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HILO DE SOLDAR ALVATECH HDPE

HILO DE SOLDAR ALVATECH HDPE, para unir las gecomembranas ALVATECH por extrusion o aporte de material fundido, con una formulacién a
base de polietileno que aporta alta soldabilidad y la mayor compatibilidad con las Geomembranas ALVATECH.

Este producto es idoneo para soldar por extrusion geomembranas de polietileno de alta densidad ALVATECH 5002 (Lisa) y ALVATECH FIX
(Estructurada).

HILO DE SOLDAR ALVATECH HDPE ;
CARACTERISTICAS UNIDAD Método
Diametro 4.0 Diametro 5.0 ensayo
Aspecto visual - Conforme Conforme -
Color - Negro Negro -
mm 4.00 5.00 -
Didmetro medio
+5% +5%
Densidad con negro carbono g/cm? > 0.940 > 0.940 ASTM D 1505
Contenido en Negro de Carbono
% 2-3 2-3 ASTM D 4218
Indice de fluidez — 190 © C / 2,16 Kg g/10 min <1.0 <1.0 ASTM D1238
Indice de fluidez — 190 © C/ 5,0 Kg g/10 min <3.0 <3.0 ASTM D1238
Punto de fusion por DSC 126 126
OC -
+10 % +10 %
OIT estandar min > 100 > 100 ASTM D 3895

PROTOCOLO para la SOLDADURA POR EXTRUSION

La soldadura por extrusion se realiza con una extrusora portatil que funde el hilo de soldar ALVATECH, formando un corddn de polietileno que
cubre las dos piezas o geomembranas a unir. Este tipo de soldadura sélo se utiliza en zonas de unién de varios pafios (puntos triples) y en puntos
donde no sea posible la realizacion de soldadura automatica de doble pista como es el caso de parches de reparacidn, unién entre geomembrana-
perfil PEAD é geomembrana-tuberia.

Para garantizar la durabilidad de la soldadura es preciso utilizar un hilo de soldar compatible con la geomembrana, y que esté hecho con una
materia prima y aditivos necesarios, para asegurar la misma vida Util que la gecomembrana.

La operacion de soldadura por extrusion consiste en:
1. Limpieza enérgica de la zona a soldar.
2. Unidn de las piezas a unir mediante calor, para fijarlas bien y evitar movimientos durante la soldadura por extrusion.
3. Lijado de una zona de aproximadamente 6 cm comun a ambas ldminas. Este lijado se realizard siempre en direccion perpendicular a la
soldadura, no eliminando mas de un 10% del espesor de la lamina.
4.  Extrusion del material de aporte. El corddn de soldadura tendrd una anchura minima de 3 ¢cm y una altura minima del espesor de la
geomembrana. Seglin muestra la siguiente figura:
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La comprobacién de esta soldadura se podra realizar dejando embebido un corddn de hilo de cobre para su comprobacién con un chispédmetro,
o mediante el procedimiento de la campana de vacio.

Esta informacion se facilita a titulo orientativo. No son valores garantizados. SOTRAFA no se hace responsable del uso que pueda hacerse de esta informacion ni el
uso final al que se destine el producto, siempre y cuando no sea de aplicaciones propias de la geomembrana. Esta informacion estd sujeta a cambios sin previo aviso.
Contacte con SOTRAFA para actualizar esta informacion.

SOTRAFA, S.A. Paraje Cartabona n.12 — 04710 Santa Maria del Aguila, El Ejido (Almeria) Spain
www.sotrafageo.com Telf: 0034 950 40 56 00 Fax: 0034 950 40 56 21 geo@sotrafa.com
Rev.2 February 2020


http://www.sotrafageo.com/
mailto:geo@sotrafa.com

