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Lea este FOLLETO 
e INSTRUCCIONES en los envases.

la mayoria de esta información ya la saben 
LOS instaladores con experiencia. si ése es 
usted FAVOR DE repasar una vez MAS... 



REUNA TODOS LOS 
Materiales QUE NECESITE.

exponga las piezas al ambiente por una hora 
para balancear térmicamente todas las 
piezas. PROVEa PROTECCIÓN DE EXCESIVO 
CALOR O EXTREMO AMBIENTE FRIO. 

� compruebe las fechas de 
expiración del PRIMER Y SOLVENTe.  



Utilice siempre las herramientas apropiadas 
para cortar el tubo de PVC, tal como una 

sierra y una caja de INGLETES, o un cortador 
para tuberia de plastico. Estas herramientas 

aseguran un corte a escuadra (el 90°). 

CORTE EL TUBO a escuadra.

un cortador 

TIPO DISCO.

Un serrucho y 

la caja de INGLETES.

90°



quite las rebabas y bisele  
POR fuera del borde.

quite las rebabas con un cuchillo 
o herramienta DESREBABADORA que quitan 

las rebabas y bisele a 10°- 15° DE MODO 
que LA TUBERIA entre facil EN LA CONEXIóN. 

10° - 15°

USE herramienta de DESREBABe 
Y BISELAR. 

bisele con 
cuidado el tubo 
con una l ima.  O :



LIMPIE EL TUBO 
Y LAS CONEXIONES.

POLVO, SUCIEDAD, GRASA (hasta huellas 
digitales) y humedad puede interferir 

con las características de la Adherncia 
y penetración del primer y el cemento 

solvente.

LIMPIE TODAS LAS SUPERFICIES 
a ENSAMBLAr CON 

UN TRAPO, SECO LIMPIO. 



COMPRUEBE 
EL AJUSTE 
EN SECO.

Un ajuste adecuado 
se consigue al usar 
las normas de ASTM 
Y aprobaciones de 
los códigos. 

Profundidad 
de la Conexión

Total Fijación

1/2 Profundidad 
 de la Conexión

 Profundidad 
de la Conexión

Ajuste Suelto

 Aspero Corte de Extremo

Poner Interferencia Completa



utilice el tamaño 
correcto del aplicador 

para el trabajo. 

USE UN APL ICADOR de al MENOS LA 

MITAD DEL TAMAñO DEL TUBO.



Apique el Primer.*
TUBO    CONEXIÓN    TUBO 

sin ABLANDAMIENTO, la mayoría de CementOs 
SOLVENTES no pegaN correctamente. 

use 2 a 3 capas gruesas. 

 Algunos cementos son “DE UN SOLO PASO” y no se 
requiera primer. Este tipo de cemento se utiliza 
con algunOS CPVC, abs y plásticos de estireno. 

*

TRABAJE DENTRO 
LA SUPERFIC IE 
PARA ABLANDAR.

� compruebe la PENETRACIÓN



aplique el CementO SOLVENTE  
TUBO    CONEXIóN    tubo
MIENTRAS EL PRIMER ESTA 

TODAVIA HUMEDO Y... 

Primer
humedo

CEMENTO 
solventE 

trabaje el Cemento en la tuberia 
USANDO UN MOVIMIENTO CIRCULAR, seguido 

por una capa ligera en la conexiÓn, Repita 
mantenga el aplicador en la lata cuando 

no se este usando.



...trabaje rapidamente.

EL USO DEL APLICADOR APROPIADO ACELERARÁ SU 
TRABAJO Y AYUDE A APLICAR UNA capa GENEROSA 
Y ABUNDANTE ayuda DE CEMENTO SOLVENTE. 

45

no  deje que el pegamento se encharque 
dentro de las conexiones, ni deje que 

se escurra dentro del tubo.

Primer
humedo



ensamble INMEDIATAMENTE 
— EL SOLVENTE SE EVAPORA 

 RÁPIDAMENTE.

Una sujeción ADIC IONAL O contencIóN 
DEL TUBO PUEDE SER REQUERIDO EN 
TAMAñOS GRANDES.



no lo suelte! mantenga presiónado el tubo 
y la conexiÓn hasta que el cemento se solidifica 
suficiente. refierase a la pagina 26 para 
RECOMENDACIóN DE tiempos de fijo inicial. 

mientras el cemento esta 
todavia humedo, Empuje y 
gire 1/4-de vuelta Hacia la 

tuberia al tiempo que inserta 
la conexión.

sujete las partes jun-
tas aproximadamente por 
30 segundos.

4545



limpie EL EXCESO 
DE cemento solvente.

SI SE DEJA ESPUESTO AL TUBO, 
el cemento exceso genera ablandamiento 
en el tubo y esto puede DISTORCIONAR O 
ABLANDAR AL TUBO PERMANENTEMENTE. 



Saque los VAPORES DE 
CEMENTO SOLVENTE atrapado.

los SOLVENTES SE EVAPORAN DENTRO DEL SYSTEMA Y 
PAREDES, ablandando AMBOS tuberias Y CONEXIONES. 
ALGUN ablandamiento SE MANTENDRA hASTA QUE LOS 
SOLVENTES SE EVAPORICEN COMPLETAMENTE.

EVITE PREsurización del SiSTEMA hASTA 
CURACIÓN APROPIADA. SI hay un olor fuerte DE 
SOLVENTEs EN LA TUBERIA, se est án generando 
vapores. 

LLENE CON AGUA Y 

limpie completamente

ANTES DE TAPONIAR O 

CERRAR.

C



espere A que hayan 
curado las juntas antes 

de mover.

vea la pagina 26 para los 
tiempos RECOMENDADOS de 

fijo inicial.



después de que el 
cemento haya f ijado, 

pongalo cuidadosamente 
en su posic ion f inal.

...y no lo deje caer !



Serpentee el tubo 
para permitir la 

expansiÓn/contracciÓn por 
fluctuaciones de 
temperatura...

ponga el tubo en la zanja en 
forma ondulada. no lo ponga 

perfectamente recto.



cubra el tubo con tierra.

deje las uniones AL descubiertO.



espere por el tiempo 
de cura...

recuerde...tamaÑos de uniones, 
EXTREMA TEMPERATURAS (FRIO O CALOR) y humedad 
todas tienen un efecto en el tiempo de cura del 

cemento solvente. 

refierase a la pagina 26 para el tiempo 
de cura recomendado.



TRAIGA el sistema 
a la temperatura de 

funcionamiento antes DE 
hacer prueba de presiÓn.

 esto puede hacerse...
1) cubriendo con tierra
2) llenando el sistema con agua a 
 la temperatura correcta
3)  dejar asentarse el sistema durante 

la noche.



prueba de presión del 
s istema.. .  no use  gas o 
a ire comprimido.

ADVERTENCIA: no utilice aire o gas comprimido para hacer pruebas en 
productos o sistemas de tuberias termoplasticas de PVC o CPVC, y no utilice 
dispositivos propulsados por aire o gas comprimido para limpiar dichos sistemas. 
Estas prácticas pueden producir la fragmentación explosiva de las tuberías o sus 
componentes y causar lesiónes personales serias o fatales.

Todo el aire se debe purgar del sistema durante el llenado de fl uido inicial. La 
prueba de presión del sistema no debe ser hecha hasta que todas las juntas 
unidas con cemento solvente se haya curado correctamente. La prueba de presión 
inicial se debe hacer en aproximadamente 10% de la presión hidrostática nominal 
del sistema para identifi car problemas potenciales, antes de hacer pruebas en 
presiones más altas. 



USO DE PASTAS SELLANTE INCOMPaTIBLE PUEDE 
RESULTAR EN AGRIETAMIENTO DE TENSIóN EN EL 
TUBO Y CONEXIONES DE PLASTICO.

aGRIETAMIENTO 
de tension

XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

APLIQUE A 
ROSCAS MACHOS 

SOLAMENTE.

SPEARS® 
RECOMIENDA EL 
USO DE BLUE 75™ 

SELLANTE DE 
ROSCA.

PARA COnexiones 
ROSCADAS...



SI tiene que DE USAR UNA 
CINTA, USeLA CORRECTMENTE...

NUNCA COMBINE CINTA Y PASTA!

DETEN PUNTA Y ESTIRA CINTA 
FUERTEMENTE EN LAS ROSCAS.

sIEMPRE CUBRE FIN 
DE el comienzo de la 
rosca PARA PREVENIR 
que la rosca se atore 
antes de ensamblar la 
conexión apropiada.

USA NO MAS DE 
2 O 3 VUELTAS.

 ENVUELVE EN DIREcCIón 
DE ROSCAS.



ENROSQUE LA CONEXIÓN EN 
EL TUBO APRETANDO con los 

dedos. 

USE UNA LLAVE DE CORREA 
COMERCiAL PARA DAR NO MAS DE 

DOS VUELTAS A LA CONEXIÓN.

+
UNA A DOS 
VUELTAS.



la compaÑia de Spears® Manufacturing considera 
su seguridad, la calidad de sus productos y la 
claridad de sus instrucciones de ENSAMBLE para 

ser de importancia CRITICA. por lo tanto, Spears® 
ofrece, hojas de información, videos y capacit-

ación para los que desean ampliar su conocimien-
to y habilidades En los metodos de JUNTAS con 

cemento solvente.  

. . .un trabajo  b ien hecho . 



Aproximadamente Tiempo de Fijo Inicial Para Cementos de Solventes 
PVC Y CPVC** 

Rango de
Temperatura

Tamaños de
Tuberia

1/2" a 1-1/4" 

Tamaños de
Tuberia

1-1/2" a 2"

Tamaños de
Tuberia

2-1/2" a 8"

Tamaños de
Tuberia

10" a 15"

Tamaños de
Tuberia

15"+
60°- 100°F 2 Minutos 5 Minutos 30 Minutos 2 Horas 4 Horas
40°- 60°F 5 Minutos 10 Minutos 2 Horas 8 Horas 16 Horas
0°- 40°F 10 Minutos 15 Minutos 12 Horas 24 Horas 48 Horas

NOTA: El horario de fi jo inicial es el tiempo necesario que se debe permitir antes que la unión pueda ser 
cuidadosamente manejada. En climas húmedos o mojados, permita hasta un 50% más de tiempo de cura.
(** Estos cálculos son estimaciones basadas en nuestras pruebas de laboratorio usando agua; tiempos de fi jo 
extendido son requeridos para aplicaciones quimicas. Debido a las muchas variaciones en el campo, estas 
estimaciones deben ser usadas como una guia general solamente.

Aproximadamente Tiempo de Cura de Unión para Cementos Solventes 
PVC Y CPVC*

Humedad 
Relativa 60% o 

Menos

Tiempo de 
Cura Tamaños 
de Tuberia 1/2" 

a 1-1/4"

Tiempo de 
Cura Tamaños 

de Tuberia 
1-1/2" a 2"

Tiempo de 
Cura Tamaños de 

Tuberia
2-1/2" a 8"

Tiempo de 
Cura Tamaños 
de Tuberia 110" 

a 15 "

Tiempo de 
Cura Tamaños 

de Tuberia 
15" +

Rango de 
temperatura durante 
ensamble y periodos 

de curacion

hasta 
160 psi

Arriba 
de 160 a 
370 psi

hasta 
160 psi

Arriba 
de 160 a 
315 psi

hasta 
160 psi

Harriba 
de 160 a 
315 psi

hasta
100 psi

hasta 
100 psi

60°- 100°F 15 min 6 hrs 30 min 12hrs 1-1/2 hrs 24 hrs 48 hrs 72 hrs
40°- 60°F 20 min 12 hrs 45 min 24 hrs 4 hrs 48 hrs 96 hrs 6 days
0°- 40°F 30 min 48 hrs 1 hour 96 hrs 72 hrs 8 days 8 days 14 days

NOTA: Horario de cura de unión es el tiempo necesario que se debe permitir antes de la presurizacón del sistema.  
En climas húmedos o mojados, permita hasta un 50% más de tiempo de cura.
(**Estos cálculos son estimaciones basadas en nuestras pruebas de laboratorio. Debido a las muchas variciones 
en el campo, estas estimaciones deben ser usadas como una gui general solamente .)

Aproximadamente Numero de Uniones por Litro de Cementos Solventes 
PVC Y CPVC**

Diámetro de 
Tuberia 1/2" 3/4" 1" 1-1/2" 2" 3" 4" 6" 8" 10" 12" 15" 18" 20” 24”

Número de 
Uniones 300 200 125 90 60 40 30 10 5 2-3 1-2 3/4 1/2 7/16 5/16

(*Estos cálculos son estimaciones basados en nuestras pruebas de laboratorio. Debido a las muchas variaciones 
en el campo, estas estimaciones deben se usadas como una guia general solamente)

ADECUADO PARA SERVICIO DE AIRE A BAJA PRESIÓN 5 PSI,
NO PARA LA DISTRIBUCIÓN DE AIRE O GAS COMPRIMIDO

Todo el aire se debe purgar del sistema durante el llenado de fluido inicial. La prueba de presión del 
sistema no debe ser hecha hasta que todas las juntas sean unidas con cemento solventes se haya 
curado correctamente. La prueba de presión inicial se debe hacer en aproximadamente 10% de la 
presión hidrostática nominal del sistema para identifi car problemas potenciales, antes de hacer pruebas 
en presiones más altas.

horario de tiempo de fijado 
inicial y tiempo de cura.
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