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Referencia Dn1
(mm)

Dn2
(mm)

Uds.
Caja

S
(mm)

L1
(mm)

L
(mm)

H
(mm)

Agujero máx.
(mm)

Precio
(€/ud.)

27NCOL11090 110,0 90,0 1 8,1 89,9 169,9 119,9 70,1  113,10   
27NCOL12575 125,0 75,0 1 6,9 89,9 169,9 119,9 58,9  131,04   
27NCOL12590 125,0 90,0 1 8,1 89,9 169,9 119,9 70,1  113,10   
27NCOL16075 160,0 75,0 1 6,9 89,9 169,9 119,9 58,9  135,72   
27NCOL16090 160,0 90,0 1 8,1 89,9 169,9 119,9 70,1  152,01   
27NCOL20075 200,0 75,0 1 6,9 89,9 169,9 119,9 58,9  146,02   
27NCOL20090 200,0 90,0 1 8,1 89,9 169,9 119,9 70,1  163,54   
27NCOL200110 200,0 110,0 1 9,9 98,0 199,9 130,1 87,1  182,41   
27NCOL200125 200,0 125,0 1 11,4 98,0 199,9 130,1 100,1  193,94   
27NCOL25090 250,0 90,0 1 8,1 98,0 199,9 130,1 70,1  205,47   
27NCOL250110 250,0 110,0 1 22,9 98,0 199,9 130,1 87,1  213,86   
27NCOL250125 250,0 125,0 1 11,4 98,0 199,9 130,1 100,1  225,39   
27NCOL31590 315,0 90,0 1 8,1 98,0 199,9 130,1 70,1  248,46   
27NCOL315110 315,0 110,0 1 9,9 98,0 199,9 130,1 100,1  259,98   
27NCOL315125 315,0 125,0 1 11,4 98,0 199,9 130,1 100,1  275,70   

Collar de derivación salida macho SDR11 soldadura eléctrica (clase 1/6, clase 2/4, clase 4/6)
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SHEET OF REV.
NCOL BRANCH SADDLE WITH BELT

NI10281

4 5 -3

CODE ND1 ND2 S L1 L H Max Hole
27NCOL11075 4" => 110 mm 2" 1/2=> 75 mm 0.27 3.54 6.69 4.72 2.32
27NCOL12575 5" => 125 mm 2" 1/2=> 75 mm 0.27 3.54 6.69 4.72 2.32
27NCOL16075 6" => 160 mm 2" 1/2=> 75 mm 0.27 3.54 6.69 4.72 2.32
27NCOL20075 8" => 200 mm 2" 1/2=> 75 mm 0.27 3.54 6.69 4.72 2.32
27NCOL25075 10" => 250 mm 2" 1/2=> 75 mm 0.27 3.54 6.69 4.72 2.32
27NCOL31575 12" => 315 mm 2" 1/2=> 75 mm 0.27 3.54 6.69 4.72 2.32
27NCOL09090 3"=> 90 mm 3"=> 90 mm 0.32 3.94 6.69 5.16 2.76
27NCOL11090 4"=> 110 mm 3"=> 90 mm 0.32 3.54 6.69 4.72 2.76
27NCOL12590 5"=> 125 mm 3"=> 90 mm 0.32 3.54 6.69 4.72 2.76
27NCOL16090 6" => 160 mm 3"=> 90 mm 0.32 3.54 6.69 4.72 2.76
27NCOL20090 8" => 200 mm 3"=> 90 mm 0.32 3.54 6.69 4.72 2.76
27NCOL25090 10" => 250 mm 3"=> 90 mm 0.32 3.86 7.87 5.12 2.76
27NCOL31590 12" => 315 mm 3"=> 90 mm 0.32 3.86 7.87 5.12 2.76
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El constante desarrollo e innovación 
en productos y la especialización como 
productores de accesorios electrosoldables 
ha hecho realidad la nueva gama de 
collarines de derivación electrosoldables 
SDR11 en Polipropileno.

Una vez más, aportamos a la instalación una 
solución versátil y adaptable a cualquier 
instalación existente.

Collarines de derivación electrosoldables 
Una solución diferencial en el sistema de PP-R NIRON
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Ø Tubería primaria 
(mm)

Prueba de presión 
< 6bar

Prueba de presión 
> 6bar

63- 315
Tiempo de enfriamiento 
del collar (cooling time) 

+ 20 minutos

Tiempo de enfriamiento 
del collar (cooling time) 

+ 60 minutos

Mida la longitud del accesorio y marque 
el área de soldadura con un marcador. 
Rasque la superficie de la tubería 
cuidadosamente con un raspador.

Después de raspar, elimine la suciedad 
y la grasa del área de soldadura de la 
tubería y el interior del asiento del collarín, 
usando un agente de limpieza apropiado. 
Espere hasta que las partes limpias estén 
completamente secas.

Coloque el asiento del collarín sobre la 
tubería y tenga cuidado de no ensuciar las 
superficies previamente limpiadas.
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Procedimiento de instalación
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ELECTROFUSION BRANCH SADDLE INSTALLATION

1. Measure the length of the fitting and mark the welding area with a marker. Scrape the pipe
surface carefully using a scraper.

2. After scraping, remove dirt and grease from the welding area of the pipe and the inside of the 
saddle, using an appropriate cleaning agent. Wait until the clean parts are completely dry.

3. Apply the saddle onto the pipe watching out not to dirty the previously cleaned surfaces.

4. Fasten the saddle on the pipe using the

QUICK-COUPLING PLASTIC UNDERCLAMP: hook up the 
square holes of the underclamp to the teeth of the upper 
part. Line up the metal spacer and use a wrench to tighten 
the two screws until they are in position A in the lower part 
(feel the screws sticking out the bottom).

FLEXIBLE BELT: use a wrench to tighten the four screw 
nuts until the U-bolt A and the top part of saddle B come 
into tight contact.

5. Connect the two cables of the electrofusion machine to the connectors of the branch saddle,
scan the barcode with the barcode scanner or enter the welding parameters manually. After 
completing the welding process, verify that no material has leaked out of the joint between the pipe 
and the fitting and wait for the completion of the cooling time indicated on the barcode.
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Sujete el asiento del collar de derivación a la 
tubería con la cincha flexible. Use una llave 
para apretar las cuatro tuercas hasta que el 
perno en U (A) y la parte superior del collarín 
(B) estén en contacto perfecto.
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Conecte los dos cables de la máquina de 
electrofusión a los conectores del collar 
electrosoldable y siga el procedimiento 
de soldadura habitual para accesorios 
electrosoldables. Los parámetros de 
tiempo y voltaje siempre vienen definidos 
en el código de barras del collar.  
(Ver Manual Técnico Niron).

Proceda a realizar la perforación de 
la tubería con una broca o elemento 
perforador adecuado, comprobando que 
el diámetro de la broca y longitud es 
compatible con el interior de la tubería 
principal y de la derivación. 
NUNCA PERFORAR EL TUBO PREVIAMENTE 
A LA SOLDADURA O ANTES DE COMPLETAR 
EL PROCESO DE SOLDADURA.
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Al final del tiempo de enfriamiento, es 
posible iniciar la prueba de presión. En 
la tabla adjunta encontrará el tiempo de 
espera recomendado en MINUTOS antes de 
comenzar la prueba.

7
Tiempo de espera para test de presión tras soldadura

Collares de derivación
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Los nuevos collarines de derivación electrosoldables Sistema NIRON en SDR 11 con salida macho son una solución versátil y 
adaptable a cualquier instalación existente. 

Ejemplos:
• Para colocar un ramal en una tubería principal.
• Cuando no es posible cortar un tramo e intercalar una TE.
• La colocación de este accesorio permite un ahorro en el numero de soldaduras a realizar y en los tiempos de trabajo.

Collarines de derivación electrosoldables 
Una solución diferencial en el sistema de PP-R NIRON




