al proceder a su instalacion, independientemente del lugar donde ésta se efectie y aunque debera prestarse especial atencion en el
exterior, es conveniente proteger los conductos de posibles impactos producidos por ramas al caer o fendmenos atmosféricos excepcionales como,
por ejemplo, el granizo, nevadas abundantes, etc. Nunca se puede descartar la posibilidad de que se produzcan choques accidentales en el caso de los
conductos instalados a nivel del suelo, o en lugares con transito abundante de peatones, vehiculos, etc.

En el caso de los edificios en construccion, puede darse la circunstancia de que el montaje de los conductos deba realizarse antes de proceder a la
instalacion de los mecanismos con los que deberan compartir este espacio. Por este motivo, los operarios deberdn prestar atencion a fin de no dafar

los tramos de conducto ya montados en el momento de proceder al montaje de andamios u otras instalaciones inherentes a la construccion.

Conviene, sin embargo, distinguir entre los tipos de dafios que puede sufrir un conducto. Para los casos que se exponen a continuacion, se han ideado
las siguientes soluciones especificas:

« Las abolladuras o roces de lamina de aluminio superficial que aferran el conducto desde el punto de vista estético pero no repercuten en el buen
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funcionamiento y caracteristicas del mismo pueden eliminarse volviendo a encolar la Iamina de aluminio, o bien reconstruyéndola mediante cinta
autoadhesiva de aluminio.

« Enel caso de detectarse la presencia de aqujeros localizados de tamafio considerable o de hundimientos en las paredes de los conductos, los primeros
pueden repararse mediante el uso de tacos, la altura de los cuales debera ser igual a la altura del total de la pared del conducto. Otros dafios mds
relevantes y que afecten a una superficie mds extensa podran repararse mediante la substitucion de la totalidad del lado por la longitud total del
conducto. En caso de que los dafios afecten de manera especial a las partes anteriores o posteriores, podria ser oportuno considerar la posibilidad de
insertar una junta de unién por pletina, lo que daria opcion a reconstruir sélo el lado dafiado en su totalidad.

De lo expuesto hasta ahora cabe deducir que no existe una férmula que permita resolver todos los problemas de una misma forma. Cada caso debera
someterse a una valoracidn, teniendo en cuenta los condicionamientos mecanicos a los que esté sometido el tramo de conducto dafiado en cuestidn.




REFUERZOS

EJEMPLO DE MONTAJE Y ACCESORIOS

PERFIL PARA DERIVACIONES

JUNTAS ANTIVIBRANTE

COMPUERTA DE REGULACION

TUBOS FLEXIBLES

COMPUERTA

COLA RAPIDA
PARA PERFILES

CONEXIONES
ALAMAQUINAS MONTAJE
- DE REJAS ADHESIVOS

VERIFLEX SUJECCION

COLLARINES ‘
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