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PREÁMBULO

Las tuberías de plástico con juntas de 
goma se utilizan en muchas áreas de 

la tecnología de las aguas residuales. Sin 
embargo, debido a regulaciones legales o 
requisitos especiales, estos sistemas de 
junta de goma no cubren todas las exi-
gencias de seguridad requeridas. Muchas 
áreas requieren exigencias de seguridad 
sustancialmente mayores.

El sistema patentado de soldadura IP-
plus ofrece la posibilidad de aumentar 

la seguridad de las tuberías de sanea-
miento de forma sencilla. El sistema fue 
desarrollado para soldar tuberías y acce-
sorios de saneamiento de polipropileno 
(PP) entre sí por unión mediante man-
guito. De esta manera hoy en día estos 
sistemas de tuberías también se pueden 
instalar en áreas donde hasta ahora so-
lamente podían realizarse uniones cos-
tosas y complejas mediante manguitos 
electrosoldables especiales.

También es posible soldar diferentes 
sistemas de tuberías de PP entre sí. 

Incluso las conexiones a sistemas de po-
zos y arquetas disponibles en el mercado 
se pueden realizar de forma segura con el 
sistema de soldadura IP-plus. 

El orientado al futuro 
Sistema de soldadura para 

Relacionado con la seguridad 
Aplicaciones en aguas  

residuales

IP-plus©
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El funcionamiento del sistema de soldadura IP-plus 
difiere de los procesos convencionales con mangui-
tos electrosoldables con serpentín de calentamiento. 
Con este método, la presión de unión requerida para 
la soldadura es generada por el proceso de solda-
dura en sí. La base del sistema de soldadura es un 
anillo circular portador con cavidad interna. El anillo 
rodea un devanado de alambre de cobre, que distri-
buye el calor necesario en toda el área de soldadura 
durante el proceso de fusión. La superficie del anillo 
de soldadura forma un revestimiento de polipropile-
no, que sirve como relleno de la soldadura.

Cuando la temperatura aumenta, el anillo se calien-
ta y derrite el material de la tubería circundante y el 
metal de relleno de una manera definida. Al mismo 
tiempo, se genera una fuerza perpendicular al eje de 
la tubería, por lo que los dos elementos de la tubería 
se sueldan juntos e incluso pueden compensar de 
manera fiable tolerancias aún mayores. Este proceso 
de soldadura especial ofrece la posibilidad de regular 
la temperatura y la potencia en el proceso, para obte-
ner un resultado de soldadura perfecto.

Descripción del funcionamiento

Con este tipo de soldadura, ya no es necesario meca-
nizar los extremos de la tubería antes de soldar. No 
hay „peeling“. Al expandir el anillo de soldadura duran-
te la soldadura, las capas de óxido se rompen con se-
guridad y se vuelven inofensivas. Esto se demuestra 
mediante las pruebas de pelado realizadas en el Insti-
tuto de Ensayos e Investigación de Materiales (MPFA) 
de Leipzig (Informe de prueba nº PB 5.2 / 14-259-1). 
La prueba del funcionamiento del sistema de soldadu-
ra IP-plus ha sido confirmada por el Instituto Alemán 
de Tecnología de la Construcción (DIBt) (Z-42. 5-553).

FUNCIONAMIENTO

PREVIA-
MENTE

DESPUÉS
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Con objeto de regular el tratamiento de las sustancias 
contaminantes para el agua, se introdujo en Alemania 
en el año 2017 el Reglamento de Instalaciones para 
las Sustancias Contaminantes del Agua (AWSV) que 
sustituyó los reglamentos individuales de los distintos 
estados federales. Desde entonces el AWSV define 
todas las instalaciones que trabajan con sustancias 
contaminantes para el agua en Alemania. De esta ma-
nera se regula profesionalmente la planificación y la 
construcción de estas instalaciones sobre una base 
jurídicamente uniforme. Esto afecta a las instalacio-
nes de almacenamiento, llenado, producción y trata-
miento de las sustancias contaminantes para el agua 
en el ámbito industrial y público.

Las instalaciones de aguas residuales deben estar con-
stituidas de tal manera, que no haya que preocuparse 
por un cambio perjudicial de las características de las 
aguas. Este principio establece rigurosos requerimien-
tos a los operadores como a las demás personas im-
plicadas en la instalación. No se trata de prevenir los 
peligros concretos de las aguas, si no de alcanzar tal 
nivel de seguridad, que cualquier cambio perjudicial de 
las aguas sea improbable en base a la experiencia hu-
mana. Por ello, todos los componentes de la instalación 
como las tuberías, los pozos, las válvulas y los depósi-
tos deben estar correspondientemente conformes con 
los requisitos químicos, térmicos y estáticos.

Para estos casos SABUG siempre ofrece los siste-
mas adecuados para la evacuación y el almacena-
miento de las sustancias contaminantes con las más 
elevadas exigencias de seguridad según la Ley del 
Régimen de Aguas alemana (WHG) – desde la planifi-
cación hasta el suministro de los productos. En cuanto 
a los sistemas de saneamiento enterrados, esto signi-
fica básicamente que en este ámbito hay que realizar 
las uniones por soldadura.

Ensayos y certificados 

www.dwa.de

Arbeitsblatt DWA-A 793-1 (TRwS 793-1)

DWA-Regelwerk

Technische Regel wassergefährdender Stoffe – Biogasanlagen – Teil 1: 
Errichtung und Betrieb von Biogasanlagen mit Gärsubstraten landwirtschaft-
licher Herkunft

März 2021
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En relación a los requisitos de los organismos públicos 
alemanes, los ámbitos de aplicación del sistema de sol-
dadura IP-plus quedan cubiertos de la siguiente manera: 

Certificación General de Inspección de Obras para 
aguas residuales domésticas Z -40.23-5333 3 del Ins-
tituto Alemán de Tecnología de la Construcción (DIBt)

Certificación General de Inspección de Obras para 
sustancias contaminantes del agua
Z -40.23-577/578 del Instituto Alemán de Tecnolo-
gía de la Construcción (DIBt) según los siguientes 
Reglamentos Técnicos de Sustancias Contami-
nantes del Agua (TRWS):
DWA-A 792	Instalaciones de purines y estiércol líquido
DWA-A 793	Instalaciones de biogás
DWA-A 781	Estaciones de servicio para vehículos de motor
DWA-A 782	Estaciones de repostaje para ferrocarriles
DWA-A 783	Estaciones de repostaje para vehículos acuáticos
DWA-A 784	Estaciones de repostaje para aviones

Dictamen Jurídico del Agua para la Idoneidad del 
KG2000 según UNE-EN 14758 en relación con el 
sistema de soldadura SABUG IP-plus en zonas de 
protección de aguas (DWA-A 142: 01-2016):
DWA-A 142 Conducciones y canales de aguas residuales en 
zonas de captación de aguas 

Además, para el empleo de 
conducciones por las que cir-
culan sustancias químicas 
es válida la Lista de Medios 
nº 40 del Instituto Alemán de 
Tecnología de la Construc-
ción(DIBt) para la resisten-
cia química de las tuberías 
KG2000 y para el sistema 
de soldadura IP-plus.

 www.dwa.de

Arbeitsblatt DWA-A 792

DWA-Regelwerk   

Technische Regel wassergefährdender Stoffe (TRwS)
– Jauche-, Gülle- und Silagesickersaftanlagen (JGS-Anlagen)

August 2018   
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Arbeitsblatt DWA-A 784
Technische Regel wassergefährdender Stoffe 
(TRwS)
Betankung von Luftfahrzeugen

April 2006
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SANEAMIENTO MUNICIPAL

Saneamiento municipal 

Los manguitos de unión dañados marcan la imagen de los daños causados 
en las tuberías. El crecimiento de raíces, la presión de las aguas subterrá-
neas, la desalineación en los manguitos, el desplazamiento axial y las juntas 
que ya no realizan su función a menudo provocaban en el pasado fugas en 
las tuberías. Hoy en día las infiltraciones de agua subterránea en los emisa-
rios de aguas residuales deben ser costosamente procesadas en las esta-
ciones de depuración de aguas residuales. La fuga de agua de las tuberías 
también representa un enorme peligro para nuestras aguas subterráneas.

Incluso las carreteras estáticamente inestables debido a las descargas de 
las zonas de tuberías se deben al hecho anterior. Para su reparación ahora 
se utilizan a menudo tuberías de PE-HD, que se sueldan con manguitos 
electrosoldables. 
Sin embargo, estas soluciones son considerablemente más caras que los 
sistemas de tubería de saneamiento de PP. Solamente el coste de estas 
tuberías y estos accesorios es mucho mayor que el precio de las tuberías 
de saneamiento de PP. Debido a la baja rigidez longitudinal, las tuberías de 
PE también requieren una tecnología de instalación compleja y precisa para 
evitar el relleno del subsuelo. Con la presión de costes actuales, esto no 
siempre se puede garantizar. La soldadura en sí también requiere un esfuer-
zo relativamente grande con las soluciones de PE-HD.

Muchos municipios y asociaciones de aguas residuales ya han optado 
por sistemas de tuberías soldadas en el ámbito del saneamiento de 
aguas residuales. Y por una buena razón.

El sistema de soldadura IP-plus en conexión con las tuberías de saneamien-
to PP estándar con unión mediante manguito ofrece una alternativa real a los 
sistemas de tuberías de PE-HD. El coste del material PP de las tuberías, del 
montaje y de la soldadura es más bajo que para la alternativa del PE-HD.

Sobre todo, es posible soldar casi todos los sistemas de tuberías de PP entre 
sí. Todas las estructuras de pozos y de arquetas de PP o pozos de hormigón 
con manguitos de PP se pueden soldar fácilmente. Este hecho ofrece una 
amplia gama de posibilidades de aplicaciones en obra.

Daños causados en tuberías de alcantarillado

Penetración de raíces 36,50 %

Desviación de la posición 38,60 %

Agrietamiento 4,60 %

Sedimentación 17,50 %

otros daños 2,80 %

Fuente: Escuela Superior Técnica Münster 

Pueden evitarse las penetraciones de raíces en casi un 100% y 
las desviaciones debido a la falta de estanqueidad pueden mini-
mizarse drásticamente.
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El concepto „SABUG-Q“ implica un pro-
grama integral de control de la calidad que 
acompaña en su totalidad al sistema de 
soldadura IP-plus. Controlamos la calidad 
del anillo de soldadura desde la selección 
del material y del fabricante, pasando por 
la producción, hasta la soldadura y la ent-
rega en obra.

Todos los mecanismos del control continuo 
de los resultados conducen finalmente al 
resultado deseado: 

– Control de la producción	 – Control externo DIBt
	 – Número de lote (apróx. 20 piezas)
	 – Fecha de fabricación
	 – Seguimiento de todo el material y  

                                                         personal

– Embalaje 	 – Unidad de embalaje con sello

– Asistencia en obra	 – Técnico en el sitio
	 – Amplios cursos de formación

– Documentación 	 – Formulario de la costura de la soldadura 
   de la soldadura	 – Interfaz USB
	 – Sistema Caldersafe
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Concepto:»SABUG-Q«

»Una unión por soldadura hermética  
y duradera, que dará su servicio

durante muchos años.«

Consideración de costes

Desde el punto de vista económico, la uti-
lización del sistema de soldadura IP-plus 
proporciona un ahorro sustancial de los 
gastos de material debido ya solamente a 
la ventaja en precio de los costes directos 
de las tuberías y los accesorios frente a los 
sistemas de tuberías de PE-HD. Los tiem-
pos de soldadura y sobre todo los tiempos 
de enfriamiento son significativamente más 
cortos que con las respectivas tuberías de 
PE-HD. Esto se traduce también aquí en 
importantes ahorros de costes.

Además, no se debe ignorar el esfuerzo 
logístico que ofrece un sistema de tuberías 
gestionado con stock. Si es necesario, se 
pueden obtener faltas y piezas no planifi-
cadas rápidamente y sin más demora en 
el almacén local de materiales de const-
rucción. Solicítenos nuestro folleto „Consi-
deraciones económicas para el sistema de 
soldadura IP-plus“.

Ejemplo de comparativo de costes: Tuberías 
según UNE EN 1852 y UNE EN 14758 (KG 2000) 
soldadas con el sistema de soldadura IP-plus, en 
comparación con tuberías de saneamiento PE-HD 
con la misma rigidez anular. Esto muestra el claro 
ahorro de costes del 25-40% al considerar los cos-
tos totales. (Dependiendo del diámetro)

COSTES  / CALIDAD

 Q

UALITÄTS

KONZEPT

Costes por metro de tubería soldada
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ü	Tuberías de aguas residuales de  
	 alta calidad

ü	Plantas químicas con aguas  
	 residuales altamente contaminadas

ü	Estaciones de servicio y depósitos  
	 de combustible

ü	Eliminación de aguas residuales  
	 agrícolas

Áreas de aplicación

ü	Plantas de biogás

ü	Líneas de cimentación

ü	Conducción de cables en pendientes 
	 con carga de tracción

ü	Zonas de protección de agua potable

ü	Sistemas con requerimientos de  
	 seguridad

APLICACIÓN
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El sistema de soldadura IP-plus difiere de 
los procedimientos habituales con man-
guitos electrosoldables. Por esta razón se 
ofrecen cursos especiales de formación 
para alcanzar los conocimientos técnicos 
necesarios de la casa SABUG. De esta 
manera ponemos tanto a soldadores pro-
fesionales de PE como a personas, que 
no poseen ninguna experiencia en este 
ámbito, en posición de utilizar el sistema 
de soldadura IP-plus de forma técnica im-
pecable.

Los cursos de formación para el sistema 
de soldadura IP-plus de SABUG están 
compuestos de dos partes:

–	 Conceptos básicos de  
	 soldadura de plásticos
–	 Instrucción en el sistema  
	 de soldadura IP-plus.
–	 Introducción a la tecnología 
 	 de soldadura „multivoltaje”
–	 Instrucciones de instalación
–	 Consejos y recomenda- 
	 ciones para evitar errores

–	 Ejercicios prácticos  
	 de soldadura
–	 Evaluación y análisis  
	 de la soldadura

Formación
 de soldadores 

Parte teórica Parte práctica

PROCEDIMIENTO

El procedimiento de soldadura
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IP-plus- Schweißlinie

Tiempos de soldadura y enfriamiento (a 20°C)

Dimensión Tiempos de soldadura 
(redondeado)

SN 10        SN16       

Tiempo 
de enfri-
amiento

DN 110 3 min. 4 min. 10 min.

DN 125 4 min. 5 min. 12 min.

DN 160 5 min. 6 min. 15 min.

DN 200 5 min. 7 min. 18 min.

DN 250 6 min. 7 min. 20 min.

DN 315 10 min. 12 min. 23 min.

DN 400 10 min. 12 min. 23 min.

DN 500 14 min. 16 min. 27 min.

DN 600 15 min. 16 min. 30 min.

+ 40°C. Al concentrar el calor 
de la soldadura en un área re-
lativamente pequeña, con este 
proceso se puede lograr mante-
ner, incluso en caso de grandes 
dimensiones, lo que se llama un 
pequeño voltaje de protección 
de <50 V.
(Reglamento DGUV 103-003)

Los anillos de soldadura IP-
Plus están empaquetados indi-
vidualmente y provistos de ad-
hesivos con código de barras. 
Este código de barras se intro-
duce en la máquina de soldar 
mediante un escáner manual. 
Así se identifica de manera 
segura el anillo de soldadura y 
los parámetros de la soldadura 
corresponden a las tempera-
turas exteriores calculadas.

Para un control perfecto de la soldadura, el 
proceso de soldadura se realiza mediante 
el procedimiento del multivoltaje. Para obte-
ner una unión por soldadura homogénea e 
impecable y para reducir los tiempos de sol-
dadura y enfriamiento, durante la soldadu-
ra se modifica el control de la temperatura. 
Esto se logra con una modulación definida 

de la tensión sumi-
nistrada a lo largo 

del tiempo. La fusión 
de los materiales de 
PP y la activación tér-

mica del anillo por-
tador se controla 
depend iendo 
de la tempera-
tura ambiente. 

Como resultado se obtiene un procedimien-
to que lleva a cabo una soldadura óptima 
de los diferentes sistemas de tuberías en un 
rango de temperatura ambiente de -10°C a 

9



Control de calidad en obra 
Un sistema de control de calidad que funcione en la 
obra es esencial para muchos contratistas. Hay tres 
diferentes métodos disponibles para documentar las 
uniones por soldadura IP-plus.

Documentación mediante listado  
escrito a mano

En general se utiliza para proyectos muy pequeños, 
en los cuales la entrada manual de los parámetros de 
soldadura no requiere un gran esfuerzo adicional.

Documentación mediante almacenamiento 
en la máquina de soldar

Durante la soldadura, todos los parámetros de sol-
dadura, como la temperatura y los tiempos, así como 
cualquier error que pueda ocurrir, se guardan en la 
máquina de soldar. Esta información se puede leer 
fácilmente desde la máquina a través de la interfaz 
USB. Se muestra como un archivo PDF utilizando el 
software IP-plus de descarga gratuita.

Procedimiento de documentación 
IP-plus-Caldersafe

Con este método, los datos de soldadura se envían en 
línea a un correo electrónico protegido a través de una 
interfaz Bluetooth con un teléfono inteligente. Este in-
novador proceso recoge todos los datos importantes 
relacionados con la soldadura, como la posición del 
GPS, el nombre del soldador, la fecha, las tempera-
turas y mucho más, de forma totalmente automática y 
a prueba de falsificaciones.

CONTROL DE CALIDAD
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Montaje
El anillo de soldadura IP-plus 
está construido de forma tan 
simple, que se puede instalar 
profesionalmente en solo unos 
pocos pasos. Hay que reem-
plazar la junta de goma exis-
tente por el anillo de soldadu-
ra IP-plus y después soldarlo 
con una máquina de soldadura 
eléctrica.

Para el ensamblaje se retira la 
junta de goma de la acanaladu-
ra de la tubería. Como prepara-
ción solamente hay que limpiar 
el área del manguito y el extre-
mo de la copa con un limpiador 
de PP. No es necesario en ab-
soluto un tratamiento mecánico 
como por ejemplo el escaria-
do de la capa de óxido. No se 
producen fuerzas de inserción 
durante el montaje de la tu-
bería. Esto permite una instala-
ción extremadamente cómoda 
incluso en espacios reducidos.

Después de insertar el anillo 
de soldadura IP-plus, la tubería 
se inserta en la copa como de 
costumbre. La soldadura poste-
rior ahora une todos los compo-
nentes de forma inseparable.

¡Tenemos a su disposición 
información adicional en  

el manual de montaje  
en nuestra web! 

www.sabug.de

MONTAJE
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Conexiones a otros elementos constructivos

Para la conexión a otros elementos cons-
tructivos, el sistema de soldadura IP-plus 
ofrece diferentes posibilidades. Todos los 
pozos plásticos y accesorios de polipropi-
leno con sus correspondientes acabados 
en manguitos y copas se pueden soldar 

CONEXIONES

directamente y sin problemas. Las cone-
xiones a pozos de hormigón se realizan 
con los manguitos pasamuros originales 
del sistema de tuberías. Para la transición 
a tuberías de PE-HD recomendamos la 
utilización de uniones embridadas.
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»EL SISTEMA DE SOLDADURA QUE 

MIRA AL FUTURO PARA TUBERÍAS DE 

SANEAMIENTO ESTÁNDAR«
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Dimensiones Código
UNE EN 14758

DN 110 31110
DN 125 31125
DN 160 31160
DN 200 31200
DN 250 31250
DN 315 31300
DN 400 31400
DN 500 31500
DN 630 31600

El anillo de soldadura SABUG IP-plus para el sistema de tuberías KG2000 SN 10 según UNE EN 14758:

Anillo de soldadura SABUG IP-plus

Máquina de soldadura SABUG IP-plus

Denominación Código
SABUG - V4                                     30004

SABUG - V6 - Duo                                   30006
SABUG - V80                                       30002

La máquina de soldadura desarrollada especialmente para el sistema de soldadura IP-plus permite la 
soldadura de los sistemas de tuberías de polipropileno. Se suministra incluyendo el escáner manual, la 
bolsa y los dispositivos USB para leer los protocolos.

PRODUCTOS
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Caja de montaje SABUG IP-plus

Denominación Código Unidad
     Caja de montaje IP-plus 30104   por unidad

Denominación Código Unidad
Limpiador de PP 30113   por unidad

Cúter 30114   por unidad
  Rotulador marcador 30115   por unidad

Cinta adhesiva 30117   por unidad
Lijador de ranuras 30105   por unidad

Bandas de lijado de repuesto 30106   5 unidades

Denominación Código
SABUG - V4                                     30004

SABUG - V6 - Duo                                   30006
SABUG - V80                                       30002

El equipamiento necesario para una soldadura profesional. La caja incluye limpiadores, material de recubrimien-
to, accesorios de montaje y herramientas, de modo que se pueda comenzar inmediatamente con el montaje.

Accesorios

PRODUCTOS
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