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Quiénes somos

Aquatechnik produce y distribuye sistemas para instalaciones hidraulico-sani-
tarias, de calefaccion, acondicionamiento y aire comprimido utilizables en el
sector civil e industrial.

Las sedes de produccion, ubicadas en Magnago (MI), cuentan con una serie
de departamentos destinados a los diversos procesos de elaboracion: de es-
tampado por inyeccion, y revestimiento de tubos, espumado de PUR, ensam-
blaje de piezas especiales (colectores), todo soportado por un taller mecanico
que permite realizar los equipos y herramientas necesarios para la elaboracion
de los diferentes sistemas. La empresa se completa con los laboratorios y
el centro de investigacion que, junto a un elevado nivel de automatizacion,
garantizan altos estandares cualitativos y productivos.

El almacén central, junto a la produccion, permite una rapida y precisa clasifi-
cacion del material que se entrega con medios propios 0 con correos fiables en
Italia y en el extranjero. La red de venta compuesta por personal especializado
y distribuidores seleccionados garantiza una presencia consolidada y capilar
tanto en el territorio nacional como en el extranjero, ofreciendo un servicio de
venta y posventa a nivel internacional.

La empresa, siempre actualizada con las innovaciones y las nuevas exigencias
de las obras, ha desarrollado a lo largo del tiempo un sistema integrado y
completo de tubos, componentes, piezas especiales y equipos de regulacion,
capaz de satisfacer las mas amplias solicitudes de realizacion de sistemas
hidraulicos y de calefaccion tradicional y de paneles radiantes.

Hoy en dia, Aquatechnik cuenta con miles de instalaciones realizadas gracias
también a las homologaciones obtenidas por parte de los mas importantes
institutos de certificacion, que la colocan entre las empresas mas importantes
de Europa y del mundo.

Nuestra historia

Aquatechnik nace a principios de los afios ochenta, después de una larga expe-
riencia del actual presidente y fundador Lino Petena en el sector hidraulico-sa-
nitario, con el objetivo de introducir en el mercado un nuevo sistema de tubos y
racores para los sistemas de material plastico alternativos, respecto al tradicio-
nal tubo galvanizado. La introduccion del sistema para soldar fusio-technik tie-
ne un gran éxito desde el principio y ya en 1984, la empresa tiene que ampliar
sus estructuras para adecuar los niveles de comercializacion que ha alcanzado.
La primera sede serd de aproximadamente 1000 m? ubicada en Busto Arsizio.
Ainicios de los afos 90, se realizan los centros didécticos para divulgar sus
sistemas mediante reuniones dirigidas a instaladores y técnicos del sector y la
empresa se traslada a Magnago (MI) donde aun reside, cubriendo una super-
ficie de 70.000 m?, de los que 17.400 son cubiertos.

La empresa, que habia nacido con el Unico objetivo de comercializacion vy
distribucion del producto, da sus primeros pasos hacia la actividad productiva
e inicia la comercial en el extranjero.

En el nuevo milenio, Aquatechnik se afirma con un sistema patentado de em-
palme entre tubos multicapas y racores de material polimérico completamente
original: el sistema safety. Presentado en una primera version de laton-plastico
(safety-metal) y en un segundo momento, con un racor completamente de
de plastico, es acogido con gran entusiasmo a nivel nacional e internacional.
La capacidad productiva es hoy de aproximadamente 6.000 Ton/afio de PP-R
para la produccion de tubos y la potencialidad de produccion es mayor de
20.000.000 metros/afo de tubo multicapa.
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Quem somos

A Aquatechnik produz e distribui sistemas para instalagoes hidrossanitdrias,
de aquecimento, ar condicionado e ar comprimido utilizaveis no dmbito civil
e industrial.

0s locais de produgdo, sediados em Magnago (M), compreendem uma série
de departamentos dedicados aos diferentes processos de fabrico: moldagem
por injegéo, extrusao e revestimento de tubos, espuma em PUR, montagem de
pecas especiais (coletores), tudo apoiado por uma oficina mecénica que permi-
te a realizagdo de aparelhagens e utensilios necessarios para o funcionamento
dos varios sistemas. A empresa completa-se com um laboratdrio e o centro de
pesquisa, 0s quais, em conjunto com um elevado nivel de automacao, garan-
tem elevados padroes de qualidade e de produgo.

0 armazém central, anexo a produgdo, permite uma distribuicdo rapida e
precisa do material que € entregue com meios proprios ou por correios de
confianga em ltdlia e no estrangeiro. A rede de vendas, composta por pessoal
especializado e distribuidores selecionados, garante uma presenca consoli-
dada e espalhada tanto em territorio nacional como no estrangeiro, oferecen-
do um servigo de venda e pds-venda a nivel internacional.

Sempre atenta as inovagoes e as novas exigéncias dos estaleiros, a Aquate-
chnik desenvolveu ao longo do tempo um sistema integrado e completo de
tubos, componentes, pegas especiais e aparelhos para a regulagdo capazes
de satisfazer as mais vastas solicitagoes na realizagao dos sistemas de dgua
e de aquecimento tradicional e com painéis radiantes.

Hoje, a Aquatechnik pode orgulhar-se das milhares de instalagdes realiza-
das, gragas também as homologagdes obtidas por parte dos mais importantes
institutos de certificagdo, que a colocam entre as empresas mais relevantes da
Europa e do mundo.

A nossa historia

A Aquatechnik nasceu no inicio dos anos 80, apds uma longa experiéncia do atual
presidente e fundador Lino Petena no Setor hidrotérmico-sanitario, com o objetivo
de introduzir no mercado um novo sistema de tubos e conectores para instalagies
em material pléstico como alternativa ao tradicional tubo galvanizado.

De imediato, a introdugdo do Sistema para soldar fusio-technik obteve grande su-
cesso e jd em 1984 a empresa teve que ampliar as suas instalagoes para se adap-
tar aos niveis de comercializacdo alcangados.

0 primeiro local terd cerca de 1000 n? localizado em Busto Arsizio. No inicio dos
anos 90, foram criados os Centros Didaticos para divulgar 0s seus sistemas atraves
de reunides dirigidas a instaladores e técnicos do setor, e a empresa transfere-se para
Magnago (M), onde ainda se encontra, ocupando uma drea com cerca de 70 000 ¥,
dos quais 17 400 séo cobertos.

A empresa, que nasceu apenas com o objetivo de comercializagéo e distribuicao do
produto, comega a dar 0s primeiros passos em dire¢éo a uma atividade de produgéo
e comega a atividade comercial no estrangeiro.

No novo milénio, a Aquatechnik afirma-se com um sistema patenteado de ligagdo
entre tubos multicamada e conectores em material polimérico absolutamente original:
0 sistema safety. Apresentado numa primeira verséo de latdo-pldstico (safety-metal) e
posteriormente com um conector totalmente de plastico, € acolhido a nivel nacional e
intemacional com forte entusiasmo.

A capacidade de produgdo é atualmente, de cerca de 6 000 t / ano de PP-R para a
produgdo de tubos e o potencial de produgdo é superior a 20 000 000 metros/ano
de tubo multicamada.




En el departamento de estampado por inyeccion se producen hasta
80.000.000 piezas/afo. La sede productiva trabaja segun estandares cualita-
tivos de excelencia, respetando las normas ISO 9001 ya desde los primeros
afos 90y bajo el total respeto del ambiente segun las normas ISO 14001. Hoy
la organizacién empresarial cuenta con mas de 150 personas.

Nuestros principios

La pasion es el motor que alimenta el alma de nuestra empresa, nos guia
para perseguir los objetivos prefijados y nos empuja a conseguir niveles cada
vez mas elevados. Aquatechnik esta fundada sobre un gran objetivo:“distri-
buir, fabricar y desarrollar productos innovadores capaces de simplificar las
aplicaciones, garantizar la maxima seguridad en las instalaciones y contribuir
en el ahorro energético, respetando la eco-sostenibilidad medioambiental”.
La calidad es el centro de nuestra filosofia empresarial, porque une los con-
ceptos de estilo y disefio con la excelencia de los productos que, desde
siempre han caracterizado el made in Italy: es la union de estos elementos
la clave de la apertura a los mercados extranjeros.

La escucha y la atencion al cliente estimulan la creacion de nuevas ideas y
forjan nuestra cultura empresarial, facilitando un clima de colaboracion y
satisfaccion de las exigencias reciprocas.

Aguatechnik significa “tecnologia del agua”, concepto que hemos extendido e
integrado en diferentes sistemas, convirtiéndonos hoy, en uno de los actores
mas influyentes en el sector del mercado hidraulico-térmico-sanitario.

Marco Petena (CEQ): “Nuestra empresa es una sociedad familiar; cada persona
cada persona que trabaja con nosotros es un recurso importante y parte de
esta familia.”

No departamento de moldagem por inje¢éo sdo proauzidas cerca de 80 000 000
de pecas / ano. O local de produgéo funciona de acordo com padrdes qualitati-
vos de exceléncia, em conformidade com as normas IS0 9001 jd desde o inicio
dos anos 90 e em pleno respeito pelo meio ambiente, de segundo as normas
1SO 14001. Hoje, a organizagéo da empresa envolve mais de 150 pessoas.

0 nossos valores

A paixdo pelo nosso trabalho € o motor que alimenta a alma da nossa em-
presa, guia-nos na busca das metas pré-estabelecidas e impele-nos para
alcancar niveis cada vez mais elevados. O nosso grande objetivo é “construir,
desenvolver e distribuir produtos inovadores capazes de simplificar as aplica-
¢0es, garantir a maxima seguranca nas instalagoes, contribuir para a poupan-
ca energética no respeito da ecossustentabilidade ambiental”.

A qualidade € o centro da filosofia da nossa empresa, porque combina 0s
conceitos de estilo e design com a exceléncia dos produtos que desde
sempre distinguiram o made in ltaly: a unido desses elementos é a chave
para a abertura ao mercado externo.

Escutar e prestar atengéo ao cliente estimulam o nascimento de novas ideias
e forjam a nossa cultura empreendedora, facilitando um clima de colaboragéo
e satisfagdo das exigéncias mutuas.

Aquatechnik significa “tecnologia da dgua”, um conceifo que ampliamos e
integramos em diferentes sistemas, sendo hoje num dos participantes mais
influentes no mercado hidrotérmico-sanitario.

Marco Petena (CEQ): “A nossa empresa é uma empresa familiar; qualquer pes-
soa que trabalha connosco € um recurso importante e faz parte desta familia”.
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Materia base

Polimeros de alta prestacion para las distintas exigencias de instalacion -
Curvas de regresion PP-R - Curvas de regresion PP-RCT -
Ventajas

Sistema fusio-technik monocapa en PP-R 80 Super

Sistema fusio-technik SDR 6 monocapa  Descripcion - Ficha técnica y Marcado - Especificaciones del producto -
Sistema fusio-technik Superflux SDR 7,4 monocapa  Condiciones de ejercicio - Ambitos de utilizacion - Normas y Certificaciones
Sistema fusio-technik Rain-water SDR 11 monocapa

Sistema fusio-technik multicapa reforzados con fibra

en PP-R 80 Super y PP-RCT

Sistema fusio-technik faser FIBER-T  Descripcion - Ficha técnica y Marcado - Especificaciones del producto -
Sistema fusio-technik faser FIBER-COND  Condiciones de ejercicio - Ambitos de utilizacion - Normas y Certificaciones
Sistema fusio-technik faser FIBER-LIGHT

Sistema fusio-technik faser UVRES
Sistema fusio-technik faser FIRES

SDR, Standard Dimension Ratio

Aplicacion tubos

Racores

fusio-technik  Descripcion - Caracteristicas técnicas y Marcado
fusio-technik FIRES

Disefo con los sistemas fusio-technik

Colocacion en el exterior y en el interior del edlificio - Calculo y compensacion
de la dilatacion lineal térmica - Calculo de los compensadores de dilatacion

Como orientarse para la eleccion del sistema mas idoneo - Condiciones de
ejercicio - Aire comprimido - Instalaciones con fluidos diferentes - Dimensiones -
Velocidades de desplazamiento recomendadas - Correlacion entre clases de
aplicaccion - Pérdidas de carga continuas en las tuberias - Disenar a velocidades
superiores - Pérdidas de carga localizadas en los racores

Técnicas de colocacion

Fijacion
Valores de fijacion - Ejemplos de fijacion - Cdlculo para la instalacion
en habitaciones y a través de paredes de separacion

Eficiencia energética
Integracion con otros sistemas Aquatechnik

Reaccion al fuego

Carga de incendio - Proteccion contra incendios

Elaboraciones y herramientas
Soldadura a encaje - Soldadura a tope - Manguito eléctrico -
Derivacion directa - Conexiones a la silla - Intervenciones extraordinarias -
Herramientas y accesorios

Lavado de la instalacion hidraulico-sanitaria

Medidas preventivas para evitar la infeccion de Legionela -
Sistemas de desinfeccion para tuberias fusio-technik - Técnicas de desinfeccion

Proteccion de los rayos UV

Prueba de la instalacion

Sistema de gestion integrado Calidad y Ambiente

Garantia de responsabilidad contractual
y Responsabilidad del producto (Product liability)

Articulos y dimensiones

System fusio-technik
System fusio-technik FIRES
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Material base

Polimeros de alto desempenho para as diferentes necessidades de instalagoes -
Curvas de regressao PP-R - Curvas de regressao PP-RCT -
Vantagens

Sistema fusio-technik de monocamada em PP-R 80 Super
Sistema Fusio-technik SDR 6 de monocamada  Descricdo - Ficha técnica e Marcacao - Especificacoes do produto -
Sistema Fusio-technik Superflux SDR 7.4 monocamada  Condigoes de operacéo - Campos de emprego - Normas e Certificacoes
Sistema fusio-technik de Rain-water SDR 11 monocamada

Sistema fusio-technik multicamada reforgado com fibra
em PP-R 80 Super e PP-RCT

Sistema fusio-technik faser FIBER-T  Descricao - Ficha técnica e Marcacao - Especificacoes do produto -
Sistema fusio-technik faser FIBER-COND  Condicoes de operacao- Campos de emprego - Normas e Certificacoes
Sistema fusio-technik faser FIBER-LIGHT

Sistema fusio-technik faser UVRES
Sistema fusio-technik faser FIRES

SDR, Relacéo de Dimensédo Padrao

Aplicacao de tubos

Acessorios

fusio-technik  Descrigdo - Caracteristicas técnicas e Marcagdo
fusio-technik FIRES

Projetar com sistemas fusio-technik

Como se orientar na escolha do sistema mais adequado - Condigdes de operagéo -
Ar comprimido - Instalagdes com diferentes fluidos - Dimensionamento -
Velocidades de deslizamento recomendadas - Correlagéo entre classes de

aplicacéo - Quedas de pressao continuas nas tubagens - Projetar a velocidades
superiores - Quedas de pressao localizadas nos conectores

Técnicas de colocacion

Colocagao extema e interna no edificio - Célculo e compensagao
da dilatagao térmica linear - Cdlculo de compensadores de dilatagdo

Valores de fixagao - Exemplos de fixacdo - Célculo para instalagao
em compartimentos e através de paredes separadoras

Eficiéncia energética
Integragé@o com outros sistemas Aquatechnik

Reacao ao fogo

Carga de incéndio - Protecdo anti-incéndio

Processamentos e equipamentos
Polifuséo por encaixe - Soldadura topo a topo - Acoplamento eletrico -
Derivagao direta - Engates em sela - Intervengoes extraordindrias -
Equipamentos e acessdrios

Lavagem da instalagdo de agua sanitaria

Medidas de prevengéo contra a propagagao da Legionela -
Sistemas de desinfecéo para tubagens fusio-technik - Técnicas de desinfegao

Protecao contra raios UVA

Teste da instalacao

Sistema integrado de gestao da Qualidade e Meio Ambiente

Garantia da Responsabilidade contratual
e Responsabilidade pelo produto (Product liability)

Artigos e dimensoes

Sistema fusio-technik
Sistema fusio-technik FIRES



Polimeros de alta
prestacion para las distintas
exigencias de instalacion

Polimeros de alto
desempenho para

as diferentes necessidades
de instalagao

Curvas de regresion ISO 9080
del PP-R 80

Curvas de regressao 1SO 9080
do PP-R 80

Material base

La experiencia de treinta afios en la fabricacion de compo-
nentes para instalaciones hidraulico-térmico-sanitarias,
mecanicos y tecnoldgicos y los conocimientos adquiridos,
han permitido a Aquatechnik desarrollar y personalizar
productos especificos en funcion de la aplicacion para la
que han sido destinados. Los materiales base mas evolu-
cionados, exclusivamente de fabricacion europea, son el
PP-R 80 Super y el PP-RCT, perfeccionados por Aquate-
chnik con mezclas especiales de aditivos, capaces de
resistir aun mas a la accion de oxidantes y a los iones
de origen metdlico, proporcionando una elevada estabi-
lidad a temperaturas elevadas: de esta manera, nacen el
PP-RCT WOR (aumento de la resistencia a la oxidacion).
Las modificaciones aportadas a la materia prima, ademas
de mejorar los estandares cualitativos y las prestaciones
técnicas del material, respetan completamente las carac-
teristicas organolépticas y de potabilidad del agua.

La evolucion

Ya desde los primeros afios ochenta, el material utilizado
para la realizacion del sistema fusio-technik ha sido el Po-
lipropileno Random 80 (PP-R 80), donde la clasificacion
80 deriva de la curva de regresion segun la 1ISO 9080,
cogiendo el valor MRS=8 MPa de la curva a 20°C para
una duracion de 50 arios (véase la figura).
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Matéria base

A experiéncia de trinta anos na produgdo de componen-
tes para instalagoes hidrotérmico-sanitdrias, mecénicas
e tecnoldgicas e o conhecimentos adquirido, permitiram
a Aquatechnik de desenvolver e personalizar produtos
especificos segundo a aplicacao ao qual estdo desti-
nados. Os materiais de base mais avancados, exclusi-
vamente de produgéo europeia, sao o PP-R 80 Super
e 0 PP-RCT, aperfeicoados pela Aquatechnik com mi-
Sturas especiais de aditivos, capazes de resistir maio-
ritariamente & acdo de oxidantes e aos ides de origem
metdlica, conferindo uma elevada estabilizagéo a altas
temperaturas: nasce assim o PP-RCT WOR (acrescida
resisténcia & oxidagao).

As modificacoes realizadas a matéria-prima, além de
melhorar 0s padroes de qualidade e o desempenho
técnico do material, respeitam completamente as ca-
racteristicas organoléticas e potaveis da dgua.

A evolugao

Desde o inicio dos anos 80, 0 material utilizado para a rea-
lizagao do sistema fusio-technik é o Polipropileno Random
80 (PP-R 80), onde a classificagao 80 é derivada da curva
de regressao de acordo com a 1SO 9080, assumindo o
valor MRS= 8 MPa da curva a 20 °C para uma durago
de 50 anos (ver figura).
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A finales de los afios noventa, Aquatechnik sustituye la
gama de tuberias fusio-technik PP-R 80, iniciando la fa-
bricacion de un sistema denominado Polipropileno Ran-
dom 80 Super fusio-technik. Esta materia prima propor-
ciona a los productos prestaciones superiores, como se
ha podido comprobar en los numerosos test realizados
en nuestros laboratorios y en el instituto de investigacion
sobre polimeros mas acreditado a nivel europeo.

De hecho, el documento de la figura muestra como los
tubos extrudidos con el PP-R 80 Super tienen un rendi-
miento mayor. Tomando como referencia la curva extra-
polada a 20°C: el valor de presion MRS para 50 afios es
de aproximadamente 10 MPa contra los 8 MPa.

Estas consideraciones pueden repetirse para las curvas a
altas temperaturas (70, 95, 110°C).

No final dos anos 90, a Aquatechnik substitui a gama de
tubagens fusio-technik PP-R 80, iniciando a produgéo de
um sistema chamado Polipropileno Random 80 Super fu-
sio-technik. Essa matéria-prima oferece aos produtos
um desempenho superior, conforme verificado por inu-
meros testes realizados nos nossos laboratorios e no
instituto de pesquisa mais credenciado em polimeros
a nivel europeu.

A figura mostra realmente como 0s tubos extrudados
com o PP-R 80 Super tém melhor desempenho. Tome-se
como ponto de referéncia a curva extrapolada a 20 °C: o
valor da pressdao MRS a 50 anos é de cerca de 10 MPa
contra 0s 8 MPa.

Essas consideragdes podem Ser repetidas para as curvas
a altas temperaturas (70, 95, 110 °C).
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Desde el punto de vista de la prestacion, el empleo de esta
nueva materia hace posible la reduccion de los espesores
manteniendo las prestaciones de siempre; test realizados
segun las normativas DIN 8077-8078 - EN/ISO 15874 han
confirmado que los tubos con espesores SDR 7,4 (PN16)
realizados con PP-R 80 Super tienen prestaciones comple-
tamente comparables con tubos de espesor SDR 6 (PN20),
realizados con PP-R 80 en las condiciones requeridas por
dichas normativas. Nace asi, un nuevo tipo de tuberias en
el panorama Aquatechnik: Superflux.

La nueva generacion: tuberias reforzadas con fibras
PP-RCT WOR

Ya desde hace afios, Aquatechnik propuso al mercado la
gama faser compuesta por tuberias de 3 capas, realiza-
das en PP-R 80 Super con la capa intermedia reforzada
con fibras especiales, denominadas faser FIBER-T SDR
7,4, faser FIBER-COND SDR 11y faser FIBER-LIGHT SDR
17,6 y UVRES para la aplicacion en instalaciones sanita-
rias y mecanicas.

En la actualidad, la familia de tuberias faser ha sido renova-
da completamente mediante el uso como materia prima
del PP-RCT mezclado con un paquete de aditivos, fruto de
afios de estudio del departamento de investigacion y de-
sarrollo de Aquatechnik.

El PP-RCT es la nueva generacion de Polipropileno, ya
introducido en la norma EN ISO 15874, que represen-
ta la evolucidn del Polipropileno Random, con caracte-
risticas de prestacion mayores de su predecesor PP-R 80.

Do ponto de vista do desempenho, o emprego deste
novo material permite reduzir as espessuras, mantendo
0S desempenhos habituais; testes realizados com refe-
réncia as normas DIN 8077-8078 - EN/ISO 15874 con-
firmaram que os tubos com espessuras SDR 7.4 (PN16)
feitos com PP-R 80 Super tém desempenhos totais que
superam os tubos com espessura SDR 6 (PN20) com
PP-R 80 nas condigdes exigidas pelas normas supra
mencionadas. Nasce assim uma nova tipologia de tuba-
gem no panorama Aquatechnik: Superflux.

A nova geragéo: tubagens reforcadas com fibra
PP-RCT WOR

Faz jd alguns anos, que a Aquatechnik apresentou ao mer-
cado a gama faser, composta por tubagens de 3 camadas
feitas de PP-R 80 Super com a camada intermedidria re-
forgada por fibras especiais chamaadas faser FIBER-T SDR
7,4, faser FIBER-COND SDR 11 e faser FIBER-LIGHT SDR
17.6 e UVRES para aplicagao em instalagoes sanitarias e
mecanicas.

Hoje a familia de tubagens faser foi completamente reno-
vada atraves da utilizagdo como matéria-prima do PP-
-RCT misturado com um pacote de aditivos, fruto de anos
de estudo da divisdo de pesquisa e desenvolvimento da
Aquatechnik.

0 PP-RCT é a nova geragdo de Polipropileno, ja introdu-
Zida na norma EN 1SO 15874, que representa a evolugéo
do Polipropileno Random com caracteristicas de desem-
penho mais elevadas que o seu antecessor o PP-R 80.
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El PP-RCT permite una clasificacion mas severa y una
reduccion del espesor de las paredes, permitiendo incluso
alcanzar la clase 5 de la norma EN ISO 15874 (clase de
gjercicio a altas temperaturas).

0 PP-RCT permite uma classificagdo mais severa e uma
reducdo na espessura das paredes, permitindo até a
obtengéo da classe 5 da norma EN ISO 15874 (classe de
exercicio a altas temperaturas).

Tabla de comparacion

Unidad de medida
entre PP-R 80 Super y PP-RCT Unidade de medida PP-R 80 Super PP-RCT
Tabela de comparagéo o

entre PP-R80 e PP-RCT O LPL(20°0) MPa 100 127
o LPL (70°C) MPa 3,6 6,0
Indice de fluidez Taxa de fluxo de fusao 190/5 9/10 min 0,5 0,4
Indice de fluidez Taxa de fluxo de fusao 230/5 9/10 min 1,3 1,0
Indice de fluidez Taxa de fluxo de fusao 230/2.16 9/10 min 0,3 0,2
Alargamiento a enervacion % 10 12
Alongamento de elasticidade ’
Temperatura de cr|§ta||;a0|9n 975 1005
Temperatura de cristalizagdo
Madulo de traccion MPa 848 850

Médulo de tragdo

A estas caracteristicas ya excepcionales del material base,
Agquatechnik ha introducido un paquete de aditivos WOR
(White Oxidation Resistance) con la dplice funcion de
mejorar las prestaciones a altas temperaturas en el tiem-
po y ralentizar de manera significativa, el proceso de oxi-
dacion de la materia plastica bajo el efecto agresivo de
sustancias fuertemente oxidantes que pueden disolverse
en el agua.

Con esta nueva modificacion de la materia prima, Aqua-
technik introduce en el mercado la gama de los tubos
faser FIBER-T, faser FIBER-COND, faser FIBER-LIGHT y
UVRES, sistemas que proporcionan una mayor seguridad
y fiabilidad en relacion al transporte de agua potable en
instalaciones sanitarias y de calefaccion.

A estas caracteristicas jd excepcionais do material de
base, a Aquatechnik inseriu um pacote de aditivos WOR
(White Oxidation Resistance) com a dupla fungéo para
melhorar o desempenho a altas temperaturas ao lon-
go do tempo e abrandar significativamente o processo
oxidativo do material plastico sob o efeito agressivo de
substancias fortemente oxidantes que podem ser dis-
solvidas na dgua.

Com esta nova modificagdo da matéria-prima, a Aqua-
technik introduz no mercado a gama dos tubos de fa-
ser FIBER-T, faser FIBER-COND, faser FIBER-LIGHT e
UVRES, sistemas que conferem uma maior seguranga
e fiabilidade em relagdo ao transporte de dgua potavel
para instalagoes sanitarias e de aquecimento.
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Ventajas

Las principales ventajas de los productos realizados con

estas materias primas, son las siguientes:
m alta resistencia a la oxidacion;
m espesores de paredes reducidos;

m aumento del caudal;

m elevada resistencia a la presion;

m aumento de las temperaturas de trabajo;

m disminucién del peso;

m reduccion de las dilataciones térmicas;

m disminucion del nimero de puntos de sujecion;

m absoluto respeto de las normativas que regulan
el transporte del agua potable;

m resistencia a los fenémenos tipicos de la corrosion;

m material reciclable al 100%;
m ciclo LCA del producto de bajo impacto

Vantagens
As principais vantagens dos produtos fabricados com
estas matérias-primas S&o as sequintes:
m alta resisténcia a oxidagéo;
W espessuras de paredes reduzidas;
m aumento da vazao;
W elevada resisténcia a pressao;
W subida das temperaturas de trabalho;
m diminuig&o do peso;
m redugdo das dilatagdes térmicas;
m diminuigdo do numero dos pontos de fixagéo;
W cumprimento absoluto das normas que regem
o transporte da dgua potavel;
m resisténcia a fendmenos tipicos de corrosao;
m material reciclavel a 100%;
m ciclo LCA do produto com baixo impacto ambiental.

medioambiental.
Clasificacion de las condiciones de S -
servicio segun la norma UNI EN ISO 15874 Clase de aplicacion Tp Afios 1a las Afios ? las Tmal Horas a las Ambitos de utilizacién
5 5 Classe de aplicacao TG | L] Lol Campos de emprego
Classificagéo das condicdes de servigo Zicac T Tomax Toal 2 preg
de acordo com UNI EN IS0 15874
(°CY (°CY (°CY
1 60 49 80 1 95 100 Agua caliente Agua quente (60°C)
2 70 49 80 1 95 100 Agua caliente Agua quente (70°C)
20 2,5
seguido de seguido de Suelo radiante y instalaciones
4 40 20 70 25 100 100 de baja temperatura
idod ido d Aquecimento radiante e
sequido de seguido oe instalagdes a baixa temperatura
60 25
20 14
seguido de seguido de Instalaciones
5 60 25 90 100 100 de alta temperatura
seguido de seguido de Instalagées a alta temperatura
80 10

1) Cuando en una misma clase haya mas de una temperatura de
disefio, los tiempos deben combinarse/sumarse

(Ejemplo: la temperatura de disefio durante 50 afios para una cla-
se 2 es: 70°C durante 49 afios combinados con 80°C durante 1
afio y 95°C durante 100 horas).

2) Tp (Temperatura de disefio), Tmax (Temperatura maxima de di-
sefio) y Tma (Temperatura de mau funcionamento). Para tempe-
raturas superiores a las indicadas en la tabla, esta clasificacion
no es aplicable.

(1) Se houver mais do que uma temperatura de projeto numa me-
sma classe, 0s tempos devem ser combinados/somados
(Exemplo: a temperatura de projeto para 50 anos para uma classe
2 é: 70°C durante 49 anos combinada com 80°C durante 1 ano e
95°C durante 100 horas).

(2) Tp (temperatura de projeto), Tmax (temperatura maxima de
projeto) e Tma (temperatura de falha). Para temperaturas supe-
riores as indicadas no quadro, esta classificagdo nao é aplicavel.




Tubos en PP-R 80 Super, para montar mediante
polifusion, con racores para soldar y roscados.
Para colocacion con anclaje y/o subterranea.

Descripcion

Es la gama de tubos en PP-R 80 Super (polipropileno
copolimero random) que ha innovado y cambiado defini-
tivamente las modalidades de distribucion de los fluidos
calientes y frios en los edificios, a partir de los afios 80.
Los elementos del sistema fusio-technik, conocido y apre-
ciado en todo el mundo, sus elementos se conectan entre
ellos con el método de la polifusion térmica (soldadura).
El sensible mejoramiento del producto, que se ha obte-
nido con el pasar de los afios y la gama cada vez mas
actualizada y completa, han confirmado un éxito todavia
sin iguales. Gracias a sus caracteristicas técnicas in-
trinsecas, es ideal también para el transporte de fluidos
agresivos ya que es resistente a los agentes corrosivos,
alcalinos, acidos, etc.

En caso de transporte de productos quimicos, compruebe
la idoneidad con nuestro Departamento Técnico.

Ficha técnica y Marcado

Materia prima: PP-R 80 Super

Serie: S 2.5

Conductividad térmica a 20°C: \ 0,220 W/mK
Coeficiente de dilatacion: a 0,15 mm/mK

Rugosidad interna: 0,007 mm

Color: verde

Rango: de @ 20 a @ 110 mm

Marcado: texto estampado a lo largo de la directriz con
un intervalo punteado en cada metro lineal, como sigue:
aquatechnik art. XXXXX -- PP-R 80 Super -- fusio-te-
chnik -- mm DDxS,S -- SDRG6 -- (referencias normativas y
de certificacion de producto) -- HH:MM DD.MM.AA -- LX
-- Lote XXXXXXXXX -- 70C/10 bar -- made in italy -----
————— (linea punteada hasta 95-98 cm)

Condiciones de ejercicio
Véase las tablas en pag. 29-30-31

Tubos em PP-R 80 Super, para serem montados por poli-
fusdo com conectores para soldar e conectores roscados.
Para colocagéo externa e / ou embutida.

Descrigdo

E a gama de tubos em PP-R 80 Super (polipropileno co-
polimero aleatdrio) que inovou e mudou definitivamente
a forma de distribuicdo dos fluidos quentes e frios nos
edificios a partir dos anos 80.

0s elementos do sistema fusio-technik, conhecido e apre-
ciado em todo o mundo, interligam-se usando o método
de polifusao térmica (Soldadura).

0 sensivel melhoramento do produto, ocorrido com o pas-
sar dos anos, e a gama sempre mais atualizada e comple-
ta, confirmaram um sucesso ate agora inigualado.

Gragas as suas caracteristicas técnicas intrinsecas, € ideal
também para o transporte de fluidos agressivos ja que &
muito resistente a agentes corrosivos, alcalinos, acidos,
etc.

No caso de transporte de produtos quimicos, verifique a
adequagao com o nosso Departamento Técnico.

Ficha técnica e Marcagéo

Matéria-prima: PP-R 80 Super

Série: 52.5

Condutividade térmica a 20°C: \ 0,220 W/mK
Coeficiente de dilatagdo: o 0,15 mm/mK

Rugosidade interna: 0,007 mm

Cor: verde

Gama: de @ 20 a @ 110 mm

Marcagéo: inscrigdo impressa ao longo da diretriz com um
intervalo tracejado em cada metro linear, como mostrado
abaixo: aquatechnik art. XXXXX -- PP-R 80 Super -- fusio-
technik -- mm DDxS,S -- SDR6 -- (referéncias normati-
vas e de certificagdo de produto) -- HH:MM DD.MM.AA
-- LX -- Lote XXXXXXXXX -- 70C/10 bar -- made in Italy
—————————— (trago até 95 - 98 cm)

Condigdes de operacao
Veja as tabelas nas pdginas 29 -30-31
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O int./int.

. espess./espess.

Especificaciones del producto

Especificagdes do produto

Articulo SDR DN/OD 0 int. Espess. DN*
Artigo SDR dint. Espess. DN
mm mm mm

61008
61010
61012
61014
61016
61018
61020
61022
61024
61108*
61110*

20 13,2 34 12
25 16,6 4,2 15
32 21,2 54 20
40 26,6 6,7 25
50 33,4 8,3 32
63 42,0 10,5 40
75 50,0 12,5 50
90 60,0 15,0 60
110 74,4 18,3 65
20 13,2 34 12
25 16,6 4,2 15

DO

*El valor de DN en las tablas se refiere a las tuberias metalicas
e indica la tuberia de plastico correspondiente.
** NOTA: Los pesos sefialados son los reales del manufactura-

do tomados durante las fases de produccion, por lo tanto pue-
den presentarse variaciones de las dimensiones del producto.

*solo bajo pedido y con lotes minimos

Ambitos de utilizacion

La amplia gama de diametros y la gran posibilidad de
eleccion de las tuberias permiten el uso del sistema en los
mas diversos campos de aplicacion del sector civil, indus-
trial y terciario, para instalaciones hidraulico-sanitarias,
instalaciones de calefaccion, riego y aire comprimido.
Las tuberias son idoneas para el transporte de agua po-
table caliente y fria a las temperaturas y presiones indica-
das en las tablas de las paginas 29, 30y 31.

Normas y certificaciones

Fabricado en conformidad con las normativas mas im-
portantes a nivel internacional, como EN ISO 15874, DIN
8077-8078, ASTM F2389.

Conforme con todos los estandares organolépticos para
el transporte de agua potable, para el consumo humano,
para el transporte de fluidos calientes y frios, para cale-
faccion, acondicionamiento y aire comprimido.

El sistema fusio-technik ha conseguido la certificacion
de los Organismos mas importantes a nivel europeo y
mundial, disponibles en el sitio web www.aquatechnik.it,
pagina descargar.

Cont. H,0 Peso** Rollo  Barra Cantidad por haz
Cont. H0  Peso™ Rolo  Vara  Quantidade por feixe
I/m Kg/m m m m
0,137 0,172 -- 4,0 100,0
0,216 0,268 -- 4,0 100,0
0,353 0,437 -- 4,0 40,0
0,556 0,676 -- 4,0 40,0
0,876 1,061 -- 4,0 20,0
1,385 1,714 -- 4,0 20,0
1,963 2,409 -- 4,0 20,0
2,827 3,469 -- 4,0 12,0
4,347 5,162 -- 4,0 8,0
0,137 0,172 100,0 -- --
0,216 0,268 100,0 -- --

*0 valor DN nas tabelas referemse a tubos metalicos e indica
o0 tubo de plastico correspondente.

**NB. 0s pesos mencionados sdo os reais do produto detectados
durante as fases de produgao, e portanto, podem ressentir-se
das variagées dimensionais do produto.

*somente sob pedido e com lotes minimos

Campos de emprego

A vasta gama de diametros e a ampla possibilidade de
escolha das tubagens permitem a utilizacdo do sistema
nos mais diversos campos de aplicagdo do setor civil,
industrial e tercidrio para instalagoes hidrossanitdrias, de
aquecimento, irrigagéo e ar comprimido.

As tubagens sdo adequadas para o transporte de dgua
potavel quente e fria as temperaturas e pressoes indica-
das nos quadros das pdginas 29, 30 e 31.

Normas e certificagoes

Produto em conformidade com as normas mais importan-
tes a nivel internacional, tais como EN ISO 15874, DIN
8077-8078, ASTM F2389.

Em conformidade com todos 0s padrdes organolépticos
para o transporte de dgua potavel para o consumo hu-
mano, para o transporte de fluidos quentes e frios, para
aquecimento, ar condicionado e ar comprimido.

0 sistema fusio-technik obteve certificages das mais im-
portantes organizagoes a nivel europeu e mundial, dispo-
niveis em www.aquatechnik.it - pdgina download.



fusio-technik Superflux
SDR 7,4 monocapa

fusio-technik Superflux
SDR 7.4 monocamada

0 ext./ext.

*El valor de DN en las tablas se refiere a
las tuberias metalicas e indica la tuberia
de plastico correspondiente.

**NOTA: los pesos sefialados son los rea-
les del manufacturado tomados durante
las fases de produccion, por lo tanto pue-
den presentarse variaciones de las dimen-
siones del producto.

*0 valor DN nas tabelas referemse a tu-
bos metdlicos e indica o tubo de plastico
correspondente.

**NB: 0s pesos mencionados sdo os reais
do produto detectados durante as fases de
produgéo, e portanto, podem ressentir-se
das variacdes dimensionais do produto.

*solo bajo pedido y con lotes minimos
somente sob pedido e com lotes minimos

Tubos en PP-R 80 Super, para montar mediante
polifusién, con racores para soldar y roscados.
Para colocacion con anclaje y/o subterranea.

Descripcion

Gracias a la materia prima utilizada, ha sido posible reducir
el espesor de la pared del tubo, aumentando los cauda-
les de aproximadamente el 20% superando todos los test
previstos por las normativas para tuberias SDR 6.

Ideal también para el transporte de fluidos agresivos ya que
es resistente a 10s agentes corrosivos, alcalinos, acidos,
etc. En caso de transporte de productos quimicos, com-
pruebe la idoneidad con nuestro Departamento Técnico.

Ficha técnica y Marcado

Materia prima: PP-R 80 Super

Serie: S 3.2

Conductividad térmica a 20°C: X 0,220 W/mK
Coeficiente de dilatacion: a 0,15 mm/mK

Rugosidad interna: 0,007 mm

Color: verde con rayas grises

Rango: de @ 20 a @ 125 mm

Marcado: texto estampado a lo largo de la directriz con
un intervalo punteado en cada metro lineal, como sigue:
aquatechnik art. XXXXX -- PP-R 80 Super -- fusio-technik
SUPERFLUX -- mm DDxS,S -- SDR7,4 -- (referencias nor-
mativas y de certificacion de producto) -- HH:MM DD.MM.
AA -- LX -- Lote XXXXXXXXX -- TESTATO PN20 -- made
in ltaly ---------- (Iinea punteada hasta 95-98 cm)

Condiciones de ejercicio
Véase las tablas en pag. 29-30-31

Especificaciones del producto

Tubos em PP-R 80 Super, para serem montados por poli-
fusdo com conectores para soldar e conectores roscados.
Para colocagéo externa e / ou embutida.

Descricdo

Gracas a matéria-prima utilizada, foi possivel reduzir a es-
pessura aa parede do tubo, aumentando as capaciaades
em cerca de 20%, superando todos 0s testes exigidos
pelas normas para as tubagens SDR 6. ldeal para o trans-
porte de fluidos agressivos, pois 6 muito resistente a agen-
tes corrosivos, alcalinos, dcidos, etc. No caso de transporte
de produtos quimicos, verifique a adequagdo com o nosso
Departamento Técnico.

Ficha técnica e Marcacéao

Matéria-prima: PP-R 80 Super

Série: S 3.2

Condutividade térmica a 20°C: \ 0,220 W/mK
Coeficiente de dilatagdo: o 0,175 mm/mK

Rugosidade interna: 0,007 mm

Cor: verde com riscas cinzentas

Gama: de @ 20 a @ 125 mm

Marcagao: inscrigdo impressa ao longo da diretriz com um
intervalo tracejado em cada metro linear, como mostrado abaixo:
aquatechnik art. XXXXX -- PP-R 80 Super -- fusio-technik
SUPERFLUX -- mm DDxS,S -- SDR7,4 -- (referéncias nor-
mativas e de certificacdo de produto) -- HH:MM DD.MM.
AA -~ LX -- Lote XXXXXXXXX -- TESTATO PN20 -- made
in ltaly ---------- (traco até 95 - 98 cm)

Condigdes de operagao
Veja as tabelas nas pdginas 29-30-31

Especificagoes do produto

Articulo SDR DN/OD 0 int. Espes.  DN*
Artigo SDR g int. Espess.  DN*
mm mm mm
61158 74 20 14,4 2,8 15
61160 74 25 18,0 35 20
61162 74 32 23,2 44 25
61164 74 40 29,0 55 32
61166 74 50 36,2 6,9 40
61168 74 63 458 8,6 50
61170 74 75 54,4 10,3 --
61172 74 90 65,4 12,3 65
61174 74 110 79,8 15,1 80
61176 74 125 90,8 17,1 --
61188* 74 20 14,4 2,8 12
61190* 74 25 18,0 35 20

Ambitos de utilizacion

La amplia gama de diametros y la gran posibilidad de elec-
cion permiten el uso del sistema en los mas diversos cam-
pos de aplicacion del sector civil, industrial y terciario, para
instalaciones hidraulico-sanitarias, de calefaccion, riego y
aire comprimido.

Las tuberias son idoneas para el transporte de agua po-
table caliente y fria a las temperaturas y presiones indica-
das en las tablas de las paginas 29, 30y 31.

Normas y certificaciones

Fabricado en conformidad con las normativas mas impor-
tantes a nivel internacional, como EN IS0 15874, DIN 8077-
8078, ASTM F2389. Conforme con todos los estandares
organolépticos para el transporte de agua potable, para el
consumo humano, para el transporte de fluidos calientes y
frios, para calefaccion, acondicionamiento y aire comprimido.
El sistema ha conseguido las certificaciones de los Organis-
mos mas importantes a nivel europeo y mundial, disponi-
bles en el sitio web www.aquatechnik.it - pagina descargar.

Cont.H,0  Peso**  Rollo Barra  Cantidad por haz
Cont. H0  Peso** Rolo  Vara  Quantidade por feixe
I/m Kg/m m m m
0,163 0,151 = 4,0 100,0
0,254 0,232 - 4,0 100,0
0,423 0,375 == 4,0 40,0
0,661 0,578 - 4,0 40,0
1,029 0,896 = 4,0 20,0
1,647 1,410 - 4,0 20,0
2,324 1,993 = 4,0 20,0
3,359 2,855 - 4,0 12,0
5,001 4,311 = 4,0 8,0
6,475 5,313 - 4,0 4,0
0,163 0,151 1000  -- =
0,254 0232 1000  -- -
Campos de emprego

A vasta gama de didmetros e a ampla possibilidade de esco-
lha permitem a utilizagao do sistema nos mais diversificados
campos de aplicagdo do setor civil, industrial e tercidrio, para
instalagoes hidrossanitdrias, de aquecimento, irrigagdo e ar
comprimido.

As tubagens séo adequadas para o transporte de dgua potavel
quente e fria as temperaturas e pressoes indicadas nos quacdros
aas paginas 29, 30 e 31.

Normas e certificagbes

Produto em conformidade com as normas mais importantes a
nivel internacional, tais como EN ISO 15874, DIN 8077-8078,
ASTM F2389. Em conformidade com todas 0s padroes orga-
nolépticos para o transporte de dgua potavel para o consumo
humano, para o transporte de fluidos quentes e frios, para
aquecimento, ar condicionado e ar comprimido. O sistema ob-
teve certificagdes das mais importantes Organizagoes de nivel
europeu e mundial, disponiveis em www.aquatechnik.it - pagina
download.
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Tubos en PP-R 80 Super, para montar mediante
polifusion, con racores para soldar y roscados.
Para colocacion con anclaje y/o subterranea.

Tubos em PP-R 80 Super, para serem montados por poli-
fuséo com conectores para soldar e conectores roscados.
Para colocagéo externa e / ou embutida.

fusio-technik rain-water
SDR 11 monocapa

fusio-technik rain-water
SDR 11 monocamada

12

Descripcion

La linea de tuberias rain-water se utiliza para el transporte
de las aguas de reutilizacion y de recuperacion.

La materia prima que compone los tubos es el polipro-
pileno copolimero random (PP-R 80 Super) con aditivos,
para aumentar la resistencia a los pH bajos y a la alta
alcalinidad. EI color identificativo de estas tuberias es
el violeta, tal y como prevén las normativas: de hecho,
las tuberias con la funcion de recuperacion deben poder
distinguirse facilmente de las que, en cambio, transpor-
tan agua potable.

Ficha técnica y Marcado

Materia prima: PP-R 80 Super

Serie: S5

Conductividad térmica a 20°C: A 0,220 W/mK
Coeficiente de dilatacién: a 0,15 mm/mK

Rugosidad interna: 0,007 mm

Color: violeta

Rango: de @ 20 a @ 160 mm

Marcado: texto estampado a lo largo de la directriz con
un intervalo punteado en cada metro lineal, como sigue:
aquatechnik art. XXXXX -- PP-R 80 Super -- fusio-technik
RAIN WATER -- per acque di riuso (No for potable water) --
mm DDxS,S / inch DxS.S -- SDR11 -- (referencias norma-
tivas y de certificacion de producto) -- HH:MM DD.MM.
AA -- LX -- Lote XXXXXXXXX -- made in ltaly ----------
(linea punteada hasta 95-98 cm)

Condiciones de ejercicio
Véase las tablas en pag. 29y 31

Especificaciones del producto

Descrigdo

A linha de tubagens rain-water estd destinada a veicula-
¢do das dguas de recirculacdo e de recuperagéo.

A matéria-prima que compde 0s tubos € o polipropileno
copolimero random (PP-R 80 Super) aditivado para au-
mentar a resisténcia a PH baixos e alla alcalinidade.

A cor de identificagdo dessas tubagens € a violeta, con-
forme exigido pelas normas: as tubagens com a fungao de
recuperagao devem ser capazes de se distinguir facilmen-
te daquelas que transportam dgua potavel.

Ficha técnica e Marcagéo

Matéria-prima: PP-R 80 Super

Série: S 5

Condutividade térmica a 20°C: \ 0,220 W/mK
Coeficiente de dilatagéo: a 0,15 mm/mK

Rugosidade interna: 0,007 mm

Cor: violeta

Gama: de 0 20 a @ 160 mm

Marcagao: inscrigdo impressa ao longo da diretriz com um
intervalo tracejado em cada metro linear, como mostrado
abaixo: aquatechnik art. XXXXX -- PP-R 80 Super --
fusio-technik RAIN WATER - pper acque di riuso (No for
potable water) -- mm DDxS,S / pol. DxS.S -- SDR11 --
(referéncias normativas e de certificagdo de produto) --
HH:MM DD.MM.AA -- LX -- Lote XXXXXXXXX -- made
in ltaly ---------- (traco até 95 - 98 c¢m)

Condigdes de operacgao
Veja as tabelas nas pdginas 29 e 31

Especificagdes do produto

Articulo SDR DN/OD 0 int. Espes. DN* Cont. H,0 Peso** Barra Cantidad por haz
Artigo SDR 0 int. Espess. DN* Cont. H,0 Peso™* Vara Quantidade por feixe
mm mm mm I/m Kg/m m m

61608 11 20 16,2 1,9 15 0,206 0,110 40 100,0
61610 11 25 20,4 2,3 20 0,327 0,168 40 100,0
61612 11 32 26,2 2,9 25 0,539 0,270 40 40,0
61614 11 40 32,6 3,7 32 0,835 0,418 4,0 40,0
61616 11 50 40,8 4,6 40 1,307 0,652 4,0 20,0
61618 11 63 51,4 58 50 2,075 1,021 4,0 20,0
61620 11 75 61,4 6,8 65 2,961 1,430 4,0 20,0

@ int./int. 61622 11 920 73,6 8,2 80 4,254 2,072 4,0 12,0

espes./espess.
61624 11 110 90,0 10,0 -- 6,362 3,143 4,0 8,0
DN/0D 61626 11 125 102,2 11,4 100 8,203 3,820 4,0 40

61628 11 160 130,8 14,6 125 13,437 6,425 4,0 40

*El valor de DN en las tablas se refiere a las tuberias metalicas
e indica la tuberia de plastico correspondiente.
** NOTA: Los pesos sefialados son los reales del manufactura-

do tomados durante las fases de produccion, por lo tanto pue-
den presentarse variaciones de las dimensiones del producto.

*0 valor DN nas tabelas referemse a tubos metalicos e indica
o0 tubo de plastico correspondente.

**NB. 0s pesos mencionados sdo os reais do produto detectados
durante as fases de produgao, e portanto, podem ressentir-se
das variagées dimensionais do produto.

Ambitos de utilizacion

La linea rain-water esta dedicada al transporte de las

aguas de reutilizacion, de recuperacion y de aguas pluvia-

les a las temperaturas y presiones indicadas en las tablas

de las paginas 29 y 31.

El agua derivada de estas fuentes puede utilizarse para

las siguientes finalidades:

1 uso doméstico no en contacto con la persona: ej. servi-
cios higiénicos para alimentacion, cisternas de desaglie
WG, alimentacion de electrodomésticos;

= ornamental: por gj. fuentes;

Campos de emprego

A linha rain-water € dedicada ao transporte de dgua re-

ciclada, dgua de recuperagdo e dguas pluviais as tem-

peraturas e pressoes indicadas nas tabelas das pdginas

29e 31.

A dgua derivada destas fontes pode ser utilizada para 0s

seguintes destinos:

W uso domeéstico ndo em contacto com a pessoa: por ex.
servigos higiénicos para abastecimento, autoclismos
WC, abastecimento de eletrodomésticos;

W omamental: por ex. chafarizes;



m comercial: por ej. lavado de automoviles, uso de flui-
dos procesos industriales, lavado de patios, etc.;

I riego: por ej. zonas verdes, jardines, etc.;

1 aprovisionamiento hidrico de emergencia: por €j. ali-
mentacion de cubas para prevencion de incendios.

Normas y certificaciones

Fabricado en conformidad con los requisitos requeridos
por las normativas UNI 5634/97, EN ISO 15874-2,
15874-5 y DIN 8077 y para el transporte de aguas de
reutilizacion frias (no adecuado para el contacto con
agua potable).

W comercial: por ex. lavagem de veiculos, utilizagao de flui-
dos processos industriais, lavagem de dreas de patio,
etc.,

W jrrigagdo: por ex. dreas verdes jardins, etc;

W aprovisionamento de dgua de emergéncia: por exemplo
abastecimento de tanques de combate a incéndios.

Normas e certificagbes

Produzido com referéncia aos requisitos exigidos pelas
normas UNI 5634/97, EN 1SO 15874-2, 15874-5 e DIN
8077 e para o transporte de dguas de reciclagem frias
(ndo adequado para contacto com dgua potavel).
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WWW.iip.it

Aquatechnik es la primera
empresa que ha conseguido la
homologacion IIP ICC-ES y Lloyd’s
Registeren este tipo de tuberias.

El sistema fusio-technik reforzado con fibra, representa
una brillante evolucion de los sistemas monocapa: el uso
de materias prima con polimeros de Ultima generacion
ademas de aditivos particularmente eficaces e innovado-
res, ha conferido al sistema peculiaridades de prestacio-
nes que lo colocan en los vértices en el sector hidraulico.
La composicion de la pared del tubo en varias capas, ha
conseguido concentrar y colocar el material y los aditivos
especificos, en el punto en que tienen mayor eficacia.
Tales peculiaridades pueden ser resumidas asi:
superficie interna del tubo realizada en PP-RCT (poli-
propileno copolimero random de cristalinidad modi-
ficada) de elevada resistencia a largo plazo (MRS 12,5
MPa) y con elevada resistencia quimica (agentes oxi-
dantes tipo cloro), con la adicion de paquetes de aditi-
vos antioxidantes de ltima generacion particularmente
resistentes a los efectos de extraccion y muy eficaces
en térmicos de estabilizacion del material polimérico;
la capa central realizada con PP-RF (polipropileno co-
polimero reforzado con fibra) para garantizar una dras-
tica reduccion del alargamiento por dilatacion térmica;
la capa externa realizada con PP-R 80 Super para
conferir la adecuada ductilidad y resiliencia al tubo.

El conjunto de estas caracteristicas, permite realizar tubos
que presentan las siguientes ventajas:
una reduccion de la dilatacion térmica lineal (o) del
70% respecto a los tubos monocapa, para ventaja de
la facilidad de colocacion (fijaciones);
condiciones de ejercicio (presion/temperatura/dura-
cion) superiores al mismo nivel de espesor respecto
a tubos monocapa 0, dando vuelta al concepto, la
posibilidad de emplear tuberias mas sutiles para de-
terminadas condiciones de ejercicio para total ventaja
de la ligereza y de la capacidad.

0 sistema fusio-technik reforcado com fibra representa
uma brilhante evolugdo dos sistemas monocamada: o uSo
de matérias-primas poliméricas de dltima geragao, bem
como de aditivos particularmente eficazes e inovadores,
conferiram ao sistema uma peculiaridade de desempenho
que o colocam no topo do setor hidrdulico.
A composicdo da parede do tubo multi camada permitiu
concentrar e colocar o material e 0s aditivos especificos
no ponto onde t€m maior eficacia. Tais peculiaridades po-
dem ser resumidas da seguinte forma:
superficie interna do tubo de PP-RCT (polipropileno co-
polimero random de cristalinidade modificada) com alta
resisténcia a longo prazo (MRS 12,5 MPa) e com alta
resisténcia quimica (agentes oxidantes tipo cloro), com
a adicdo de pacotes de aditivos antioxidantes de ulfima
geragéo particularmente resistentes a efeitos extrativos
e extremamente eficazes em termos de estabilizagéo do
material polimérico;
a camada central feita com PP-RF (polipropileno copo-
limero reforgado com fibra) para garantir uma reducao
drastica no alongamento devido a dilatagao térmica;
a camada extema feita com PP-R 80 Super para forne-
cer ductilidade e resiliéncia adequadas ao tubo.

O conjunto destes recursos, permite produzir tubos que

apresentam as seguintes vantagens:
uma reducdo da dilatagdo térmica linear (o) em 70%
em comparagdo com os tubos monocamada, com a
vantagem da facilidgade de colocagéo (fixages);
condigoes de operagdo (pressdo/temperatura/duragéo)
superior a paridade de espessura comparativamente aos
tubos monocamaada ou, revirando o conceito, a possibi-
lidade de empregar tubagens mais finas para determi-
nadas condigdes de operagdo com toaa a vantagem da
ligeireza e da vazao.



fusio-technik faser FIBER-T
fusio-technik faser FIBER-T

O int./int.

0 int./int.

. espes./espess.

| espes./espess.

Tubos reforzados con fibra y racores en PP-R 80 Super,
para montar mediante polifusion, con racores

para soldar y roscados.

Para colocacion con anclaje y/o subterranea.

Descripcion

El tubo fusio-technik faser FIBER-T, SDR 7,4, con la capa
interna en PP-RCT WOR (White Oxidation Resistance),
est4 particularmente indicado para realizar instalaciones
hidrdulico-sanitarias, instalaciones mecénicas, aire com-
primido y fluidos tecnoldgicos.

En caso de transporte de productos quimicos, compruebe
la idoneidad con nuestro Departamento Técnico.

Ficha técnica y Marcado

Materia prima: PP-RCT WOR/PP-RF/PP-R

Serie: S 3.2

Conductividad térmica a 20°C: A 0,190 W/mK
Coeficiente de dilatacion: a 0,035 mm/mK

Rugosidad interna: 0,007 mm

Color: de @ 20 a @ 125 mm: capa interna blanco, capa
externa verde con rayas rojas - de @ 160 a @ 200: capa
interna blanco, capa externa blanco con rayas rojas
Rango: de @ 20 a @ 200 mm

Marcado: texto estampado a lo largo de la directriz con
un intervalo punteado en cada metro lineal, como sigue:
aquatechnik art. XXXXX -- PP-RCT/PP-RF/PP-R --
fusio-technik faser FIBER-T -- mm DDxS,S -- SDR7,4
-- (referencias normativas y de certificacion de produc-
to) -- HH:MM DD.MM.AA -- LX -- Lote XXXXXXXXX
-- IDONEO al trasporto di acqua potabile / SUITABLE for
drinking water conveyance -- made in ltaly ----------
(linea punteada hasta 95-98 cm)

Condiciones de ejercicio
Vgase las tablas en pag. 29-30-31

Especificaciones del producto

Tubos em PP-RCT e PP-R 80 Super reforgados com fibra,
para montagem por polifusdo com conectores

para soldar e roscados.

Para colocagéo externa e/ou embutida.

Descrigédo

0 tubo fusio-technik faser FIBER-T, SDR 7,4, com a ca-
mada interna em PP-RCT WOR (White Oxidation Re-
sistance), € particularmente adequado para realizar
instalagoes hidrossanitdrias, instalagoes mecénicas, ar
comprimido e fluidos tecnoldgicos.

No caso de transporte de produtos quimicos, verfique a
adequagao com o nosso Departamento Técnico.

Ficha técnica e Marcagéo

Matéria-prima: PP-RCT WOR/PP-RF/PP-R

Série: § 3.2

Condutividade térmica a 20°C: \ 0,190 W/mK
Coeficiente de dilatagéo: a 0,035 mm/mK

Rugosidade interna: 0,007 mm

Cor: de 0 20 a @ 125 mm: camada intemna branca, ca-
mada externa verde com riscas vermelhas - de @ 160 a
@ 200 mm: camada intera branca, camada externa bran-
ca com riscas vermelhas

Gama: de @ 20 a @ 200 mm

Marcagéo: inscrigdo impressa ao longo da diretriz com um
intervalo tracejado em cada metro linear, como mostrado
abaixo: aquatechnik art. XXXXX -- PP-RCT/PP-RF/PP-R
-- fusio-technik faser FIBER-T -- mm DDxS,S -- SDR7,4
-- (referéncias normativas e de certificacdo de produto) --
HH:MM DD.MM.AA -- LX -- Lote XXXXXXXXX -- IDONEO
al trasporto di acqua potabile / SUITABLE for drinking wa-
ter conveyance -- made in ltaly --- (trago até 95 - 98 cm)

Condigdes de operagéo
Veja as tabelas nas paginas 29-30-31

Especificacdes do produto

Articulo SDR DN/OD 0 int. Espes. DN*
Artigo SDR dint. Espess. DN*
mm mm mm
61358 7,4 20 14,4 2,8 15
61360 74 25 18,0 3,5 20
61362 7,4 32 23,2 44 25
61364 7.4 40 29,0 55 32
61366 74 50 36,2 6,9 40
61368 7,4 63 458 8,6 50
61370 74 75 54,4 10,3 -
61372 7,4 90 65,4 12,3 65
61374 7,4 110 79,8 15,1 80
61376 7,4 125 90,8 171 -
61378U 7,4 160 116,2 21,9 -
61380U 7,4 200 145,2 27,4 -

Cont. H,0 Peso** Barra Cantidad por haz
Cont. H,0 Peso™* Vara  Quantidade por feixe
I/m Kg/m m m
0,163 0,158 4,0 100,0
0,254 0,245 4,0 100,0
0,423 0,393 4,0 40,0
0,661 0,606 4,0 40,0
1,029 0,939 4,0 20,0
1,647 1,478 4,0 20,0
2,324 2,090 4,0 20,0
3,359 2,995 4,0 12,0
5,001 4,519 4,0 8,0
6,475 5,572 4,0 4,0
10,605 9,663 4,0 4,0
16,559 15,220 4,0 4,0

*El valor de DN en las tablas se refiere a las tuberias metalicas
e indica la tuberia de plastico correspondiente.

** NOTA: Los pesos sefialados son los reales del manufacturado
tomados durante las fases de produccion, por lo tanto pueden
presentarse variaciones de las dimensiones del producto.

*0 valor DN nas tabelas referemse a tubos metdlicos e indica
o tubo de plastico correspondente.

**NB. 0s pesos mencionados s&o os reais do produto detectados
durante as fases de producao, e portanto, podem ressentir-se
das variagbes dimensionais do produto.

Ambitos de utilizacion

La amplia gama de didmetros y la gran posibilidad de
eleccion de las de las tuberias permiten el uso del sistema
en los mas diversos campos de aplicacion del sector civil,
industrial y terciario, para instalaciones hidraulico-sanita-
rias, instalaciones de calefaccion, riego y aire comprimido.
Las tuberias son idoneas para el transporte de agua po-
table caliente y fria a las temperaturas y presiones indica-
das en las tablas de las paginas 29, 30y 31.

Campos de emprego

A vasta gama de didmetros e a ampla possibilidade de
escolha das tubagens permitem o uso do sistema nos
mais diversificados campos de aplicagéo do setor civil,
industrial e tercidrio, para instalagoes hidrossanitdrias,
de aquecimento, irrigagdo e ar comprimido.

As tubagens sdo adequadas para o transporte de dgua
potavel quente e fria as temperaturas e pressoes indica-
das nos quadros das paginas 29, 30 e 31.
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Para la realizacion de instalaciones que transportan liqui-
dos y/o sustancias diversas, consulte preventivamente
con nuestro Departamento Técnico.

Normas y certificaciones

Fabricado en conformidad con los requisitos de las nor-
mativas EN ISO 15874, 8077-8078, ASTM F2389 (rela-
tivamente a las dimensiones y campos de presiones para
tuberias de polipropileno), para el transporte de fluidos
calientes y frios destinados al consumo humano, para ca-
lefaccion, acondicionamiento e instalaciones mecanicas
en general.

Ademas, el sistema fusio-technik ha conseguido las cer-
tificaciones de los Organismos mas importantes a nivel
europeo y mundial.

El primer tubo en PP-R reforzado con fibra certificado IIP,
ICC-ESy Lloyd’s Register.

Las certificaciones estan disponibles en el sitio web www.
aquatechnik.it - pagina descargar.

Para a realizagado de instalagdes de transporte de liquidos
e/ou substancias diferentes, consulte previamente 0 nosso
Departamento Técnico.

Normas e certificagoes

Produzido com referéncia aos requisitos exigidos pelas
normas EN ISO 15874, DIN 8077-8078, ASTM F2389
(referente as dimensoes e campos de pressao para tu-
bagens em polipropileno), para o transporte de fluidos
quentes e frios destinados ao consumo humano, para
aquecimento, ar condicionado e instalagbes mecéanicas
em geral.

0 sistema fusio-technik também obteve certificagdes das
mais importantes organizagoes a nivel europeu e mundial.
0 primeiro tubo em PP-R reforgado com fibra certificado
pelo IIP, ICC-ES e Lloyd’s Register.

Certificagdes disponiveis em www.aquatechnik.it - pdgina
download.



@ int./int

DN/OD

| espes./espess.

Tubos en PP-RCT y PP-R 80 Super reforzados
con fibra, para montar mediante polifusion,
con racores para soldar y roscados.

Para colocacion con anclaje y/o subterranea.

Descripcion

El tubo fusio-technik faser FIBER-COND, SDR 11, con la
capa interna en PP-RCT WOR (White Oxidation Resistan-
ce), esta particularmente indicado para realizar instalacio-
nes mecanicas: calefaccion y climatizacion, aire compri-
mido, fluidos tecnoldgicos. Idoneo para el transporte de
agua potable. El alto rendimiento de las materias primas
utilizadas, que permiten realizar instalaciones con tube-
rias de espesor inferior al tradicional, aumentando de este
modo, el caudal total de agua.

Ficha técnica y Marcado

Materia prima: PP-RCT WOR/PP-RF/PP-R

Serie: S5

Conductividad térmica a 20°C: A 0,190 W/mK
Coeficiente de dilatacion: a 0,035 mm/mK

Rugosidad interna: 0,007 mm

Color: capa interna blanco, capa externa blanco con
rayas grises

Rango: de @ 32 a @ 400 mm

Marcado: texto estampado a lo largo de la directriz con
un intervalo punteado en cada metro lineal, como sigue:
aquatechnik art. XXXXXU -- PP-RCT/PP-RF/PP-R --
fusio-technik faser FIBER-COND -- mm DDxS,S / inch
DDxS.S -- SDR11 -- metric PP-R 125 SDR11 -- (referen-
cias normativas y de certificacion de producto) -- HH:MM
DD.MM.AA -- LX -- Lote XXXXXXXXX -- IDONEO al tra-
sporto di acqua potabile / SUITABLE for drinking water
conveyance -- made in ltaly ---------- (linea punteada
hasta 95-98 cm)

Condiciones de ejercicio
Véase las tablas en pag. 29-30-31

Especificaciones del producto

Articulo SDR 0 int. Espes. DN*
Artigo SDR Y d int. Espess. DN*
mm mm mm
61462V 1 32 26,2 29 25
61464U 1 40 32,6 3,7 32
61466U 11 50 40,8 4,6 40
61468U 11 63 51,4 58 50
61470U 1 75 61,4 6,8 65
61472V 1 90 73,6 8,2 80
61474V 1 110 90,0 10,0 --
61476U 1 125 102,2 11,4 100
61478U 1 160 130,8 14,6 125
614380U 11 200 163,6 18,2 150
61482V 1 250 204,6 22,7 200
61484U 1 315 257,8 28,6 250
61486U 11 355 290,8 32,2 300
614838U 1 400 327,4 36,3 300

Tubos PP-RCT e PP-R 80 Super reforgados com fibra,
para montagem por polifusao

com conectores para soldar e roscados.

Para colocagéo externa e/ou embutida.

Descrigédo

0 tubo fusio-technik faser FIBER-COND, SDR 11, com a
camada interna em PP-RCT WOR (White Oxidation Resis-
tance), 6 particularmente adequado para realizar instala-
¢0es mecdnicas: aquecimento e climatizagdo, ar compri-
mido e fluidos tecnologicos. Adequado para o transporte
de dgua potavel. Os desempenhos elevados das mate-
rias-primas utilizadas permitem realizar instalagbes com
tubagens de espessura inferior aquelas tradicionais au-
mentando deste modo a vazao de dgua total.

Ficha técnica e Marcacdo

Matéria-prima: PP-RCT WOR/PP-RF/PP-R

Série: S 5

Condutividade térmica a 20°C: \ 0,190 W/mK
Coeficiente de dilatagdo: o 0,035 mm/mK

Rugosidade interna: 0,007 mm

Cor: camada interna branca, camada externa branca com
riscas cinzentas

Gama: de @ 32 a § 400 mm

Marcagao: inscrigao impressa ao longo da diretriz com um
intervalo tracejado em cada metro linear, como mostrado
abaixo: aquatechnik art. XXXXXU -- PP-RCT/PP-RF/PP-R
-- fusio-technik faser FIBER-COND -- mm DDXxS,S / pol.
DDxS.S -- SDR11 -- métrico PP-R 125 SDR11 -- (referén-
cias normativas e de certificagdo de produto) -- HH:MM
DD.MM.AA -- LX -- Lote XXXXXXXXX -- IDONEO al tra-
sporto di acqua potabile / SUITABLE for drinking water

conveyance -- made in ltaly ---------- (frago até 95 - 98
cm)
Condigées de operacao

Veja as tabelas nas pdginas 29-30-31

Especificacdes do produto

Cont. H,0 Peso** Barra Cantidad por haz
Cont. H,0 Peso** Vara Quantidade por feixe
I/m Kg/m m m
0,539 0,283 4,0 40,0
0,835 0,438 4,0 40,0
1,307 0,680 4,0 20,0
2,075 1,070 4,0 20,0
2,961 1,499 4,0 20,0
4,254 2,171 4,0 12,0
6,362 3,282 4,0 8,0
8,203 4,054 4,0 40
13,437 6,733 58 58
21,021 10,695 58 58
32,878 16,607 58 58
52,198 26,330 58 58
66,326 33,420 538 58
84,188 42,410 58 58

*El valor de DN en las tablas se refiere a las tuberias metalicas
e indica la tuberia de plastico correspondiente.

** NOTA: Los pesos sefialados son los reales del manufacturado
tomados durante las fases de produccion, por lo tanto pueden
presentarse variaciones de las dimensiones del producto.

*0 valor DN nas tabelas referemse a tubos metlicos e indica
o tubo de plastico correspondente.

**NB. 0s pesos mencionados séo os reais do produto detectados
durante as fases de produgéo, e portanto, podem ressentir-se
das variagbes dimensionais do produto.

Ambitos de utilizacion

El sistema esta particularmente indicado para realizar insta-
laciones mecanicas, de calefaccion, acondicionamiento,
riego y aire comprimido.

Las tuberias son idoneas para el transporte de agua po-
table caliente y fria a las temperaturas y presiones indica-
das en las tablas de las paginas 29, 30y 31.

Campos de emprego

0 sistema é particularmente adequado para realizar insta-
lagbes mecanicas, de aquecimento, de ar condicionado,
de irrigagao e de ar comprimido.

As tubagens sdo adequadas para o transporte de dgua
potavel quente e fria as temperaturas e pressoes indica-
das nos quadros das pdginas 29, 30 e 31.
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Para la realizacion de instalaciones que transportan liquidos
y/o sustancias diversas consulte con nuestro Departamen-
to Técnico: Tel +39 (0) 331 307015 - Fax +39 (0) 331
306923 - correo electronico ufficio.tecnico@aquatechnik.it

Normas y certificaciones

Fabricado en conformidad con los requisitos de las nor-
mativas EN ISO 15874, 8077-8078, ASTM F2389 (rela-
tivamente a las dimensiones y campos de presiones para
tuberias de polipropileno), para el transporte de fluidos
calientes y frios destinados al consumo humano, para ca-
lefaccion, acondicionamiento e instalaciones mecanicas
en general.

El primer tubo en PP-R reforzado con fibra certificado IIP,
ICC-ESy Lloyd’s Register.

Las certificaciones estan disponibles en el sitio web www.
aquatechnik.it - pagina descargar.

Para a realizagéo de instalagdes de transporte liquidos e / ou
substancias diferentes consulte o nosso Departamento Téc-
nico: Tel +39 (0) 331 307015 - Fax +39 (0) 331 306923
- e-mail ufficio.tecnico@aquatechnik.it

Normas e certificagoes

Produzido com referéncia aos requisitos exigidos pelas
normas EN ISO 15874, DIN 8077-8078, ASTM F2389
(referente as dimensoes e campos de pressao para tu-
bagens em polipropileno), para o transporte de fluidos
quentes e frios destinados ao consumo humano, para
aquecimento, ar condicionado e instalagbes mecéanicas
em geral.

0 primeiro tubo em PP-R reforgado com fibra certificado
pelo IIP, ICC-ES e Lloyd’s Register.

Certificaces disponiveis em www.aquatechnik.it - padgina
download.



0 int./int.

. espes./espess.

Tubos ev PP-RCT y PP-R 80 Super reforzados
con fibra, para montar mediante polifusion,
con racores para soldar y roscados.

Para colocacion con anclaje y/o subterranea.

Descripcion

El tubo fusio-technik faser FIBER-LIGHT, SDR 17,6, con la
capa interna en PP-RCT WOR (White Oxidation Resistan-
ce), esta particularmente indicado para realizar instala-
ciones mecanicas con presiones y temperaturas medias:
calefaccion y climatizacion, aire comprimido, fluidos tec-
noldgicos.

Idéneo para el transporte de agua potable a baja tem-
peratura.

El alto rendimiento de las materias primas utilizadas, que
permiten realizar instalaciones con tuberias de espesor
inferior al tradicional, aumentando de este modo, el cau-
dal total de agua.

Ficha técnica y Marcado

Materia prima: PP-RCT WOR/PP-RF/PP-R

Serie: S 8.3

Conductividad térmica a 20°C: A 0,190 W/mK
Coeficiente de dilatacion: a 0,035 mm/mK

Rugosidad interna: 0,007 mm

Color: capa interna blanco, capa externa blanco con
rayas verdes

Rango: de @ 63 a @ 630 mm

Marcado: texto estampado a lo largo de la directriz con
un intervalo punteado en cada metro lineal, como sigue:
aquatechnik art. XXXXXUZ -- PP-RCT/PP-RF/PP-R -- fu-
sio-technik faser FIBER-LIGHT -- mm DDxS,S / inch DxS.S
-- SDR17,6 -- metric PP-R 125 SDR17.6 -- (referencias nor-
mativas y de certificacion de producto) -- HH:MM DD.MM.
AA -- LX -- Lote XXXXX -- IDONEO al trasporto di acqua
potabile / SUITABLE for potable water -- made in ltaly ------
-- (linea punteada hasta 95-98 cm)

Condiciones de ejercicio
Vgase las tablas en pag. 29-30-31

Especificaciones del producto

Articulo SDR DN/OD 0 int. Espes. DN*
Artigo SDR dint. Espess. DN*
mm mm mm
61468UZ 17,6 63 55,8 3,6 50
61470UZ 17,6 75 66,4 4,3 65
61472UZ 17,6 90 79,8 51 80
61474UZ 17,6 110 97,4 6,3 100
61476UZ 17,6 125 110,8 71 100
61478UZ 17,6 160 1418 9,1 150
61480UZ 17,6 200 177,2 14 -
61482UZ 17,6 250 221,6 14,2 200
61484UZ 17,6 315 279,2 17,9 250
61486UZ 17,6 355 314,8 20,1 300
61488UZ 17,6 400 354,6 22,7 350
61490UZ 17,6 450 399,0 25,5 400
614920z 17,6 500 4434 28,3 450
61494UZ 17,6 560 496,6 31,7 500
61496UZ 17,6 630 558,6 36,7 --

*El valor de DN en las tablas se refiere a las tuberias metalicas
e indica la tuberia de plastico correspondiente.

** NOTA: Los pesos sefialados son los reales del manufacturado
tomados durante las fases de produccion, por lo tanto pueden
presentarse variaciones de las dimensiones del producto.

Tubos PP-RCT e PP-R 80 Super reforgados com fibra,
para montagem por polifusao

com conectores para soldar e roscados.

Para colocagéo externa e / ou embutida.

Descrigao

0 tubo fusio-technik faser FIBER-LIGHT, SDR 17,6, com
a camada interna em PP-RCT WOR (White Oxidation Re-
sistance), é particularmente adequado para realizar insta-
lagbes mecanicas com pressdes e temperaturas medias:
aquecimento e climatizagdo, ar comprimido e fluidos tec-
noldgicos.

Adequado para o transporte de dgua potdvel a baixa tem-
peratura.

0Os desempenhos elevados das matérias-primas utilizadas
permArt. realizar instalagdes com tubagens de espessura
inferior aquelas tradicionais aumentando deste modo a
vazao de dgua total.

Ficha técnica e Marcagéo

Matéria-prima: PP-RCT WOR/PP-RF/PP-R

Série: § 8.3

Condutividade térmica a 20°C: \ 0,190 W/mK
Coeficiente de dilatagéo: o 0,035 mm/mK

Rugosidade interna: 0,007 mm

Cor: camada interna branca, camada externa branca com
riscas verdes

Gama: de (7 63 a 0 630 mm

Marcagao: inscrigao impressa ao longo da diretriz com um
intervalo tracejado em cada metro linear, como mostra-
do abaixo: aquatechnik art. XXXXXUZ -- PP-RCT/PP-RF/
PP-R -- fusio-technik faser FIBER-LIGHT -- mm DDxS,S
/ pol. DxS.S -- SDR17,6 -- métrico PP-R 125 SDR17.6
-- (referéncias normativas e de certificagdao de produto)
-- HH:MM DD.MM.AA -- LX -- Lote XXXXX -- ADEQUADO
para o transporte de dgua potavel / SUITABLE for potable
water -- made in ltaly -------- (trago até 95 - 98 cm)

Condigdes de operacéao
Veja as tabelas nas paginas 29-30-31

Especificagbes do produto

Cont. H,0 Peso** Barra Cantidad por haz
Cont. H,0 Peso™* Vara Quantidade por feixe
I/m Kg/m m m
2,445 0,725 58 29,0
3,463 1,010 58 29,0
5,001 1,460 58 174
7,451 2,180 58 11,6
9,642 2,789 58 58
15,792 4,545 58 58
24,661 7,055 58 58
38,568 10,965 58 58
61,224 17,296 58 58
77,832 21,837 58 58
98,757 27,671 58 58
125,036 34,970 58 58
154,412 43,240 58 58
193,688 53,980 58 58
245,071 68,340 58 58

*0 valor DN nas tabelas referemse a tubos metlicos e indica
o0 tubo de plastico correspondente.

**NB. 0s pesos mencionados séo os reais do produto detectados
durante as fases de produgdo, e portanto, podem ressentir-se
das variagbes dimensionais do produto.
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Ambitos de utilizacion

El sistema esta particularmente indicado para realizar
instalaciones mecanicas, de calefaccion y acondiciona-
miento. Las tuberias son idoneas para el transporte de
agua potable caliente y fria a las temperaturas y presiones
indicadas en las tablas de las paginas 29, 30y 31.

Para la realizacion de instalaciones que transportan liqui-
dos y/o sustancias diversas consulte con nuestro Depar-
tamento Técnico:

Tel +39 (0) 331 307015 - Fax +39 (0) 331 306923 -
correo electronico ufficio.tecnico@aquatechnik. it

Normas y certificaciones

Fabricado en conformidad con los requisitos de las nor-
mativas EN ISO 15874, 8077-8078, ASTM F2389 (rela-
tivamente a las dimensiones y campos de presiones para
tuberias de polipropileno), para el transporte de fluidos
calientes y frios destinados al consumo humano, para ca-
lefaccion, acondicionamiento e instalaciones mecanicas
en general.

El primer tubo en PP-R reforzado con fibra certificado IIP,
ICC-ESy Lloyd’s Register.

Las certificaciones estan disponibles en el sitio web www.
aquatechnik.it - pagina descargar.

Campos de emprego

0 sistema € particularmente adequado para realizar insta-
lagoes mecanicas, de aquecimento e de ar condicionado.
As tubagens sdo adequadas para o transporte de dgua
potavel quente e fria as temperaturas e pressoes indica-
das nos quadros das pdginas 29, 30 e 31.

Para a realizagdo de instalagdes de transporte liquidos e/
ou substancias diferentes consulte 0 nosso Departamento
Técnico:

Tel +39 (0) 331 307015 - Fax +39 (0) 331 306923 -
e-mail ufficio.tecnico@aquatechnik.it

Normas e certificages

Produzido com referéncia aos requisitos exigidos pelas
normas EN 1SO 15874, DIN 8077-8078, ASTM F2389
(referente as dimensdes e campos de pressao para tu-
bagens em polipropilenc), para o transporte de fluidos
quentes e frios destinados ao consumo humano, para
aquecimento, ar condicionado e instalagoes mecanicas
em geral.

0 primeiro tubo em PP-R reforgado com fibra certificado
pelo IIP, ICC-ES e Lloyd’s Register.

Certificagoes disponiveis em www.aquatechnik.it - pdgina
download.



0 int./int.

0 ext./ext.

espes./espess.

Tubos en PP-RCT y PP-R 80 Super reforzados con fibra,
a montar mediante polifusion

con racores para soldar y roscados.

Para colocacion con anclaje y/o subterranea.

Descripcion

El tubo fusio-technik faser UVRES, SDR 7,4-SDR 11, con
la capa interna en PP-RCT WOR (White Oxidation Resis-
tance), esta particularmente indicado para realizar insta-
laciones con exposicion solar directa.

La capa externa en PP-R estd de hecho mezclada con
adecuados aditivos que confieren una elevada proteccion
contra las radiaciones ultravioleta.

Ficha técnica y Marcado

Materia prima: PP-RCT WOR/PP-RF/PP-R

Serie: S 3,2 SDR 7,4 - S5 SDR 11

Conductividad térmica a 20°C: A 0,190 W/mK
Coeficiente de dilatacion: a 0,035 mm/mK

Rugosidad interna: 0,007 mm

Color: capa interna blanco, capa externa negro

Rango: de @ 20 a @ 125 mm SDR 7,4,

de @160 a @ 315 mm SDR 11

Marcado: texto estampado a lo largo de la directriz con
un intervalo punteado en cada metro lineal, como sigue:
aquatechnik art. XXXXXSR -- PP-RCT/PP-RF/PP-R --
fusio-technik faser UVRES -- mm DDxS,S / inch DDxS.S
-- SDRXX -- PP-R 125 -- (referencias normativas y de cer-
tificacion de producto) -- HH:MM DD.MM.AA -- LX -- Lote
XXXXX -- IDONEO al trasporto di acqua potabile /
SUITABLE for drinking water conveyance -- made in Italy
———————— (Iinea punteada hasta 95-98 cm)

Condiciones de ejercicio
Véase las tablas en pag. 29-30-31

Especificaciones del producto

Articulo SDR DN/OD 0 int. Espes. DN*
Artigo SDR d int. Espess. DN*
mm mm mm
61358SR 74 20 14,4 2,8 15
61360SR 74 25 18,0 35 20
61362SR 74 32 23,2 4,4 25
61364SR 74 40 29,0 55 32
61366SR 74 50 36,2 6,9 40
61368SR 74 63 45,8 8,6 50
61370SR 7.4 75 54,4 10,3 --
61372SR 74 90 65,4 12,3 65
61374SR 74 110 79,8 15,1 80
61376SR 74 125 90,8 17,1 --
61478SR 1 160 130,8 14,6 125
61480SR 1 200 163,6 18,2 150
61482SR 1 250 204,6 22,7 200
61484SR 1 315 257,8 28,6 250

*El valor de DN en las tablas se refiere a las tuberias metalicas
e indica la tuberia de plastico correspondiente.

** NOTA: Los pesos sefialados son los reales del manufacturado
tomados durante las fases de produccion, por lo tanto pueden
presentarse variaciones de las dimensiones del producto.

Tubos em PP-RCT e PP-R 80 Super reforgados com
fibra, para montagem por polifusio

com conectores para soldar e roscados.

Para colocagéo externa e/ou embutida.

Descrigao

0 tubo fusio-technik faser UVRES, SDR 7.4-SDR 11, com
a camada interna em PP-RCT WOR (White Oxidation Re-
sistance), € particularmente adequado para realizar insta-
lagbes sob exposi¢ao solar direta.

A camada extemna do PP-R é realmente misturada com
aditivos especificos que oferecem uma alta protegéo con-
fra a radiagéo ultravioleta.

Ficha técnica e Marcacéao

Matéria-prima: PP-RCT WOR/PP-RF/PP-R

Série: S 3,2 SDR 7,4 - S5 SDR 11

Condutividade térmica a 20°C: \ 0,190 W/mK
Coeficiente de dilatagéo: o 0,035 mm/mK

Rugosidade interna: 0,007 mm

Cor: camada interna branca, camada externa preta
Gama: de @20 a @ 125 mm SDR 74,

de @ 160 a @ 315 mm SDR 11

Marcagéo: inscrigdo impressa ao longo da diretriz com um
intervalo tracejado em cada metro linear, como mostrado
abaixo: aquatechnik art. XXXXXSR -- PP-RCT/PP-RF/
PP-R -- fusio-technik faser UVRES -- mm DDxS,S / pol.
DDxS.S -- SDRXX -- PP-R 125 -- (referéncias normativas
e de certificacdo de produto) -- HH:MM DD.MM.AA -- LX
-- Lote XXXXX -- IDONEQ al trasporto di acqua potabile /
SUITABLE for drinking water conveyance -------- made in
Italy --- (traco até 95 - 98 cm)

Condigdes de operagéo
Veja as tabelas nas pdginas 29-30-31

Especificagbes do produto

Cont. H,0 Peso** Barra Cantidad por haz
Cont. H,0 Peso™* Vara  Quantidade por feixe
I/m Kg/m m m
0,163 0,158 58 145,0
0,254 0,245 58 116,0
0,423 0,393 58 58,0
0,661 0,606 58 58,0
1,029 0,939 58 29,0
1,647 1,478 58 29,0
2,324 2,090 58 29,0
3,359 2,995 5,8 17,4
5,001 4,519 58 11,6
6,475 5,572 58 58
13,430 6,625 58 58
21,021 10,684 58 58
32,878 16,566 58 58
52,198 26,291 58 58

*0 valor DN nas tabelas referemse a tubos metlicos e indica
o0 tubo de plastico correspondente.

**NB. 0s pesos mencionados s&o os reais do produto detectados
durante as fases de producdo, e portanto, podem ressentir-se
das variagbes dimensionais do produto.

Ambitos de utilizacion

Los tubos Faser UVRES fusio-technik pueden utilizarse en
las aplicaciones mas diferentes. Aquatechnik recomienda su
uso para la construccion de instalaciones de conduccion de
agua potable caliente y fria a las temperaturas y presiones
indicadas en las tablas de las paginas 29, 30y 31, produc-
tos quimicos (previa consulta con nuestros Departamentos
Técnicos), instalaciones navales, instalaciones para la agri-
cultura, especialmente si estan expuestas directamente a
la luz solar.

Campos de emprego

0s tubos Faser UVRES fusio-technik podem ser utiliza-
dos numa grande varieaade de aplicagdes. A Aquate-
chnik recomenda a sua utilizagdo para a construgdo de
instalagoes para o transporte de dgua potavel quente e
fria as temperaturas e pressoes indicadas nas tabelas das
paginas 29, 30 e 31, produtos quimicos (apds consulta
dos nossos Departamentos Técnicos), construgéo de ins-
talagbes navais, instalagdes destinadas ao uso agricola e
para instalagbes com exposicao direta a luz solar.
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También es posible, aunque no se recomienda por razo-
nes de coste, su uso para calefaccion, aire acondicionado/
refrigeracion, agua refrigerada, piscinas, instalaciones de-
portivas, agua de lluvia riego, aire comprimido, sistemas de
paneles radiantes, calefaccion urbana, sistemas geotérmi-
cos civiles e industriales. Para instalaciones que transpor-
ten liquidos y/o sustancias diferentes, consulte con nuestro
Departamento Técnico:

Tel +39 (0) 331 307015 - Fax +39 (0) 331 306923 -
correo electronico ufficio.tecnico@aquatechnik.it

Normas y certificaciones

Fabricado en conformidad con los requisitos de las nor-
mativas EN ISO 15874, 8077-8078, ASTM F2389 (rela-
tivamente a las dimensiones y campos de presiones para
tuberias de polipropileno), para el transporte de fluidos
calientes y frios destinados al consumo humano, para ca-
lefaccion, acondicionamiento e instalaciones mecanicas
en general.

El primer tubo en PP-R reforzado con fibra certificado IIP,
ICC-ES y Lloyd’s Register.

Las certificaciones estan disponibles en el sitio web www.
aquatechnik.it - pagina descargar.

Também é possivel, embora ndo recomendado por razoes
de custos, utilizd-lo para aquecimento, ar condicionado/
arrefecimento, dgua refrigerada, piscinas, instalagoes
desportivas, dguas pluviais, ar comprimido, sistemas de
painéis radiantes, aquecimento urbano, Sistemas geoter-
micos civis e industriais.

Para instalagoes que transportem liquidos e/ou substan-
cias diferentes, consultar o nosso Departamento Técnico:
Tel +39 (0) 331 307015 - Fax +39 (0) 331 306923 -
e-mail ufficio.tecnico@aquatechnik.it

Normas e certificagbes

Produzido com referéncia aos requisitos exigidos pelas
normas EN 1SO 15874, DIN 8077-8078, ASTM F2389
(referente as dimensoes e campos de pressao para tu-
bagens em polipropileno), para o transporte de fluidos
quentes e frios destinados ao consumo humano, para
aquecimento, ar condicionado e instalacoes mecanicas
em geral.

0 primeiro tubo em PP-R reforgado com fibra certificado
pelo IIP, ICC-ES e Lloyd’s Register.

Certificagoes disponiveis em www.aquatechnik.it - pdgina
download.



@ int./int.

0 ext./ext.

espes./espess.

Tubos y racores en PP-R 80 Super reforzados con fibra,
a montar mediante polifusion,

con racores adecuados para soldar y roscados.

Para colocacion con anclaje y/o subterranea.

Descripcion

El tubo fusio-technik faser FIRES, SDR 7,4 y SDR 11, en
PP-R 80 Super, esté particularmente indicado para reali-
zar instalaciones de proteccion contra incendios con sis-
tema humedo de rociadores (sprinkler) y para bocas de
incendio equipadas (BIES).

Todas las capas contienen aditivos con adecuadas mez-
clas que aumentan la resistencia del material a la llama.
La capa interna reforzada con fibra permite contener las
dilataciones térmicas lineales.

No id6neo para el transporte de agua potable.

Ficha técnica y Marcado

Materia prima: PP-R/PP-RF/PP-R

Serie: S 3,2 SDR 7,4 - S5 SDR 11

Conductividad térmica a 20°C: A 0,190 W/mK
Coeficiente de dilatacion: a 0,035 mm/mK

Rugosidad interna: 0,007 mm

Color: capa interna rojo, capa externa rojo

Rango: de @ 20 a @ 125 mm SDR 7,4,

de @ 32.a® 125 mm SDR 11

Marcado: texto estampado a lo largo de la directriz con
un intervalo punteado en cada metro lineal, como sigue:
aquatechnik art. XXXXXFR -- PP-R/PP-RF/PP-R -- fu-
sio-technik faser FIRES -- mm DDxS,S / inch DDxS.SS
-- SDRXX -- metric PP-R 80 Super SDRXX -- (referen-
cias normativas y de certificacion de producto) -- HH:MM
DD.MM.AA -- LX -- Lote XXXXXXXXX -- NON idoneo al
trasporto di acqua potabile / NOT suitable for drinking
water conveyance -- made in Italy -------- (linea punteada
hasta 95-98 cm).

Condiciones de ejercicio
Vgase las tablas en pag. 29-31

Especificaciones del producto

Articulo SDR 0 int. Espes. DN*
Artigo SDR B dint. Espess. DN*
mm mm mm
61358FR 7,4 20 14,4 2,8 15
61360FR 7,4 25 18,0 3,5 20
61362FR* 7,4 32 23,2 44 25
61364FR* 7,4 40 29,0 55 32
61366FR* 74 50 36,2 6,9 40
61368FR* 7,4 63 45,8 8,6 50

61370FR* 7,4 75 54,4 10,3 =
61372FR* 7,4 90 65,4 12,3 65

61374FR* 7,4 110 79,8 15,1 80
61376FR* 7,4 125 90,8 17,1 --

61462FR 1 32 26,2 2,9 32
61464FR 1 40 32,6 3,7 40
61466FR 1 50 40,8 4,6 50
61468FR 1 63 51,4 58 =

61470FR 1 75 61,4 6,8 65
61472FR 1 90 73,6 8,2 80
61474FR 1 110 90,0 10,0 --

61476FR 1 125 102,2 11,4 100

*El valor de DN en las tablas se refiere a las tuberias metalicas
e indica la tuberia de plastico correspondiente.

** NOTA: Los pesos sefialados son los reales del manufacturado
tomados durante las fases de produccion, por lo tanto pueden
presentarse variaciones de las dimensiones del producto.

*solo bajo pedido y con lotes minimos

Tubos e conectores em PP-R 80 Super reforgados com
fibra, para montagem por polifusao,

com conectores especificos para soldar e roscados.
Para colocagdo externa e/ou embutida.

Descrigao

0 tubo fusio-technik faser FIRES, SDR 7.4 e SDR 11,
em PP-R 80 Super, € particularmente adequado para
realizar instalagdes anti-incéndio, por aspersao (quando
autorizado) e instalagoes mecéanicas de alta resisténcia
ao fogo.

Todas as camadas sdo aditivadas com misturas especi-
ficas que aumentam a resisténcia do material a chama.

A camada interna reforgada com fibra permite conter as
dilatagoes térmicas lineares.

Nao adequado para o transporte de dgua potavel.

Ficha técnica e Marcacéao

Matéria-prima: PP-R/PP-RF/PP-R

Série: $3,2SDR 7,4 - S 5 SDR 11

Condutividade térmica a 20°C: \ 0,190 W/mK
Coeficiente de dilatagéo: o 0,035 mm/mK

Rugosidade interna: 0,007 mm

Cor: camada intera vermelha, camada externa vermelha
Gama: de 0 20 a @ 125 mm SDR 7,4,

de @ 32a @ 125 mm SDR 11

Marcagéo: inscrigdo impressa ao longo da diretriz com
um intervalo tracejado em cada metro linear, como mos-
frado abaixo: aquatechnik art. XXXXXFR -- PP-R/PP-RF/
PP-R -- fusio-technik faser FIRES -- mm DDxS,S / pol.
DDxS.SS -- SDRXX -- métrico PP-R 80 Super SDRXX
-- (referéncias normativas e de certificagdo de produto)
-- HH:MM DD.MM.AA -- LX -- Lotto XXXXXXXXX -- NON
idoneo al trasporto di acqua potabile / NOT suitable for
adrinking water conveyance -- made in ltaly -------- (trago
até 95 - 98 cm).

Condigdes de operagéo
Veja as tabelas nas pdginas 29-31

Especificacdes do produto

Cont. H,0 Peso** Barra Cantidad por haz
Cont. H,0 Peso™** Vara Quantidade por feixe
I/m Kg/m m m
0,163 0,158 58 145,0
0,254 0,245 58 116,0
0,423 0,393 58 58,0
0,661 0,606 58 58,0
1,029 0,939 58 29,0
1,647 1,478 58 29,0
2,324 2,090 58 29,0
3,359 2,995 58 174
5,001 4,519 58 11,6
6,475 5,572 58 58
0,539 0,283 58 58,0
0,835 0,438 58 58,0
1,307 0,680 58 29,0
2,075 1,070 58 29,0
2,961 1,499 58 29,0
4,254 2,171 58 17,4
6,362 3,282 58 11,6
8,203 4,054 58 58

*0 valor DN nas tabelas referemse a tubos metélicos e indica
o0 tubo de plastico correspondente.

**NB. 0s pesos mencionados séo os reais do produto detectados
durante as fases de produgéo, e portanto, podem ressentir-se
das variagbes dimensionais do produto.

*somente sob pedido e com lotes minimos
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Ambitos de utilizacion

Instalaciones de proteccion contra incendios

El sistema esta particularmente indicado para las siguientes

actividades:

m clasificadas LH (peligro leve) conforme con la norma
europea EN 12845;

m clasificadas OH (peligro ordinario) segin la norma
europea EN 12845.

La homologacion hoy esta reconocida en Espafia median-

te la certificacion 1TeC.

En otros Paises, es posible el uso donde las autoridades

competentes estan dispuestas a reconocer TeC y para to-

das las aplicaciones donde las autoridades competentes

estan dispuestas a reconocer la idoneidad de materiales

con resistencia al fuego B-S1-d0.

Instalaciones NO antiincendios

El sistema FIRES puede ser utilizado para todas las apli-

caciones previstas por la UNI EN ISO 15874 donde no

es necesaria la condicion de idoneidad para el con agua

potable a las temperaturas y presiones indicadas en las

tablas de las paginas 29 y 31.

En este caso, el sistema FIRES garantiza las mismas

prestaciones de la gama fusio-technik, con un neto incre-

mento de la resistencia a la llama (paso de la Euroclase E

a B). Puede por lo tanto ser empleado para calefaccion,

enfriamiento y aire comprimido donde sea requerido o ne-

cesario un incremento de la resistencia a la llama.

Normas y certificaciones

Fabricado conforme a los requisitos exigidos por las di-
rectivas DAU ITeC (ref. EN 12845) para uso con riesgo de
incendio medio/bajo.

Clasificado en la Clase de resistencia al fuego B-S1-d0
segun EN 13501-1.

Las certificaciones estan disponibles en el sitio web www.
aquatechnik.it, pagina descargar.

SDR, Standard Dimension Ratio

SDR (Standard Dimension Ratio) es la relacion entre dia-
metro externo del tubo y su espesor nominal. Se utiliza
para clasificar por dimensiones las tuberias de material
plastico y ha sustituido el concepto tradicional de PN.
Mas alto sera el valor de SDR y menor sera el espesor
del tubo.

Campos de emprego

Instalagées anti-incéndio

0 sistema € particularmente adequado para as seguintes

atividades:

W classificadas RL (risco ligeiro) de acordo com a norma
europeia EN 12845;

W classificadas RO (risco ordindrio) de acordo com a nor-
ma europeia EN 12845.

A homologacao até hoje é reconhecida na Espanha me-

diante a certificacao ITeC.

Noutros paises, € possivel a utilizagdo onde as Autoridades

competentes estao disponiveis para reconhecer o ITeC e

para toaas as aplicagdes em que as Autoridades compe-

tentes estao disponiveis para reconhecer a adequagao de

materiais com resisténcia ao fogo B-S1-d0.

Instalagdes NAO anti-incéndio

0 sistema FIRES pode ser usado para todas as aplica-

coes previstas pela UNI EN ISO 15874, onde néo é ne-

cessdria a condigdo de adequacdo ao contacto com a

dgua potdvel as temperaturas e pressoes indicadas nas

tabelas das pdginas 29 e 31.

Neste caso, o sistema FIRES garante 0 mesmo desem-

penho da gama fusio-technik, com um aumento liquido

na resisténcia a chama (passagem da Euroclasse E para

B). Pode, portanto ser usado para aquecimento, arrefeci-

mento e ar comprimido, onde seja exigido ou necessario

um aumento na resisténcia a chama.

Normas e certificagoes

Produzido em conformidade com os requisitos exigidos pelas
diretivas DAU [TeC (ref. EN 12845) para emprego com risco
de incéndio médio / baixo.

Classificado na Classe de resisténcia ao fogo B-S1-d0 de
acordo com a EN 13501-1.

Certificacoes disponiveis em www.aquatechnik.it - pagina
download.

SDR (Standard Dimension Ratio) € a relagéo entre o dia-
metro externo do tubo e a sua espessura nominal. E uti-
lizado para classificar dimensionalmente as tubagens de
material pldstico e substituiu o conceito tradicional de PN.
Quando mais elevado for o valor de SDR, menor serd a
espessura da tubagem.

de gonde Ue=didmetroexterno didmetro extemo
S 0nde S =espesor espessura
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Para completar los sistemas de tuberias fusio-technik,
Aquatechnik ofrece una vasta y completa serie de racores
realizada en PP-R 80 Super, PP-RCT y racores sector.

La gama comprende racores de transicion, partes termina-
les realizadas con inserto de metal roscado macho y hem-
bra, acoplamientos de brida, valvulas, ademés de racores
de integracion que permiten acoplar y crear conexiones con
todos los sistemas de tuberias y racores propuestos por la
empresa. La union entre las partes se lleva a cabo median-
te polifusion (soldadura a encaje hasta un @ 125 mm, a
tope para diametros con dimensiones superiores), proceso
que garantiza la maxima seguridad de estanqueidad inclu-
S0 en las condiciones de uso mas extremas.

La atencion constante a las peticiones y exigencias del
mercado ha llevado a Aquatechnik a la creacion de un de-
partamento especifico especializado en realizar colectores
y piezas especiales bajo exigencias especificas de disefio.
Este departamento estd soportado por un estudio técnico
compuesto por personal cualificado que, ademas de ges-
tionar la parte del disefio necesaria para la realizacion de
los elementos creados a la medida del cliente, es capaz
de guiar al mismo en la eleccion del tipo de producto mas
apropiado, en funcién de las condiciones de empleo.

Caracteristicas técnicas y Marcado

Color y material
hasta @ 125 mm: verde (con inserto de laton en raco-
res roscados), realizados en PP-R 80 Super,
de @ 160 a @ 315 mm: blanco (moldeado), realizados
en PP-RCT WOR,
de @ 355 a @ 400 mm: blanco con rayas grises (en
sectores), realizados con trozos de tubo faser FIBER-
COND,
de @ 355 a @ 630 mm: blanco con rayas verdes (en
sectores), realizados con trozos de tubo faser FIBER-
LIGHT.

Espesores
Racores hasta @ 125: SDR 5 (salvo excepciones),
Racores @ 160 hasta @ 200: SDR 7,4-11-17,6
Racores de 0 250 hasta @ 315: SDR 11-17,6
Racores @ 315 hasta @ 630: SDR 11-17,6

Roscado y partes en laton

Realizados conforme a la normativa ISO 228, en alea-

cion de laton CW 617 N.

Normas de referencia

Fabricado en conformidad con los requisitos de la nor-

mativa Europea EN ISO 15874, DIN 8077-8078 y con

el DM 174,

Para complementar os sistemas de tubagem fusio-te-
chnik, a Aquatechnik oferece uma vasta e exaustiva serie
de conectores fabricada em PP-R 80 Super, PP-RCT e co-
nectores por setor. A gama inclui conectores de transigéo,
extremidades realizadas com insergédo de metal roscado
macho e fémea, juntas de flange, valvulas, para além de
conectores de integragdo que permArt. conjuntar e criar
ligacdes com todos 0s sistemas de tubagens e conectores
propostos pela empresa. A juncdo entre as pegas € realiza-
da por meio de polifuséo (soldadura por encaixe até 0 125
mm, topo a topo para didmetros de maiores dimensoes),
um processo que garante a maxima seguranca de veda-
¢do, mesmo nas condigdes de emprego mais extremas.

A atengdo constante as solicitagoes e exigéncias do merca-
do também levou a Aquatechnik a criar um departamento
especifico especializado no fabrico de coletores e pegas
especiais para solicitagoes de projetos especificos.

Esse departamento € apoiado por uma equipa técnica com-
posta por pessoal qualificado que, além de gerir a parte do
projeto necessaria para a realizaco das pegas criadas por
medida para o cliente é capaz de o orientar na escolha do
tipo de produto mais adequado, em fungéo das condicoes
de utilizagéo.

Caracteristicas técnicas e Marcagao

Cor e material
até @ 125 mm: verde (com inserto de latdo nas co-
nexoes rosqueadas), feito de PP-R 80 Super,
de @ 160a @ 315 mm: branco (impresso), feito de PP-
RCT WOR,
de @ 355 a @ 400 mm: branco com riscas cinzentas
(em setores), feito de secoes de tubo faser FIBER-
COND
de @ 355 a @ 630 mm: branco com riscas verdes
(em setores), feito de segoes de tubo faser FIBER-
LIGHT.

Espessuras
Conexdes até @ 125: SDR 5 (com excegoes),
Conexoes de 0 160 a @ 200: SDR 7,4-11-17,6
Conexoes de 0 250 a @ 315: SDR 11-17,6
Conexoes de @ 315 a @ 630: SDR 11-17,6

Roscas e pegas em latdo

Realizadas de acordo com a norma ISO 228, em liga de

latdo CW 617 N.

Normas de referéncia

Produto em conformidade com oS requisitos pedidos

pela norma Europeia N ISO 15874, DIN 8077 e 8078 e

DM 174.



Ambitos de utilizacion

Utilizables con toda la gama de tuberias fusio-technik
en los dmbitos de utilizacion correspondientes.
Marcado

Todos los racores fusio-technik (excepto cuando las
dimensiones reducidas de las piezas no lo permiten),
contienen las referencias empresariales, el periodo de
fabricacion y las medidas de la pieza.

Caracteristicas técnicas y Marcado
Color y material
Rojo (con inserto en latén en racores roscados) hasta
@ 125 mm, realizados en PP-R 80 Super.
Espesores
Racores hasta @ 125 mm: SDR 5 (salvo excepciones).
Roscado y partes en laton
Realizados conforme a la normativa ISO 228, en alea-
cion de laton CW 617 N.
Normas de referencia
Fabricado de conformidad con los requisitos de las di-
rectivas DAU ITeC (ref. EN 12845) para empleo con

riesgo de incendio medio/bajo.
. . . Ambitos de utilizacion

Utilizables con toda la gama de tuberias fusio-technik
faser FIRES en los ambitos de utilizacion correspon-
dientes.

Marcado

Todos los racores fusio-technik FIRES (excepto cuando
las dimensiones reducidas de las piezas no lo permiten)
contienen las referencias de la empresa, el periodo de
fabricacion y las medidas de la pieza.

NO IDONEO PARA EL TRANSPORTE DE AGUA POTABLE

Campos de emprego

Utilizaveis com todas as gamas de tubos fusio-technik

nos respetivos ambitos de utilizagao
Marcagéo

Todas as conexdes da gama fusio-technik (exceto

quando as reduziaas dimensoes aas pegas nao o per-

mitem) indicam as referéncias empresariais, o periodo

de fabricacdo, as medidas da peca.

Caracteristicas técnicas e Marcagdo
Cor e material

Vermelho (com insergéo de latdo em conectores rosca-

dos) até ao @ 125 mm, feitos em PP-R 80 Super.
Espessuras

Conexoes até @ 125 mm: SDR 5 (salvo excegdes).
Roscas e pecas em latdo

Realizadas de acordo com a norma ISO 228, em liga

de latdo CW 617 N.
Normas de referéncia

Produzido em conformidade com o0s requisitos exigidos
pelas diretivas DAU ITeC (ref. EN 12845) para emprego

com risco de incéndio médio/baixo.
Campos de emprego

Utilizavel com toda a gama de tubagens fusio-tecnik

faser FIRES nos respetivos ambitos de utilizagéo.
Marcagao

Todos 0s conectores fusio-technik, FIRES (exceto
quando as dimensées reduzidas das pegas nao o
permArt.) mostram as referéncias da empresa, o

periodo de fabrico e as medidas da pega.

NAO ADEQUADO AO TRANSPORTE DE AGUA POTAVEL
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Como orientarse

para la eleccion del sistema
mas idoneo

Como se orientar

na escolha do sistema
mais adequado

Recomendado por las ventajas técnicas
Aconselhado pelas vantagens técnicas

Uso posible
Possivel utilizagédo

Proyecto con los sistemas
fusio-technik

Las soluciones especificas y la gama de diametros a dis-

posicion, permiten optimizar también el trabajo de disefio.

Con los sistemas fusio-technik se pueden desarrollar redes

de distribucion para el agua potable fria o caliente, redes de

distribucion de aguas de reutilizacion, redes de calefaccion/

climatizacion e instalaciones tecnoldgicas.

El disefio con los sistemas fusio-technik ofrece las ven-

tajas siguientes:

m simplificacion de la fase de calculo y aplicacion de
los productos a los disefios;

= uniformidad de las elaboraciones y sujecion de las
lineas;

I contribucion para reducir las dispersiones de calor
de las redes de distribucion (conductividad térmica A

0,22 W/mK por los tubos monocapa y A 0,19 W/mK
para los tubos multicapa);

1 reduccion de los consumos eléctricos de las bombas
de circulacion, gracias al bajo coeficiente de friccion;

m ciclo de vida extendido, siguiendo las indicaciones
del catalogo, superior a los 50 afos;

I eco-sostenibilidad: reciclable al 100%.

En la fase de disefio, Aquatechnik pone a disposicion su
asesoramiento a través de su Departamento Técnico.

La eleccion del sistema mas idoneo estara guiada por la
especificidad de la instalacion que hay que realizar, depen-
diendo de que se quieran realizar lineas para el agua po-
table o instalaciones mecanicas (acondicionamiento, aire
comprimido e industrial en general). En este Ultimo caso,
es necesario comprobar la compatibilidad quimica con
el fluido transportado. Otro factor importante, es el tipo
de colocacion: en caso de instalaciones subterraneas o
excavadas, es posible utilizar todos los tipos de tuberias;
mientras que en las aplicaciones de libre colocacion, son
preferibles los materiales reforzados con fibra con dilata-
cion térmica lineal reducida.

Projeto com sistemas
fusio-technik

As solugdes especificas e a gama diametral & disposicao

permArt. otimizar também o trabalho de projetar.

Com os sistemas fusio-technik é possivel desenvolver re-

des de distribuigao para dgua potavel fria ou quente, redes

de distribuicdo de dguas de reutilizacéo, redes de aqueci-
mento/climatizacéo e instalagoes tecnoldgicas.

Projetar com o0s sistemas fusio-technik oferece as seguin-

tes vantagens:

W simplificacdo na fase de calculo e aplicacdo dos
produtos aos projetos;

W uniformidade nos trabalhos e fixagéo das linhas;

W contribuigdo para reduzir a dispersao de calor pelas
redes de distribuicdo (condutividade térmica \ 0,22
W/mK para Os tubos monocamada e \ 0,19 W/mK
para 0s tubos multicamada);

W redugdo dos consumos elétricos das bombasde cir-
culagéo, gracas ao baixo coeficiente de atrito;

W ciclo de vida prolongado, seguindo as indicagoes do
catdlogo, superior a 50 anos;

W ecossustentabilidade: 100% reciclavel.

Durante a fase de projeto, Aquatechnik coloca a dispo-
sicdo o aconselhamento proprio através do seu Departa-
mento Técnico.

A escolha do sistema mais adequado serd orientada pela
especificidade da instalagéo a ser realizada, conforme se
entenda executar linhas para dgua potdvel ou a instala-
¢0es mecanicas (ar condicionado, ar comprimido e in-
dustrial em geral). Neste ultimo caso é necessario verifi-
car a compatibilidade quimica entre o fluido transportado
e o polipropileno.

Outro fator importante € o tipo de colocagado: no caso de
instalagoes embutidas ou em escavagdo, € possivel usar
todos os tipos de tubagens, enquanto nas aplicagdes de
colocagéo livre, séo preferiveis materiais reforgados com
fibra com dilatagéo térmica linear reduzida.

Instalacion recomendada

Tubos monocapa

Tubos multicapa reforzados con fibra

Instalag&o recomendada Tubos monocamada Tubos multicamada refor¢ados com fibra
Subterrénea o enterrada

Embutido ou enterrado ¢ e ¢ e ¢

Colocacion libre Y )

Colocagao livre

Hay que considerar también, las temperaturas y las pre-
siones de ejercicio que indican los valores para el circuito
abierto (en general, instalaciones hidrdulico-sanitarias)
y circuito cerrado (instalaciones de calefaccion/climati-
zacion), como los valores que se muestran en la tabla.

Além disso é necessdrio considerar as temperaturas e
as pressoes de exercicio indicadas para 0s valores para
circuito aberto (em geral instalagdes hidrossanitdrias)
e circuito fechado (instalagoes de aquecimento/climatiza-
¢do) como nos valores indicados na tabela.



« gp Factor de seguridad
Fator de seguranga

Nota:

para la aplicacion con agua refrigerada,
mezclada con glicol de etileno o glicerina,
la temperatura limite es de -20°C.

En este caso, separe las lineas de los
circulatorios, con los acoplamientos
anti-vibracion correspondientes.

Nota:

para aplicagdo com agua refrigerada,
misturada com etileno glicol ou glicerina,
limite a temperatura de -20 °C.

Neste caso separe as linhas dos
circuladores com as juntas antivibratorias
apropriadas.

Periodo Afos Tubos monocapa y FIRES Tubos multicapa reforzados con fibra
de ejercicio Temperatura  de ejercicio Tubos monocamada e FIRES Tubos multicamada refor¢ados com fibra
Periodo Temperatura Anos SDR 6 SDR7,4 SDR 11 SDR 7,4 SDR 11 SDR 17,6
de operacao de operacao *SF 1,25 *SF 1,25 *SF 1,25 *SF 1,25 *SF 1,25 *SF 1,25
bar bar bar bar bar bar
5 14,0 11,0 72 16,2 10,3 6,1
75°C 10 13,1 10,4 6,6 15,7 9,9 6,0
25 12,4 9,9 6,3 15,2 9,6 58
50 11,6 9,2 57 15,0 9,5 57
5 13,8 9,8 7,0 15,0 9,5 57
Temperatura  80°C 10 12,9 9,6 6,4 14,8 9,4 5,6
constante a 25 12,3 9,3 6,1 14,3 9,0 5,4
70°C, de los 50 11,4 9,1 5,6 14,0 8,9 53
cuales 30 dias 5 13,2 8,9 6,6 13,8 8,7 5,2
alafio con g5°C 10 12,5 8,6 6,3 13,5 85 51
Temperatura 25 11,9 8,2 6,0 13,0 8,2 49
constante a 50 111 8,0 55 12,8 8,1 4,8
g%”g}a‘;f’:;ﬁfz 5 10,9 7,0 55 11,4 7,2 43
com  95°C 10 10,2 6,6 51 10,9 6,9 41
25 9,6 6,4 4,8 10,6 6,7 4,0
50 8,9 6,2 45 10,4 6,6 39
5 13,9 10,6 6,9 16,0 10,1 6,0
75°C 10 12,8 10,2 6,2 15,5 9,8 58
25 12,3 9,9 6,0 15,2 9,6 57
50 11,5 9,5 55 14,6 9,2 55
5 13,6 9,6 6,8 14,8 9,4 5,6
Temperatura  80°C 10 12,7 9,3 6,1 14,3 9,0 54
constante a 25 12,2 9,0 5,9 14,0 8,9 5,3
70°C, de los 50 11,3 8,6 54 13,4 8,5 51
cuales 60 dias 5 12,5 87 6,3 13,5 8,5 5,1
al afio con g5°C 10 11,9 8,2 6,0 13,0 8,2 49
Temperatura 25 11,1 8,0 5,6 12,8 8,1 4,8
constante a 50 10,2 7,6 51 12,2 7,7 4.6
70"0,' dos quais 5 10,2 6,5 5,1 10,9 6,9 4.1
60 dias por ano . 10 9,6 6,3 438 10,6 6,7 4,0
com 95°C
25 8,9 6,1 45 10,4 6,6 39
50 8,1 57 41 9,8 6,2 3,7
5 13,7 10,2 6,7 15,5 9,8 59
75°C 10 12,7 10,0 6,2 15,4 9,7 58
25 12,2 9,6 58 14,7 9,3 55
50 11,3 9,1 53 14,2 9,0 5,4
5 13,0 9,2 6,5 14,3 91 54
Temperatura  80°C 10 12,5 9,1 6,0 14,2 9,0 53
constante a 25 11,6 8,6 5,6 13,5 8,6 5.1
70°C, de los 50 10,7 8,2 5,0 13,0 8,2 4,9
cuales 9_0 dias 5 11,9 8,2 6,0 13,0 8,2 4,9
al afio con P 10 1,4 8,1 57 12,9 8,1 48
TTemperatura 25 10,6 77 53 12,3 78 4,6
constante a 50 9,7 7,2 4,9 11,8 74 4.4
70"0,' dos quais 5 9,6 6,3 48 10,6 6,7 4,0
80 dias porae et 10 9,3 6,2 47 10,5 6,6 3,9
25 8,5 58 42 9,8 6,2 37
50 7.7 5,4 3,8 9,4 59 3,6

NB: para los racores segmentados derivados de sectores de tubo
soldados a tope, se aplica el factor de reduccion de presion de

0,8.

NB: Para acessdrios segmentados derivados de secgoes de tubos
topo a topo, aplica-se o fator de redugéo de presséo de 0,8.
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Condiciones de ejercicio
sanitario

Condigdes de operagao
sistemas sanitdrios

«gp — Factor de seguridad
Fator de seguranga

Nota 2:
los valores en la tabla son aprobados por
IIP (Istituto Italiano dei Plastici).

Nota 2:
valores de tabela aprovados pelo IlIP
(Instituto ltaliano dos Pldsticos).

* Condiciones de ejercicio aplicables
solo previa aprobacion
de la Direccion Técnica Aquatechnik

* Condigdes de operagao aplicaveis
apds aprovagédo pelo Dep. Técnico

Afos Tubos monocapa Tubos multicapa reforzados con fibra
Temperatura  de ejercicio Tubos monocamada Tubos multicamada reforgados com fibra
Temperatura Anos SDR 6 SDR 7,4 SDR 11 SDR 7,4 SDR 11 SDR 17,6
de operagao *SF1,5 *SF1,5 *SF1,5 *SF1,5 *SF1,5 *SF1,5
bar bar bar bar bar bar
10 36,2 28,7 18,1 31,3 19,9 12,0
10°C 25 33,1 26,2 16,6 30,4 19,3 11,5
50 30,1 23,8 15,1 29,6 18,8 11,3
100 29,3 23,2 14,7 28,0 17,7 10,6
10 32,0 25,3 16,0 28,5 18,1 10,8
20°C 25 29,3 23,2 14,7 27,4 17,4 10,4
50 26,7 211 13,4 26,8 17,0 10,2
100 25,8 20,5 13,0 25,3 16,1 9,6
10 27,8 22,0 13,9 254 16,1 9,7
30°C 25 25,6 20,2 12,8 24,5 15,5 9,2
50 23,3 18,5 1,7 23,9 15,2 9,1
100 22,4 17,8 11,2 22,7 14,4 8,6
10 23,6 18,6 11,8 22,3 14,2 85"
40°C 25 21,8 17,2 10,9 215 13,7 82"
50 19,9 15,8 10,0 21,1 13,4 8,0
100 19,0 15,1 9,5 20,1 12,8 77"
10 19,4 15,3 9,7 19,2 12,2 73"
50°C 25 18,0 14,2 9,0 18,7 11,8 AN
50 16,5 13,1 8,3 18,2 11,5 6,9 "
100 15,6 12,4 7.8 17,5 11,1 6,6
10 15,2 12,0 7,6* 16,2 10,3* 6,2
60°C 25 14,2 11,2 771" 15,5 98" 59"
50 13,1 10,4 6,6 15,4 97" 58"
10 10,9 8,6 55" 13,1 83" 50"
70°C 25 10,4 8,2 52" 12,7 80" 48"
50 9,7 77 4,9 12,5 79" 47"
80°C 10 9,4 75 -- 11,0 7,0 : 4,2:
25 8,7 6,9 -- 10,4 6,6 4,0
95°C 5 72 57 -- 8,5 54 : 3,2 :
10 6,6 -- -- 79 5,0 3,0
ATENCION ATENGAO!

La desinfeccion quimica del agua potable de manera continua,
debe realizarse con una concentracion maxima de cloro libre
de 0,2 mg/I. La temperatura del agua no debe superar los 70°C.
Existen ademas nuevas tecnologias de sanificacion antilegio-
nelay de cloracion, como los tratamientos a base de biéxido de
cloro y monocloramina. En caso de concentraciones de cloro
libre mas elevadas o en caso de utilizacion de dioxido de cloro
0 monocloraminas, debe evaluarse previamente la aplicabilidad
de las curvas de regresion: por tanto, recomendamos consultar
a nuestro Departamento Técnico.

NB: para los racores segmentados derivados de sectores de
tubo soldados a tope, se aplica el factor de reduccion de pre-
sion de 0,8.

A desinfegdo quimica continua da agua potavel deve ser reali-
zada com uma concentragdo maxima de cloro livre de 0,2 mg/I.
A temperatura da dgua nao deve exceder os 70 °C. Existem
também novas tecnologias de higienizag4o contra a Legione-
la e cloragdo, como tratamentos a base de didxido de cloro e
monocloramina. Em caso de concentragdes de cloro livre mais
elevadas ou em caso de utilizagao de dioxido de cloro ou mono-
cloraminas, a aplicabilidade das curvas de regresséo deve ser
avaliada previamente: recomendamos, por isso, que consulte o
nosso Departamento Técnico.

NB: Para acessdrios segmentados derivados de secgdes de tu-
bos topo a topo, aplica-se o fator de redugéo de pressao de 0,8.



= gf — Factor de seguridad
Fator de seguranga

Nota 2:
los valores en la tabla son aprobados por
IIP (Istituto Italiano dei Plastici).

Nota 2:
valores de tabela aprovados pelo IIP
(Instituto Italiano dos Plasticos).

Afios Tubos monocapa y FIRES Tubos multicapa reforzados con fibra
Temperatura  de ejercicio Tubos monocamada e FIRES Tubos multicamada reforgados com fibra
Temperatura Anos SDR 6 SDR7,4 SDR 11 SDR 7,4 SDR 11 SDR 17,6
de operagao *SF 1,25 *SF 1,25 *SF 1,25 *SF 1,25 *SF 1,25 *SF 1,25

bar bar bar bar bar bar

10 434 34,4 21,8 379 24,0 14,4

10°C 25 39,7 31,5 19,9 36,5 231 13,8

50 36,2 28,6 18,1 35,5 22,5 13,5

100 35,1 27,8 17,6 33,5 21,2 12,7

10 38,4 30,4 19,2 34,2 21,7 13,0

20°C 25 35,2 27,8 17,6 32,9 20,9 12,5

50 32,1 25,4 16,1 32,1 20,3 12,2

100 31,0 24,5 15,5 30,4 19,2 1,5

10 33,4 26,4 16,7 30,5 19,3 11,6

30°C 25 30,7 24,3 15,4 29,1 18,4 11,0

50 28,0 22,1 14,0 28,7 18,2 10,9

100 26,9 21,3 13,5 27,3 17,3 10,3

10 28,3 22,4 14,2 26,8 17,0 10,2

40°C 25 26,1 20,7 13,1 25,8 16,4 9,8

50 239 18,9 12,0 25,3 16,0 9,6

100 22,8 18,1 11,5 24,1 15,3 9,2

10 23,2 18,4 11,6 23,1 14,6 8,8

50°C 25 21,6 171 10,8 22,5 14,2 8,5

50 19,8 15,7 9,9 21,8 13,8 8,3

100 18,8 14,8 9,4 21,0 13,3 79

10 18,2 14,4 9,1 194 12,3 74

60°C 25 17,0 13,5 8,5 18,7 11,9 71

50 15,7 12,4 79 18,4 1,7 7,0

100 14,6 11,6 73 17,8 11,3 6,8

10 13,1 10,4 6,6 15,7 9,9 6,0

70°C 25 12,5 9,9 6,3 15,2 9,6 58

50 11,6 9,2 538 15,0 9,5 5,7

80°C 10 11,3 9,0 -- 13,3 8,4 50

25 10,4 8,2 -- 12,7 8,0 48

95°C 5 8,6 6,8 -- 10,1 6,4 3,8

10 8,0 6,3 -- 9,6 6,1 3,6

NB: para los racores segmentados derivados de sectores de
tubo soldados a tope, se aplica el factor de reduccion de pre-
sion de 0,8.

NB: Para acessdrios segmentados derivados de secgdes de tu-
bos topo a topo, aplica-se o fator de redugéo de presséo de 0,8.
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Las caracteristicas técnicas del sistema fusio-technik, jun-
to a la facilidad de elaboracion e instalacion, hacen que
este producto sea especialmente idoneo para la realizacion
de, instalaciones de transporte de aire comprimido.
Ademas la amplia gama de tuberias permite realizar la me-
jor instalacion al mejor precio, en funcion de las prestacio-
nes necesarias. La eleccion del tubo correcto que hay que
utilizar debera realizarse teniendo en cuenta la presion de
gjercicio requerida por el disefio y el tipo de instalacion pre-
visto. Con las instalaciones realizadas en colocacion libre,
se podran utilizar los tubos reforzados con fibra, que per-
mitirdn un ahorro importante debido al niimero reducido de
sujeciones necesarias; mientras que con las instalaciones
subterraneas, se podran utilizar tubos monocapa.

La posibilidad de eleccion tan amplia es posible gracias
a las altas prestaciones de todas las tuberias fabricadas
por Aquatechnik. Se recomienda evaluar adecuadamente
eventuales prescripciones legislativas (gj. Directiva PED) o
normativas y la necesidad de identificar las redes con colo-
res especificas (gj. aplicacion de etiquetas).

As caracteristicas técnicas do sistema fusio-technik, jun-
tamente com a facilidade de processamento e instalagéo,
tornam este produto particularmente adequado para a
realizagéo de instalagdes de transporte de ar comprimido.
Além disso, a ampla gama de tubos permite realizar a
melhor instalagdo ao melhor prego, dependendo dos de-
sempenhos exigidos. A escolha da tubagem correta a ser
usada serd feita considerando a pressao de trabalho soli-
citada pelo projeto e o tipo de instalagéo prevista.

Com instalagdes realizadas em colocacéo livre é possi-
vel utilizar tubos reforgados com fibra que permitirao uma
poupanca notavel devido ao nimero de fixagoes necessa-
rias, enquanto que com instalagcoes embutidas € possivel
utilizar tubos monocamaaa. A possibilidade de uma es-
colha tao vasta € possivel gracas ao elevado desempenho
de todas as tubagens produzidas pela Aquatechnik. Reco-
menda-se que avalie adequadamente todos 0 requisitos
legislativos (por ex. Directiva PED) ou regulamentares e a
necessidade de identificar as redes com cores especificas
(por ex. aplicagdo de etiquetas).

Tipo de tuberia Tubos monocapa y FIRES Tubos multicapa reforzados con fibra
Tipo de tubagem Tubos monocamada e FIRES Tubes multicouche renforcés de fibres
faser faser faser
SDR 6 SDR7.4 SDR 11 SDR74 SDR 11 SDR 17,6
Presion instalacion (bar)* 18.0 14.0 90 18.0 120 70

Pressao da instalagéo (bar)*

* Presion operativa con temperaturas ambiente comprendidas entre 5°C 'y 40°C

* Presséo operacional com temperatura ambiente entre 5 °C e 40 °Cet 40°C

Para comprobar las presiones de ejercicio, consulte con el
Departamento Técnico de Aquatechnik.

Gracias a la tecnologia fusio-technik, es posible realizar
instalaciones para el transporte de compuestos quimicos.
Para comprobar la compatibilidad, pongase en contacto
con nuestro departamento técnico, en la siguiente direc-
cion (ufficio.tecnico@agquatechnik.it,) especificando el tipo
de fluido que se desea transportar, la temperatura, la pre-
sion y las horas anuales de funcionamiento.

Una serie de racores especiales permite realizar instala-
ciones en las que el fluido transportado nunca entra en
contacto con las partes metalicas.

El sistema fusio-technik permite la realizacion de disefios
de instalaciones que respetan la norma EN 806 relativa a
las dimensiones de las tuberias para las instalaciones de
agua potable. Tal norma contiene las informaciones para
el método simplificado que considera los usos como UC
(unidad de carga).

Para la dimension de las tuberias mas complejas, se pro-
cedera determinando la necesidad hidrica que hay que
satisfacer, las velocidades maximas admitibles, la reduc-
cion del ruido de desplazamiento, los golpes de ariete y
las pérdidas de carga totales.

Para verificar as pressoes de exercicio, consulte o Depar-
tamento Técnico Aquatechnik.

Gragas a tecnologia fusio-technik, € possivel realizar ins-
talagdes para o transporte de compostos quimicos. Para
verificar a compatibilidade, entre em contato com nosso
Departamento Técnico (ufficio.tecnico@aquatechnik.it),
especificando o tipo de fluido que se pretende transpor-
tar, a temperatura, a pressdo e as horas anuais de fun-
cionamento.

Uma série de conectores especiais permite realizar ins-
talagdes nas quais o fluido transportado nunca esta em
contacto com pecas metdlicas.

Osistema fusio-technik permite projetar instalacoes em
conformidade com a norma EN 806, relativa ao dimen-
sionamento das tubagens para as instalagbes de dgua
potavel. Esta norma contém as informagdes para 0 me-
todo simplificado que considera as utilizagbes como UC
(unidade de carga).

Para o dimensionamento das tubagens mais complexas,
ir-se-d determinar a necessidade hidrica a satisfazer,
considerando as velocidades madximas admissiveis, a
contengdo dos ruidos de deslizamento, 0s golpes de ariete
e as peraas de carga globais.

Tramo de tubo Seccao de tubagem

Tuberias de toma:
tramos con vélvulas de paso total y con

Lineas de conexion pérdida minima de carga (<2.5%)

Tramos de tubo con valvulas
con elevado coeficiente de pérdida
de carga™

Recirculacion de agua
caliente sanitaria

Linhas de conexao Tubagens de retengao: Seccoes de tubagem com valvulas  Recirculagdo de dgua
secgoes com valvulas de passagem total  com elevado coeficiente de perda quente sanitdria
e com perda de carga minima (<2.5%) de carga*™*

Velocidad méaxima de des- < 15 min

plazamiento considerada discontinuo (sanitario)) 2m/s 5m/s 2,5m/s 1m/s

para una duracion de flujo descontinuo (sanitario))

Velocidade méxima de > 15 min

deslizamento considerada  continuo (calefaccién) 2m/s 2m/s 2m/s 1m/s

para uma duragao de fluxo continuo (aquecimento)

por gj.* valvulas de esfera, valvulas inclinadas ** valvulas de asiento plano

por exemplo * valvulas de esfera, vélvulas inclinadas ** valvulas de sede plana



PP-R

Clases de aplicacion Classes de aplicacao Py
1 2 4 5 1 2 4 5 10 8 6 4
Py s SOR S SR (lacies amisivel
4 5 5 5 3,2 1 11 1 74 25 6 1/4 2 5 5
6 5 3,2 5 3,2 1 74 1 74 3,2 74 -- 1/4 2 5
8 32 25 32 - 74 6 74 - 5 11 - - 174 1/2/4
10 2,5 = 2,5 == 6 == 6 ==
PP-RCT
Clases de aplicacion Classes de aplicacédo Pp
1 2 4 5 1 2 4 5 10 8 6 4
Py s SOR S SR (lncses amisivel
4 83 83 83 5 176 176 176 11 32 74 124 5 5 5
6 5 5 5 -- 1 11 1 - 5 1 -- - 1/2/4 5
8 - - - 32 - - - 74 8 176 - - - 1/2/4
10 32 32 32 - 74 74 T4 -

Un SDR/S dado también puede utilizarse para un v P, mas bajo.

Las pérdidas de carga describen una reduccion de la presion
causada por las resistencias que se oponen al movimiento
de un fluido.

Estas pueden ser continuas o localizadas: las continuas se
manifiestan a lo largo de tramos lineales de los conductos,
mientras que las localizadas se manifiestan en correspon-
dencia con las piezas especiales que modifican la direccién o
la seccion de paso del fluido (por ej.: reducciones, deriva-
ciones, ,te, codos, confluencias, valvulas, filtros, etc.).

Calculo de las pérdidas de carga continuas
Por cada metro de tubo, las pérdidas de carga continuas
del agua pueden calcularse con la formula general:

Um determinado SDR/S pode também ser utilizado para Py in-
feriores.

As perdas de carga descrevem uma redugédo de pressao
causada pelas resisténcias que se opdem ao movimento de
um fluido.

Estas podem ser continuas ou localizadas: as continuas
aparecem ao longo aas seccdes lineares das conautas,
enquanto as localizadas se manifestam em correspondéncia
de acidentalidade que fazem variar a diregéo ou a secgéo de
passagem do fluido (por ex. redugdes, derivacoes, tés,
cotovelos, confluéncias, valvulas, filfros, etc.).

Calculo das perdas de carga continuas
Para cada metro de tubo, as perdas continuas de pressao
da dgua podem ser calculadas com a formula geral:

r=(F.1.0.Y)/100
( 5P 2)

donde:

r = pérdida de carga continua unitaria (mbar/m)
F, = factor de friccion, sin dimension

p = masa volumétrica del agua (Kg/m?)

v = velocidad media del agua (m/s)

D = didmetro interno del tubo (m)

Notese el diametro del tubo, la velocidad del agua y su
masa volumeétrica, el inico parametro que resulta ser in-
determinado es el factor de friccion (Fa), que depende del
régimen de movimiento del fluido y de la rugosidad de los
tubos. Los tubos de PP-R presentan superficies internas
lisas que ofrecen menores resistencias para el desplaza-
miento de los fluidos calientes y frios y por tanto, estan
menos sujetos a la estratificacion calcarea que reduce - a
lo largo del tiempo - los caudales efectivos de las aplica-
ciones. Estos factores permiten determinar velocidades su-
periores del agua en las redes de distribucion, sin incurrir
en consecuencias negativas para las tuberias de metal
(turbulencias, ruido, disminucion del caudal).

Las tablas que siguen a continuacion son Utiles para de-
terminar las dimensiones correcta de las lineas de abduc-
cion de agua caliente y fria para cada tipo de instalacion.
Estas tablas han sido determinadas empleando la formula
para tubos de baja rugosidad.

onde:

r = perda de carga unitdria continua (mbar/m)
F, = fator de atrito, sem dimenséo

p = densidade da dgua (Kg/m°)

Vv = velocidade média da dgua (m/s)

D = didmetro interno do tubo (m)

Observe o didmetro do tubo, a velocidade da dgua e sua
densidade, o tnico pardmetro indeterminado € o fator de
atrito (Fz), que depende da movimentagéo do fluido e da
rugosidade dos tubos. Os tubos em PP-R apresentam
superficies internas lisas que oferecem baixas resistén-
cias ao fluxo dos fluidos quentes e frios e, portanto, sao
menos sujeitos a estratificacdo calcaria que reduz - ao
longo do tempo - as vazoes efetivas dos utilizadores.
Estes fatores possibilitam determinar velocidades mais
altas da dgua nas redes de distribuigdo, sem incorrer em
consequéncias negativas que podem ser enconfradas
em tubagens de metal (turbuléncia, ruido, diminuigdo de
vaz4o).

As tabelas a sequir sdo Uteis para dimensionar correta-
mente as linhas de abastecimento de dgua quente e fria
para cada tipo de instalagéo.

Estas tabelas foram determinadas usando a formula para
tubos de baixa rugosidade.
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Rugosidad Rugosidade 0,007 mm

Peso especifico Peso especifico 998,19 kg/m?® 977,75 kg/m?

Temperatura Temperatura 20°C 70°C

Viscosidad Viscosidade 1,00E-06 m?/s 4,13E-07 m?/s

LEYENDA/LEGENDA Q= caudal vazdo (I/s) De= @ externo ext.0 (mm) Di= @ interno /nt.0 (mm)

R= pérdida de carga perda de carga (mbar/m) V= velocidad velocidade (m/s)

Q De 20 25 32 40 50 63 75 90 110
Di 13,2 16,6 21,2 26,6 33,4 42,0 50,0 60,0 734

0.01 R 012 0,09 0,04 0,03 0,01 0,01 0,00 0,00 0,00 0,00
: v 0,07 0,05 0,03 0,02 0,01
0.02 R 039 0,31 0,13 0,0 0,04 0,03 001 0,01 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
’ v 0,15 0,09 0,06 0,04 0,02 0,01 0,01
0.03 R 080 0,63 027 0,21 0,08 0,07 003 0,02 0,01 0,01 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
’ v 0,22 0,14 0,09 0,05 0,03 0,02 0,02 0,01
0.04 R 1,32 1,04 044 035 0,14 0,11 005 0,04 0,02 0,01 001 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00
’ Vv 0,29 0,18 0,11 0,07 0,05 0,03 0,02 0,01
0.05 R 1,95 1,53 066 0,52 021 0,6 007 0,05 0,02 0,02 0,01 0,01 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
’ v 0,37 0,23 0,14 0,09 0,06 0,04 0,03 0,02 0,01
0.06 R 268 2,11 09 0,71 028 0,22 0,10 0,08 0,03 0,03 001 0,01 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
’ Vv 0,44 0,28 0,17 0,11 0,07 0,04 0,03 0,02 0,01
0.07 R 352 2,76 1,18 0,93 037 0,29 013 0,10 0,04 0,03 0,01 0,01 0,01 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
' v 0,51 0,32 0,20 0,13 0,08 0,05 0,04 0,02 0,02
0.08 R 444 349 150 1,17 047 037 016 0,12 0,05 0,04 0,02 0,01 0,01 0,01 0,00 0,00 0,00 0,00
' Vv 0,58 0,37 0,23 0,14 0,09 0,06 0,04 0,03 0,02
0.09 R 546 4,28 1,84 1,44 058 045 020 0,15 007 0,05 002 0,02 0,01 0,01 0,00 0,00 0,00 0,00
' v 0,66 0,42 0,26 0,16 0,10 0,06 0,05 0,03 0,02
010 R 6,56 5,15 221 1,73 069 054 024 0,18 0,08 0,06 003 0,02 0,01 0,01 0,00 0,00 0,00 0,00
’ V 0,73 0,46 0,28 0,18 0,11 0,07 0,05 0,04 0,02
012 R 9,03 7,09 304 239 095 0,75 032 025 0,11 0,09 0,04 0,03 0,02 0,01 0,01 0,01 0,00 0,00
’ v 0,38 0,55 0,34 0,22 0,14 0,09 0,06 0,04 0,03
014 R 11,83 9,28 398 3,12 1,25 0,98 042 033 0,14 0,11 0,05 0,04 002 0,02 0,01 0,01 0,00 0,00
’ v 1,02 0,65 0,40 0,25 0,16 0,10 0,07 0,05 0,03
016 R 1494 11,72 503 395 1,57 1,23 054 042 0,18 0,14 0,06 0,05 003 0,02 0,01 0,01 0,00 0,00
’ v 1,17 0,74 0,45 0,29 0,18 0,12 0,08 0,06 0,04
018 R 18,36 14,41 6,18 485 1,93 1,52 066 0,52 022 0,18 0,08 0,06 003 0,03 0,01 0,01 0,01 0,00
’ v 1,32 0,83 0,51 0,32 0,21 0,13 0,09 0,06 0,04
0.20 R 208 17,32 743 583 233 1,82 079 0,62 027 0,21 0,09 0,07 0,04 0,03 0,02 0,01 0,01 0,01
’ v 1,46 0,92 0,57 0,36 0,23 0,14 0,10 0,07 0,05
0.30 R 4489 3522 1511 11,86 473 371 161 1,26 055 043 018 0,14 0,08 0,06 003 0,03 0,01 0,01
’ v 2,19 1,39 0,85 0,54 0,34 0,22 0,15 0,11 0,07
0.40 R 7426 5826 2500 1962 7,82 6,14 2,66 2,09 090 0,71 030 0,24 0,13 0,10 0,06 0,04 0,02 0,02
’ v 2,92 1,85 1,13 072 0,46 0,29 0,20 0,14 0,09
050 R 109,74 86,10 3695 28,99 11,56 9,07 393 3,09 1,33 1,05 045 0,35 020 0,5 0,08 0,06 0,03 0,02
’ Vv 3,66 2,31 1,42 0,90 0,57 0,36 0,25 0,18 0,12
0.60 R 150,99 118,46 50,83 39,88 1591 1248 541 425 1,84 1,44 062 049 027 0,21 0,11 0,09 0,04 0,03
’ v 4,39 2,77 1,70 1,08 0,69 0,43 0,31 0,21 0,14
0.70 R 197,74 15514 66,57 52,23 2083 16,34 7,09 556 240 1,89 081 0,64 035 0,28 015 0,12 0,06 0,04
’ v 5,12 3,24 1,98 1,26 0,80 0,51 0,36 0,25 0,17
0.80 R 2497919598 8410 6598 2632 2065 896 7,03 304 238 1,02 0,80 045 0,35 019 0,15 0,07 0,06
’ Vv 5,85 3,70 2,27 1,44 0,91 0,58 0,41 0,28 0,19
0.90 R 103,35 81,08 3234 2537 11,001 8,63 373 2,93 1,26 0,99 055 043 023 0,18 0,09 0,07
’ Vv 4,16 2,55 1,62 1,03 0,65 0,46 0,32 0,21
100 R 12428 97,50 3889 3051 1323 1038 449 3,52 1,51 1,19 066 052 028 022 0,11 0,08
' v 4,62 2,83 1,80 1,14 0,72 0,51 0,35 0,24
120 R 170,98 13415 5350 41,98 1821 1429 6,18 485 2,08 1,63 091 071 038 030 0,15 0,12
’ v 5,55 3,40 2,16 1,37 0,87 0,61 0,42 0,28
140 R 70,07 5497 2385 18,71 809 635 272 214 119 093 050 039 019 0,15
’ v 3,97 2,52 1,60 1,01 0,71 0,50 0,33
160 R 8851 69,44 30,12 2363 1022 8,02 344 270 1,50 1,18 063 050 024 0,19
’ v 4,54 2,38 1,83 1,16 0,82 0,57 0,38
1180 R 108,78 8534 37,02 2904 1256 9,85 423 332 1,85 1,45 0,78 0,61 030 0,23
’ v 5,10 3,24 2,06 1,30 0,92 0,64 0,43
5100 R 130,80 10262 4452 3493 1510 11,84 508 399 222 1,74 093 0,73 0,36 0,28
: v 5,67 3,60 2,28 1,44 1,02 0,71 0,47
990 R 5260 41,26 17,84 1399 601 4,71 262 2,06 1,10 087 042 033
’ v 3,96 2,51 1,59 1,12 0,78 0,52
5 40 R 6125 4805 2077 1630 7,00 549 306 240 1,29 1,01 049 039
’ v 4,32 2,74 1,73 1,22 0,85 0,57
2 60 R 7046 5528 2390 1875 8,05 631 352 276 148 1,16 057 045
’ v 4,68 2,97 1,88 1,32 0,92 0,61
280 R 8021 6293 27,20 2134 916 7,19 400 3,14 168 1,32 065 0,51
’ v 5,04 3,20 2,02 1,43 0,99 0,66
300 R 9051 71,00 3070 2408 1034 8,11 452 354 1,90 1,49 073 057
’ Vv 5,40 3,43 2,17 1,53 1,06 0,71
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5,25
69,87 54,82
5,48
7504 58,87
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506 3,97
1,63
562 441
173
621 487
1,83
683 536
1,94
747 586
2,04
814 638
2,14
883 6,93
2,24
954 7,49
2,34
10,28 8,06
245
11,04 866
2,55
11,82 9,28
2,65
1263 991
2,75
13,46 10,56
2,85
14,32 11,23
2,96
1519 11,92
3,06
16,09 12,62
3,16
17,01 13,34
3,26
17,95 14,08
3,36
18,91 14,84
346
19,89 15,61
3,57
2245 17,61
3,82
2513 19,72
4,08
30,88 24,23
4,559
37,14 29,14
5,10

90
60,0
213 1,67
1,13
2,36 1,86
1,20
2,61 2,05
1,27
2,87 225
1,34
314 247
1,42
342 2,69
1,49
371 291
1,56
401 3,15
1,63
432 339
1,70
464 3,64
1,77
497 3,90
1,84
531 4,17
1,91
566 4,44
1,98
6,02 472
2,05
6,39 5,01
2,12
6,77 531
2,19
7,15 561
2,26
755 592
2,34
795 6,24
241
8,37 6,56
2,48
944 741
2,65
10,57 8,29
2,83
12,99 10,19
3,18
15,62 12,25
3,54

110
734
0,82 0,64
0,76
091 0,71
0,80
1,00 0,79
0,85
1,10 0,87
0,90
121 0,95
0,95
1,31 1,03
0,99
143 1,12
1,04
154 1,21
1,09
1,66 1,30
1,13
1,78 1,40
1,18
1,91 1,50
1,23
2,04 1,60
1,28
217 1,1
1,32
2,31 1,81
1,37
2,45 1,92
1,42
2,60 2,04
1,47
2,75 2,15
1,51
290 2,27
1,56
3,05 240
1,61
321 2,52
1,66
362 284
1,77
4,06 3,18
1,89
499 391
2,13
6,00 4,70
2,36
20,17 15,82
4,73
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0,01
0,02
0,03
0,04
0,05
0,06
0,07
0,08
0,09
0,10
012
0,14
0,16
0,18
0,20
0,30
040
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,20
1,40
1,60
1,80
2,00
2,20
2,40
2,60
2,80

3,00

e &

=V =WV =PV =V = PV =T << PV < TV < PV < TV < PV < TV < WV < PV <P << 0V <<V <PV <<V < P <0 <P <0 <<V <0 << <0 <<V <PV <1 << 1O << << O

Rugosidad Rugosidade 0,007 mm
Peso especifico Peso especifico 998,19 kg/m?® 977,75 kg/m?
Temperatura Temperatura 20°C 70°C
Viscosidad Viscosidade 1,00E-06 m?/s 4,13E-07 m?/s
LEYENDA/LEGENDA 9= cauqal vazao (I/s) De= @ externo ext.0 (mm) Di=Qinterno /qt.@(mm)
R= pérdida de carga perda de carga (mbar/m) V= velocidad velocidade (m/s)
20 2% 2 40 50 63 75 90 110 125 160 200
14,4 18,0 232 290 36,2 458 54,4 654 798 90,8 116,2 1452
008 006 003 002 001 001 000 0,00
0,06 0,04 0,02 0,02
026 02 009 007 003 002 001 001 000 000 000 000
0,12 0,08 0,05 0,03 0,02 0,01
053 041 018 014 005 004 002 001 001 001 000 000 000 000
0,18 0,12 0,07 0,05 0,03 0,02 0,01
087 069 030 024 009 007 003 002 001 001 000 000 000 000 000 000
0,25 0,16 0,09 0,06 0,04 0,02 0,02 0,01
129 101 045 035 013 011 005 004 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000
0,31 0,20 0,12 0,08 0,05 0,03 0,02 0,01 0,01
178 139 062 048 018 014 006 005 002 002 001 001 000 000 000 000 000 000
037 0,24 0,14 0,09 0,06 0,04 0,03 0,02 0,01
233 182 081 083 024 019 008 007 003 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000
0,43 0,28 0,17 0,11 0,07 0,04 0,03 0,02 0,01 0,01
294 231 102 08 030 024 011 008 004 003 001 001 001 000 000 000 000 000 000 000
049 0,31 0,19 0,12 0,08 0,05 0,03 0,02 0,02 0,01
361 28 125 09 037 029 013 010 005 004 001 001 001 001 000 000 000 000 000 000
0,55 0,35 021 0,14 0,09 0,05 0,04 0,03 0,02 0,01
43 341 150 118 045 035 016 012 005 004 002 001 001 001 000 000 000 000 000 000
0,61 0,39 0,24 0,15 0,10 0,06 0,04 0,03 0,02 0,02
507 469 207 162 062 049 021 017 007 006 002 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 0,00
0,74 047 0,28 0,18 0,12 0,07 0,05 0,04 0,02 0,02 0,01
78 614 271 213 08 064 028 02 010 008 003 003 001 001 001 000 000 000 000 000 000 0,00
0,86 0,55 033 0,21 0,14 0,09 0,06 0,04 0,03 0,02 0,01
988 775 342 269 103 08 03 028 012 010 004 003 002 001 001 001 000 000 000 000 000 0,00
0,98 0,63 0,38 0,24 0,16 0,10 0,07 0,05 0,03 0,02 0,02
1215 953 421 330 12 099 044 034 015 012 005 004 002 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000
1,1 071 043 0,27 0,17 0,11 0,08 0,05 0,04 0,03 0,02 0,01
1460 1146 506 397 152 1,19 053 041 018 014 006 005 003 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000
1,23 0,79 047 0,30 0,19 0,12 0,09 0,06 0,04 0,03 0,02 0,01
2969 2330 1029 807 308 242 107 084 037 02 012 010 005 004 002 002 001 001 000 000 000 000 000 000
184 1,18 071 045 0,29 0,18 0,13 0,09 0,06 0,05 0,03 0,02
4912 3854 1702 1335 510 400 177 139 06 048 020 016 009 007 004 003 001 001 001 001 000 000 000 000
2,46 157 0,95 0,61 0,39 0,24 0,17 0,12 0,08 0,06 0,04 0,02
7259 5695 2515 1973 753 591 261 205 091 071 030 028 013 010 005 004 002 002 001 001 000 000 000 000
3,07 197 1,18 0,76 0,49 0,30 0,22 0,15 0,10 0,08 0,05 0,03
9987 7835 3460 27,15 1037 813 35 282 125 098 041 032 018 014 008 006 003 002 002 001 000 000 000 000
3,69 2,36 142 0,91 0,58 0,36 0,26 0,18 0,12 0,09 0,06 0,04
130,80 102,62 4532 3555 1358 1065 470 369 164 120 054 042 024 019 010 008 004 003 002 002 001 001 000 000
430 275 166 1,06 0,68 043 0,30 021 0,14 0,11 0,07 0,04
165,23 12963 5725 4491 17,15 1345 594 466 207 163 068 055 030 028 012 010 005 004 0035 002 001 001 000 000
491 3,15 189 1,21 078 049 0,34 0,24 0,16 0,12 0,08 0,05
203,05 15930 7035 5520 21,07 1653 730 573 255 200 083 065 037 029 015 012 006 005 003 003 001 001 000 000
5,53 3,54 213 1,36 0,87 0,55 0,39 027 0,18 0,14 0,08 0,05
8460 6637 2534 1988 878 689 306 240 100 079 044 035 018 014 007 006 004 003 001 001 000 000
393 237 151 097 0,61 0,43 0,30 0,20 0,15 0,09 0,06
116,39 91,32 3487 2735 1208 948 421 331 138 1,08 061 048 025 020 010 008 005 004 002 001 001 000
472 2,84 182 117 073 0,52 0,36 0,24 0,19 0,11 0,07
152,43 11959 4566 3582 158 1241 552 433 181 142 080 08 033 026 013 010 007 005 002 002 001 001
550 331 2,12 1,36 0,85 0,60 042 0,28 0,22 013 0,08
5768 4525 1999 1568 697 547 228 179 101 079 042 033 016 013 009 007 003 002 001 001
379 242 1,56 097 0,69 048 0,32 0,25 0,15 0,10
7089 5561 2456 1927 857 672 280 220 124 097 05 040 020 016 011 009 003 003 001 001
426 273 1,75 1,09 0,77 0,54 0,36 0,28 0,17 0,11
8524 6687 2953 2317 1030 808 337 264 149 117 062 049 024 019 013 010 004 003 001 001
473 3,03 1,94 1,21 0,86 0,60 040 0,31 0,19 0,12
10071 7901 3489 27,38 1217 955 398 312 176 138 073 058 028 02 015 012 005 004 002 001
521 333 2,14 1,34 095 0,66 0,44 0,34 021 0,13
117,27 9201 4063 31,88 1417 11,12 464 364 205 161 085 067 033 026 018 014 006 004 002 002
5,68 3,64 2,33 146 1,03 071 0,48 037 0,23 0,15
4674 3667 1630 1279 533 418 236 185 09 077 038 030 021 016 006 005 002 002
3,94 2,53 158 1,12 077 0,52 0,40 0,25 0,16
5320 4175 1856 1456 607 476 268 210 1,12 08 043 034 024 018 007 006 003 002
424 272 170 1,21 0,83 0,56 0,43 0,26 0,17
60,04 47,11 2094 1643 685 537 303 237 126 099 049 038 027 020 008 006 003 002
4,54 2.9 182 1,29 0,89 0,60 0,46 0,28 0,18




3,20
340
3,60
3,80
4,00
420
440
4,60
480
5,00
520
540
5,60
580
6,00
6,20
6,40
6,60
6,80
7,00
7,50
8,00
9,00
10,00
20,00
30,00
40,00
50,00
60,00

80,00
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2
144

25
18,0

32
232

40
29,0
67,22 52,74
4,85
7475 58,64
515
82,61 64,81
545
90,81 71,24
5,76

50
36,2
23,44 18,39
3N
26,07 20,45
331
28,81 22,60
3,50
31,67 24,85
3,69
3465 27,18
3,89
31,73 29,60
4,08
40,93 32,11
4,28
4424 3411
447
47,67 3740
4,67
51,20 40,17
4,86
5483 43,02
5,05
58,58 45,96
525
62,43 48,98
544
66,38 52,08
5,64
70,44 55,26
583

63
458
767 6,02
1,94
853 6,69
2,06
943 743
2,19
1036 8,13
2,31
1133 8,89
243
12,34 9,68
2,55
13,39 10,51
2,67
1447 11,36
2,79
1589 12,23
2,92
16,75 13,14
3,04
17,94 14,07
3,16
19,16 15,03
328
20,42 16,02
340
21,72 17,04
3,52
23,04 18,08
3,64
2440 19,15
3,77
25,80 20,24
3,89
21,23 21,36
4,01
2869 22,51
413
30,18 23,68
425
3405 26,72
4,55
38,12 2991
4,86
46,85 36,76
547

7%
544
339 266
1,38
377 29
1,46
416 327
1,9
458 359
1,64
501 393
1,72
545 428
1,81
591 464
1,89
6,39 5,01
1,98
689 540
2,07
740 580
2,15
792 621
2,24
846 6,64
2,32
9,02 7,08
24
959 7,52
2,50
1018 7,98
2,58
10,78 8,46
2,67
139 8,94
2,75
1202 943
2,84
1267 9,94
2,93
13,33 10,46
3,01
15,04 11,80
3,23
16,84 1321
344
20,69 16,23
387
2488 19,52
4,30

90
65,4
14 11
095
157 1,23
1,01
1,74 136
1,07
191 1,50
1,13
209 164
1,19
221 1,718
1,25
247 193
1,31
267 2,09
1,37
281 225
143
308 242
1,49
330 259
1,55
393 21
1,61
376 29
1,67
400 314
1,73
424 333
1,79
449 353
1,85
475 373
1,91
501 393
197
528 414
2,03
556 436
2,08
627 492
2,23
702 551
2,38
863 6,77
2,68
1037 814
298
3489 21,31
5,96

110
798
05 043
0,64
061 048
0,68
067 053
0,72
0,74 058
0,76
081 064
0,80
088 069
0,84
096 0,75
0,88
1,04 081
092
112088
0,96
1,20 094
1,00
128 1,01
1,04
137 1,08
1,08
146 1,15
1,12
195 1,22
1,16
166 1,29
1,20
1,76 137
1,24
185 145
1,28
19 153
1,32
205 161
1,36
216 1,69
1,40
244 191
1,50
2,73 2,14
1,60
335 263
1,80
403 316
2,00
13,56 10,64
4,00

125
90,8
030 023
049
033 02
0,53
037 029
0,56
040 031
0,59
044 034
0,62
048 038
0,65
052 041
0,68
056 044
0,71
060 047
0,74
065 051
0,77
070 055
0,80
074 058
0,83
079 062
087
084 066
0,90
089 0,70
093
09 074
0,9
1,00 0,78
099
1,06 083
1,02

734 576
3,09
1493 1,1
4,64

160
116,2
0,09 007
0,30
010 008
032
011 009
034
012 010
0,36
014 0N
038
015 012
040
016 013
042
017 014
043
019 0,15
0,45
020 0,6
047
022 017
049
023 018
0,51
025 019
0,53
026 020
0,55
028 022
0,67
029 023
0,58
031 024
0,60
033 02
0,62
034 027
0,64
036 028
0,66
041 032
0,71
046 036
0,75
056 044
085
068 053
094
221 1,78
1,89
463 363
2,83
7,65 6,00
377
11,31 887
472
15,66 12,21
5,66

200
1452
003 0,03
0,19
004 0,03
0,21
004 0,03
0,22
004 0,03
0,23
005 0,04
0,24
005 0,04
0,25
006 0,04
0,27
0,06 0,05
0,28
0,06 0,05
0,29
007 0,05
0,30
007 0,06
031
008 0,06
0,33
0,09 007
034
0,09 0,07
0,35
0,10 0,08
0,36
0,10 0,08
037
011 008
0,39
011 0,09
0,40
012 0,09
04
013 0,10
042
014 on
0,45
016 012
0,48
020 0,15
0,54
023 018
0,60
079 062
1,21
161 1,26
1,81
266 2,08
242
392 308
3,02
540 424
3,63
893 7,01
4,83
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Rugosidad Rugosidade 0,007 mm

Peso especifico Peso especifico 998,19 kg/m?® 977,75 kg/m?
Temperatura Temperatura 20°C 70°C
Viscosidad Viscosidade 1,00E-06 m?/s 4,13E-07 m?/s

LEYENDA/LEGENDA Q= cgud.al vazao (I/s) De= @ externo ext. (mm) Di= (Z) interno /qt.@ (mm)
R= pérdida de carga perda de carga (mbar/m) V= velocidad velocidade (m/s)

Q De 20 25 32 40 50 63 75 20 110 125 160 200 250 315 355 400
Di 16,2 204 26,2 326 40,8 514 61,4 736 90,0 102,2 130,8 163,6 2046 257,8 290,6 3274
001 R 004 003 001 001 000 000 0,00 0,00
' v 0,05 0,03 0,02 0,01
002 R 015 012 005 004 002 001 001 0,00 0,00 0,00
' v 0,10 0,06 0,04 0,02 0,02
00 R 030 024 010 008 003 002 001 001 000 000 000 000 000 0,00
' v 0,15 0,09 0,06 0,04 0,02 0,01 0,01
0.04 R 05 039 017 013 005 004 002 001 001 0,00 000 000 000 0,00
' v 0,19 0,12 0,07 0,05 0,03 0,02 0,01
005 R 074 058 025 0,19 0,08 006 003 002 001 001 000 000 000 000 000 0,00
' v 0,24 0,15 0,09 0,06 0,04 0,02 0,02 0,01
0.06 R 102 080 034 027 010 008 004 003 001 001 000 000 000 000 000 0,00
' v 0,29 0,18 0,11 0,07 0,05 0,03 0,02 0,01
007 R 133 104 044 035 014 011 005 004 002 001 001 000 000 000 000 000 000 0,00
’ v 0,34 0,21 013 0,08 0,05 0,03 0,02 0,02 0,01
008 R 168 132 05 044 017 013 006 005 002 002 001 001 000 000 000 000 000 0,00
’ v 039 024 0,15 0,10 0,06 0,04 0,03 0,02 0,01
0.0 R 206 162 069 054 021 017 007 006 003 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 0,00
' v 044 0,28 0,17 on 0,07 0,04 0,03 0,02 0,01 0,01
010 R 248 19 083 065 025 020 009 007 003 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 0,00
' v 0,49 031 0,19 0,12 0,08 0,06 0,03 0,02 0,02 0,01
012 R 341 268 114 090 035 027 012 010 004 003 001 001 001 000 000 000 000 000 000 0,00
' v 0,58 037 022 0,14 0,09 0,06 0,04 0,03 0,02 0,01
014 R 447 351 150 1,17 046 036 0,16 0,13 006 004 002 001 001 001 000 000 000 000 000 0,00 0,00 0,00
' v 0,68 043 0,26 0,17 01 0,07 0,05 0,03 0,02 0,02 0,01
016 R 566 443 189 148 058 045 020 0,16 007 006 002 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 0,00
' v 0,78 049 030 0,19 0,12 0,08 0,05 0,04 0,03 0,02 0,01
018 R 69 54 232 182 071 05 025 020 0,09 007 003 002 001 001 001 000 000 000 000 000 000 0,00
' v 087 0,55 033 0,22 0,14 0,09 0,06 0,04 0,03 0,02 0,01
020 R 835 655 279 219 085 067 030 024 010 008 003 003 001 001 001 000 000 000 000 000 000 0,00
’ v 097 0,61 037 024 0,15 0,10 0,07 0,05 0,03 0,02 0,01
030 R 1697 1331 568 445 173 136 061 048 021 017 007 006 003 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 0,00
’ v 1,46 092 0,56 0,36 023 0,14 0,10 0,07 0,05 0,04 0,02 0,01
040 R 2807 2203 939 737 286 224 101 079 035 027 012 009 005 004 002 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 0,00
’ v 1,94 1,22 0,74 0,48 0,31 0,19 0,14 0,09 0,06 0,05 0,03 0,02 0,01
050 R 4149 3255 1388 10,89 423 332 150 1,17 052 040 017 014 007 006 003 002 001 001 001 001 000 000 000 000 000 0,00
! v 2,43 1,53 093 0,60 0,38 0,24 017 0,12 0,08 0,06 0,04 0,02 0,02
060 R 57,08 44,78 19,10 1498 582 456 2,06 162 071 05 024 019 010 008 004 003 002 001 001 001 000 000 000 000 000 000 000 0,00
' v 291 1,84 11 0,72 0,46 0,29 0,20 0,14 0,09 0,07 0,04 0,03 0,02 0,01
070 R 7475 58,65 25,01 1962 762 598 270 212 093 073 031 024 013 010 006 004 002 002 001 001 000 000 000 000 000 0,00 000 0,00 0,00 0,00
' v 3,40 2,14 1,30 0,84 0,54 0,34 0,24 0,16 on 0,09 0,05 0,03 0,02 0,01 0,01
080 R 9443 7409 31,59 2478 962 7,55 341 267 1,17 092 039 031 017 013 007 006 003 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 0,00
' v 3,88 2,45 1,48 0,96 0,61 039 027 019 0,13 0,10 0,06 0,04 0,02 0,02 0,01
090 R 116059104 3882 3046 1183 928 419 329 144 113 048 038 021 016 009 007 003 003 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 0,00 0,00 0,00
' v 437 2,75 1,67 1,08 0,69 043 0,30 021 0,14 0,11 0,07 0,04 0,03 0,02 0,01 0,01
100 R 139,64100,48 46,68 36,63 1422 11,16 504 395 173 136 058 045 026 020 011 008 004 003 002 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 0,00 0,00 0,00
’ v 4,85 3,06 1,86 1,20 0,77 048 034 0,24 0,16 0,12 0,07 0,05 0,03 0,02 0,02 0,01
120 R 191,99150,62 6423 5039 1957 1535 693 544 239 187 080 063 034 027 014 011 006 004 003 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 0,00 0,00 0,00
’ v 582 3,67 2,23 1,44 092 0,58 04 028 0,19 0,15 0,09 0,06 0,04 0,02 0,02 0,01
140 R 84,12 6599 25,63 20,11 907 712 313 245 104 082 045 035 019 015 007 006 004 003 001 001 000 000 000 000 000 000 000 0,00 0,00 0,00
’ v 4,29 2,60 1,68 1,07 0,68 047 033 0,22 0,17 0,10 0,07 0,04 0,03 0,02 0,02
160 R 106,26 83,37 32,37 2540 11,46 899 395 310 132 103 057 044 024 019 009 007 005 004 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000
’ v 490 297 1,92 1,22 0,77 0,54 0,38 0,25 0,20 0,12 0,08 0,05 0,03 0,02 0,02
180 R 130,58 102,45 39,78 31,21 1409 11,05 485 381 162 127 070 05 029 023 011 009 006 005 002 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 0,00
’ v 5,51 3,34 2,16 1,38 0387 0,61 042 0,28 022 013 0,09 0,05 0,03 0,03 0,02
200 R 47,84 37,53 16,94 13,29 584 458 195 153 084 066 035 028 014 011 007 006 002 002 001 001 000 000 000 000 000 0,00 0,00 0,00
’ v 3N 240 1,53 0,96 0,68 047 031 024 0,15 0,10 0,06 0,04 0,03 0,02
290 R 56,52 4434 2002 1570 689 541 230 181 099 078 042 033 016 013 009 007 003 002 001 001 000 000 000 000 000 0,00 0,00 0,00
' v 4,08 2,64 1,68 1,06 0,74 0,52 0,35 027 0,16 0,10 0,07 0,04 0,03 0,03
240 R 6582 5164 2331 1829 803 630 268 210 115 090 049 038 019 015 010 008 003 002 001 001 000 000 000 000 000 0,00 0,00 0,00
' v 4,45 2,88 1,84 1,16 0381 0,56 0,38 029 018 on 0,07 0,05 0,04 0,03
260 R 7571 5940 2681 2104 924 725 308 242 133 104 056 044 022 017 012 009 004 003 001 001 000 000 000 000 000 0,00 0,00 0,00
' v 4,83 312 1,99 1,25 0,88 0,61 0,41 032 019 012 0,08 0,05 0,04 0,03
280 R 86,20 67,63 3052 2395 1051 826 351 275 151 118 064 050 025 019 013 011 004 003 001 001 000 000 000 000 000 0,00 0,00 0,00
' v 520 3,36 2,14 1,35 0,9 0,66 0,44 034 021 013 0,09 0,05 0,04 0,03
200 R 9726 7631 3444 2702 1186 931 396 311 170 134 072 056 028 022 015 012 005 004 002 001 001 000 000 000 000 0,00 0,00 0,00
’ v 5,57 3,60 2,30 1,45 1,01 0,71 047 0,37 0,22 0,14 0,09 0,06 0,05 0,04
390 R 108,89 85,43 38,56 3026 1328 1042 443 348 191 150 081 063 031 024 017 013 005 004 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000
’ V 594 384 2,45 1,54 1,08 0,75 0,50 0,39 0,24 0,15 0,10 0,06 0,05 0,04
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340
3,60
380
4,00
4,20
440
4,60
4380
500
520
540
560
580
6,00
6,20
6,40
6,60
6,80
7,00
7,50
8,00
9,00
10,00
20,00
30,00
40,00
50,00
60,00
80,00
100,00
150,00
200,00
250,00
300,00
350,00
400,00
450,00

500,00

o
ISH=

=V =WV =V =TV =PV <=V <=V <PV <V << <P <<V =P <PV <PV <V <PV <V <=V <PV <<V < =P <PV <V <PV < <V <V <0V =P <PV <P <0V <0 <0 << <

2
16,2

2%
204

32
26,2

40
326

50
408

42,88 33,64 1477 11,59 493 387 2,12 166

4,08

2,60

47,39 37,18 16,32 1281 545 428 234 184

432

2,75

52,09 40,87 17,94 1408 599 470 257 2,02

4,5

291

56,98 44,70 19,63 1540 6,55 514 282 221

479

3,06

62,06 48,69 21,38 16,77 7,14 560 307 241

503

321

67,32 52,82 2319 1819 7,74 6,07 333 261

521

3,37

72,77 57,09 25,07 1967 837 6,57 360 282

5,51

3,52

78,40 61,51 27,00 21,19 9,02 7,07 388 3,04

575

3,67

84,20 66,06 29,00 22,76 9,68 7,60 4,16 327

599

3,83
3,98
413
4,29
444
4,59
4,74
490
505
520
5,36

5,74

63 7%
514 61,4
1,64 1,15
1,74 122
1,83 1,28
1,93 1,35
2,03 142
2,12 149
2,22 1,9
2,31 1,62
24 1,69

31,07 2437 10,37 8,14 446 350
2,51 1,76

33,16 26,04 11,08 869 476 3,74
2,60 1,82

3537 27,75 11,81 926 507 3,98
2,10 1,89

37,61 29,50 12,56 985 540 423
2,80 1,96

3991 31,31 1332 1045 573 449
2,89 2,03

42,26 33,16 14,11 11,07 6,06 476
299 2,10

4468 35,05 1492 11,70 641 503
309 2,16

47,15 36,99 15,74 1235 6,77 531
3,18 2,23

49,68 3897 16,59 13,01 7,13 559
3,28 2,30

52,26 41,00 17,45 13,69 7,50 588
3,38 2,31

58,97 46,26 19,69 1545 846 6,64
3,62 2,53

22041729 947 743
3,86 2,10

27,09 21,25 11,64 913
434 3,04

90
736
09 0,70
080
099 0,78
0,85
1,09 085
0,89
119 093
094
1,30 1,02
0,99
141 1,10
1,03
152 1,19
1,08
164 1,29
1,13
1,76 1,38
1,18
188 148
122
2,01 1,58
1,21
215 1,68
1,32
228 1,79
1,36
242 190
141
2,56 2,01
1,46
2,71 213
1,51
2,86 224
1,9
301 2,36
1,60
317 249
1,66
358 281
1,76
401 314
1,88
492 386
2,12

32,57 25,55 14,00 10,98 592 4,64

482 3,38

2,35

470

110
90,0
034 027
0,53
0,38 0,30
0,57
042 033
0,60
046 0,36
0,63
0,50 0,39
0,66
054 042
0,69
058 046
0,72
063 049
0,75
068 0,53
0,79
0,72 057
0,82
0,77 0,61
0,85
083 065
0,88
0,88 0,69
091
093 0,73
094
099 0,77
0,98
1,04 082
1,01
1,10 086
1,04
1,16 091
1,07
1,22 0,96
1,10
1,38 1,08
1,18
154 1,21
1,26
189 1,49
142
228 1,719
1,57

1991 1562 7,66 6,01

315

15,67 12,21

472

125
102,2
019 015
04
021 0,16
0,44
023 0,18
0,46
025 0,20
049
027 021
0,51
0,30 023
0,54
032 025
0,56
034 027
0,59
037 029
0,61
040 0,31
0,63
042 033
0,66
045 035
0,68
048 0,38
0,71
0,51 040
0,73
054 042
0,76
057 045
0,78
0,60 047
0,80
0,63 0,50
083
067 0,52
0,85
075 059
091
084 0,66
098
1,03 081
1,10
124098
1,22
419 328
2,44
851 6,68
3,66
14,08 11,06
4,88

160
1308
0,06 0,05
025
0,06 0,05
0,27
0,07 0,06
0,28
0,08 0,06
0,30
0,08 0,07
031
0,09 007
0,33
0,10 0,08
034
011 0,08
0,36
0,11 0,09
037
0,12 0,10
0,39
013 0,10
040
014 011
042
0,15 0,12
043
0,16 0,12
045
017 013
046
018 0,14
048
019 015
049
020 0,15
0,51
021 0,16
0,52
023 0,18
0,56
026 020
0,60
032 02
0,67
0,39 030
0,74
1,30 1,02
1,49
2,64 2,07
2,23
436 342
2,98
6,41 5,06
372
8,87 6,96
441
14,67 11,51
596

200
163,6
0,02 0,02
0,16
0,02 0,02
0,17
0,02 0,02
018
0,03 0,02
0,19
0,03 0,02
0,20
003 003
0,21
0,03 0,03
022
0,04 003
023
0,04 003
0,24
0,04 003
0,25
005 004
0,26
0,05 0,04
027
0,05 0,04
028
0,05 0,04
0,29
0,06 0,05
0,30
0,06 0,05
0,30
0,06 0,05
031
0,07 005
0,32
0,07 0,06
033
0,08 0,06
0,36
0,09 0,07
0,38
0,11 0,09
043
0,13 0,10
0,48
045 0,35
095
091 0,71
143
151 118
1,90
223 175
2,38
3,06 240
2,86
507 3,98
381
749 588
4,76

250
2046
001 001
0,10
0,01 0,01
0,11
001 0,01
0,12
0,01 0,01
0,12
0,01 001
0,13
0,01 0,01
0,13
0,01 0,01
0,14
0,01 0,01
0,15
001 0,01
0,15
001 0,01
0,16
002 001
0,16
0,02 0,01
0,17
0,02 0,01
0,18
0,02 0,01
0,18
0,02 0,02
0,19
0,02 0,02
0,19
0,02 0,02
0,20
0,02 0,02
0,21
002 0,02
021
003 0,02
023
0,03 0,02
0,24
0,04 003
0,27
005 0,04
030
0,15 0,12
0,61
031 025
091
052 041
1,22
0,77 0,60
1,92
1,06 083
1,83
1,75 1,37
243
259 203
3,04
52 413
4,56

315
2578
0,00 0,00
0,07
0,00 0,00
0,07
0,00 0,00
0,07
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,09
0,00 0,00
0,09
0,00 0,00
0,10
0,00 0,00
0,10
001 0,00
0,10
0,01 0,00
0,11
0,01 0,00
0,11
001 0,00
0,12
0,01 0,01
0,12
0,01 0,01
0,12
0,01 001
0,13
0,01 0,01
0,13
001 001
0,13
001 001
0,14
0,01 0,01
0,15
0,01 0,01
0,17
0,02 0,01
0,19
0,05 0,04
0,38
011 0,08
0,58
017 0,14
0,77
02 020
0,96
035 028
1,15
0,558 046
1,53
0,86 0,68
1,92
1,76 1,38
2,88
290 228
3,83
429 337
479
591 463
575

355
290,6
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,07
0,00 0,00
007
0,00 0,00
0,07
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,09
0,00 0,00
0,09
0,00 0,00
0,09
0,00 0,00
0,10
0,00 0,00
0,10
0,00 0,00
0,10
0,00 0,00
011
0,01 0,00
0,11
0,01 0,00
0,12
001 0,01
0,14
001 0,01
0,15
0,03 0,02
0,30
0,06 0,05
045
0,10 0,08
0,60
015 01
0,75
020 0,16
091
033 026
1,21
049 038
1,51
099 0,78
2,26
164 1,29
3,02
243 191
3,77
334 262
4,53
438 344
528

400
3274
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,07
0,00 0,00
0,07
0,00 0,00
007
0,00 0,00
007
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,09
0,00 0,00
0,10
0,00 0,00
on
0,00 0,00
012
0,02 0,01
024
0,03 003
0,36
0,06 0,04
048
0,08 0,06
0,59
0,11 009
0,71
019 0,15
09
028 022
1,19
0,56 0,44
1,78
093 073
2,38
1,38 1,08
291
1,90 149
3,57
249 1,95
4,16
314 246
4,75
386 3,03
5,35
464 3,64
594
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40

Rugosidad Rugosidade 0,007 mm
Peso especifico Peso especifico 998,19 kg/m?® 977,75 kg/m?
Temperatura Temperatura 20°C 70°C
Viscosidad Viscosidade 1,00E-06 m?/s 4,13E-07 m?/s
LEYENDA/LEGENDA 9= cauqal vazao (I/s) De= @ externo ext.0 (mm) Di=Qinterno /qt.@(mm)
R= pérdida de carga perda de carga (mbar/m) V= velocidad velocidade (m/s)
Q De 63 75 90 110 125 160 200 250 315 355 400 450 500 560 630
Di 55,8 66,4 798 97,4 1108 1418 177,2 21,6 219,2 3148 354,6 399 4432 496,6 558,6
o5 B 000 000 000 000 000 000
oy 0,02 0,01 0,01
oqp B 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000
oy 0,04 0,03 0,02 0,01 0,01
o 002 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000
<y 0,08 0,06 0,04 003 0,02 0,01
ogp M 005 004 002 002 00 001 000 000 000 000 000 000 000 0,00
oy 0,12 0,09 0,06 0,04 003 0,02 0,01
oap B 008 006 003 003 001 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000
oy 0,16 0,12 0,08 0,05 0,04 0,03 0,02 0,01
o B 012 009 005 004 002 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000
’ v 0,20 0,14 0,10 0,07 0,05 0,03 0,02 0,01
ogo B 016 013 007 006 005 002 001 001 001 000 000 000 000 000 000 000
’ v 0,25 0,17 0,12 0,08 0,06 0,04 0,02 0,02
70 B 021 016 009 007 004 003 001 001 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000
’ v 0,29 0,20 0,14 0,09 0,07 0,04 0,03 0,02 0,01
o0 B 027 021 0f2 009 005 004 002 001 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
’ v 033 0,23 0,16 01 0,08 0,05 0,03 0,02 0,01 0,01
ogp B 08 0% 014 011 006 005 002 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
oy 0,37 0,26 0,18 012 0,09 0,06 0,04 0,02 0,01 0,01
o R 039 031 017 013 007 006 003 002 002 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
oy 0,41 0,29 0,20 013 0,10 0,06 0,04 0,03 0,02 0,01 0,01
10 B 054 042 024 019 010 008 004 003 002 002 00f 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
Ly 0,49 0,35 0,24 0,16 0,12 0,08 005 0,03 0,02 0,02 0,01
g9 B 071 085 031 024 013 010 005 004 003 002 001 00f 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
"oy 0,57 0,40 0,28 019 015 0,09 0,06 0,04 0,02 0,02 0,01 0,01
1gp N 08 070 039 031 016 013 006 005 003 003 00! 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 00D 000 000 000 000
oy 0,65 0,46 032 021 017 010 0,06 0,04 0,03 0,02 0,02 0,01 0,01
1p 110 08 048 038 020 016 008 006 004 003 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 00D 000 000 000 000
Sy 0,74 0,52 0,36 0,24 019 011 0,07 0,05 0,03 0,02 0,02 0,01 0,01
o0 B 182 103 038 045 024 019 009 007 005 004 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
Sy 0,82 0,58 040 027 021 013 0,08 0,05 0,03 0,03 0,02 0,02 0,01 0,01
ap B 15 122 068 054 028 02 0f1 009 006 005 002 001 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
’ v 0,90 0,64 044 0,30 023 0,14 0,09 0,06 0,04 0,03 0,02 0,02 0,01 0,01
g B 180 142 079 062 033 026 013 010 007 005 002 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 0,00
’ v 098 0,69 048 032 0,25 0,15 0,10 0,06 0,04 0,03 0,02 0,02 0,02 0,01
g0 209 164 091 072 038 030 0f5 012 008 006 002 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 00D 000 000 000 000 000 000
’ v 1,06 075 0,52 035 027 0,16 (IND 0,07 0,04 0,03 0,03 0,02 0,02 0,01 0,01
g 0208 186 104 082 043 034 017 013 009 007 003 002 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 00D 000 000 000 000 000 000
’ v 1,15 081 0,56 038 029 0,18 (IND 0,07 0,05 0,04 0,03 0,02 0,02 0,01 0,01
agp B 268 210 117 0% 049 038 019 0f5 010 008 003 003 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
oy 123 0,87 0,60 040 031 019 012 0,08 0,05 0,04 0,03 0,02 0,02 0,02 0,01
ap 0300 23 131 108 05 043 021 0f7 012 009 004 003 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
ey 131 0,92 0,64 043 033 020 013 0,08 0,05 0,04 0,03 0,03 0,02 0,02 0,01
g 0334 262 146 115 061 048 024 019 013 0f0 004 003 001 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
oy 139 0,98 0,68 046 03 022 0,14 0,09 0,06 0,04 003 0,03 0,02 0,02 0,01
agp 369 280 161 127 067 053 0% 021 014 0ff 004 003 002 001 00f 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
oy 147 1,04 072 048 037 023 015 0,09 0,06 0,05 0,04 0,03 0,02 0,02 0,01
agp N 406 318 178 130 074 058 029 023 016 012 005 004 002 001 00! 000 000 000 000 000 000 00D 000 000 000 000 00 000 000 0,00
oy 155 1,10 0,76 051 039 0,24 015 0,10 0,06 0,05 0,04 0,03 0,02 0,02 0,02
qo0 B 444 348 194 152 081 064 031 025 017 013 005 004 002 001 00f 000 000 000 000 000 000 000 000 00D 000 000 000 000 000 000
oy 164 116 0,80 0,54 042 02 016 0,10 0,07 0,05 0,04 0,03 003 0,02 0,02
gp B 483 379 211 165 088 069 034 027 019 0f5 006 005 002 002 00f 001 000 000 000 000 000 000 000 00D 000 000 000 000 000 000
<y 172 121 0,84 0,56 0,44 027 017 0,11 0,07 0,05 0,04 0,03 0,03 0,02 0,02
g B 524 411 220 180 0% 075 037 020 020 016 006 005 002 002 00f 001 000 000 000 000 000 000 000 00D 000 000 000 000 000 000
’ v 1,80 1,27 088 059 0,46 0,28 0,18 0,11 0,07 0,06 0,04 0,04 0,03 0,02 0,02
sgp B 967 44 248 195 104 081 040 032 02 0f7 007 005 002 002 00f 001 000 000 000 000 000 000 000 00D 000 000 000 000 000 000
’ v 1,88 1,33 092 0,62 048 029 0,19 0,12 0,08 0,06 0,05 0,04 0,03 0,02 0,02
s B 610 479 267 210 112 088 043 034 023 018 007 006 003 002 00f 001 000 000 000 000 000 000 000 00D 000 000 000 000 000 000
’ v 1,96 1,39 096 0,64 0,50 0,30 0,19 0,12 0,08 0,06 0,05 0,04 0,03 0,02 0,02
sy 0 6% 514 287 225 120 084 046 036 025 020 008 006 003 002 00f 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
oy 2,05 1,44 1,00 0,67 0,52 032 0,20 013 0,08 0,06 0,05 0,04 0,03 0,03 0,02
sp R 702 551 307 241 128 101 050 039 027 021 008 007 003 002 00f 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
ey 213 150 1,04 070 054 033 021 013 0,08 0,07 0,05 0,04 0,03 003 0,02
s 0 760 58 328 258 137 108 05 042 029 028 009 007 003 002 00f 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
oy 221 156 108 073 0556 0,34 022 0,14 0,09 0,07 0,05 0,04 0,04 0,03 0,02
sgp B 7% 627 350 275 146 115 057 04 031 024 010 007 003 003 00f 001 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
oy 229 162 112 075 058 035 023 0,15 0,09 0,07 0,06 0,04 0,04 0,03 0,02




580
6,00
6,20
6,40
6,60
6,80
7,00
7,50
8,00
9,00
10,00
20,00
30,00
40,00
50,00
60,00
80,00
100,00
150,00
200,00
250,00
300,00
350,00
400,00
450,00
500,00
550,00
600,00
650,00
700,00
750,00
800,00
900,00
1000,00
1100,00
1200,00
1300,00

1400,00

S|&E

=0 =V =V =TV == PV <<=V =TV < PV < PV <V <V <<V TV < TV <P <0 < T <0 <0 <V <P TV <V <P <0 <P <P <0 =T <P <0 <0 <P <0 =T <P <0 < 2

63
55,8
8,50 6,67
2,37
902 7,08
2,45
955 749
2,54
10,10 7,92
2,62
10,66 8,36
2,70
1,23 881
2,18
181 927
2,86
13,33 10,46
3,07
1492 11,1
3,21
18,34 1439
3,68
22,05 17,30
4,09

75
66,4
372 292
1,68
39 3,10
1,73
418 328
1,79
442 347
1,85
4,66 3,66
191
491 3,86
1,96
517 4,06
2,02
583 458
217
6,53 5,12
2,31
8,03 6,30
2,60
9,65 7,57
2,89
3246 2547
578

90
798
15 122
1,16
166 1,29
1,20
1,75 137
1,24
185 145
1,28
1,95 153
1,32
2,05 161
1,36
216 1,69
1,40
244 191
1,50
2,73 214
1,60
335 263
1,80
4,03 3,16
2,00
13,56 10,64
4,00

110
974
0,60 047
0,78
0,64 050
081
0,68 0,93
0383
0,72 056
0,86
076 059
0,89
080 062
091
0,84 0,66
094
095 0,74
1,01
1,06 083
1,07
1,30 1,02
1,21
156 1,23
1,34
52 413
2,69
10,70 8,39
4,03
17,70 13,88
537

125
10,8
033 026
0,60
035 027
0,62
037 029
0,64
039 0,30
0,66
041 032
0,68
043 0,34
0,71
045 0,36
0,73
051 040
0,78
057 045
0383
0,71 055
093
085 067
1,04
285 224
2,08
580 455
3N
959 753
415
14,18 11,12
519

160
141,8
0,10 0,08
037
0,11 0,08
0,38
0,11 0,09
0,39
012 0,09
04
013 0,10
042
013 0,10
043
014 0,11
0,44
016 0,12
0,48
018 0,14
0,51
022 017
0,57
026 0,21
0,63
088 0,69
1,21
180 141
1,90
297 2,33
2,53
439 345
37
6,04 474
3,80
10,00 7,84
507

200
177,2
0,04 0,03
0,24
0,04 0,03
0,24
0,04 0,03
0,25
0,04 0,03
0,26
0,04 0,03
027
0,05 0,04
0,28
0,05 0,04
0,28
0,06 0,04
030
0,06 0,05
0,32
0,08 0,06
037
0,09 007
041
031 024
081
062 049
1,22
1,03 0,81
1,62
1,52 1,20
2,03
210 1,64
243
3471 2712
3,25
513 4,02
4,06

250
2216
0,01 0,01
0,15
0,01 0,01
0,16
0,01 0,01
0,16
0,01 0,01
0,17
0,02 001
017
0,02 0,01
018
0,02 0,01
0,18
0,02 0,01
019
0,02 0,02
021
0,03 0,02
023
0,03 0,02
0,26
011 0,08
0,52
022 017
0,78
036 028
1,04
053 041
1,30
0,72 057
1,56
120 094
2,08
1,77 139
2,59
360 283
3,89
596 4,68
519

315
279,2
0,00 0,00
0,09
0,00 0,00
0,10
0,00 0,00
0,10
0,00 0,00
0,10
0,01 0,00
on
0,01 0,00
on
0,01 0,00
on
0,01 0,00
0,12
0,01 0,01
0,13
0,01 0,01
0,15
0,01 0,01
0,16
0,04 0,03
0,33
0,07 0,06
049
012 0,09
0,65
018 014
082
024 019
0,98
040 031
1,31
059 046
1,63
1,20 094
2,45
1,99 1,56
321
294 231
4,09
404 317
4,90
530 415
512

355
3148
0,00 0,00
0,07
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,09
0,00 0,00
0,09
0,00 0,00
0,10
0,00 0,0
0,10
0,00 0,0
0,12
0,01 0,00
0,13
0,02 0,02
0,26
0,04 0,03
0,39
0,07 0,05
0,51
0,10 0,08
0,64
014 01
0,77
023 0,18
1,03
033 026
1,29
0,68 0,93
1,93
112088
2,57
166 130
321
229 1,79
3,86
299 23
4,50
378 297
514
465 365
578

400
354,6
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,07
0,00 0,00
0,07
0,00 0,00
0,07
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,09
0,00 0,00
0,10
0,01 001
0,20
0,02 0,02
0,30
0,04 0,03
04
0,06 0,04
0,51
0,08 0,06
0,61
0,13 010
081
019 015
1,01
039 030
1,52
0,64 0,50
2,03
094 074
2,53
1,30 1,02
3,04
1,70 1,33
3,55
215 1,69
4,05
2,64 2,07
4,56
318 249
5,07
375 2%
5,57

450
399
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,07
0,00 0,00
0,08
0,01 0,01
0,16
0,01 0,01
024
0,02 0,02
032
0,03 0,03
0,40
0,04 0,03
0,48
0,07 0,06
0,64
0,11 0,09
0,80
022 017
1,20
036 029
1,60
054 042
2,00
074 058
2,40
097 0,76
2,80
1,23 0,96
3,20
151 1,18
3,60
181 142
4,00
214 168
4,40
249 19
4,80
281 225
520
321 256
5,60

500
4432
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,06
0,00 0,00
0,13
0,01 0,01
0,19
0,01 0,01
0,26
0,02 0,02
032
0,03 0,02
0,39
0,04 0,03
0,52
0,07 0,05
0,65
013 0N
097
022 017
1,30
033 02
1,62
045 035
1,95
0,59 046
2,21
0,75 0,58
2,59
092 072
2,92
1,10 0,86
3,24
1,30 1,02
3,57
1,51 1,19
3,89
1,74 137
422
1,98 1,56
454
2,24 1,76
4,86
251 1,97
519
308 242
584

560
496,6
0,00 0,00
0,03
0,00 0,00
0,03
0,00 0,00
0,03
0,00 0,00
0,03
0,00 0,00
0,03
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,05
0,00 0,00
0,10
0,00 0,00
0,15
001 0,01
021
001 0,01
0,26
0,02 0,01
0,31
0,03 0,02
04
0,04 0,03
0,52
0,08 0,06
0,77
0,13 010
1,03
019 015
1,29
02 021
1,55
034 027
1,81
043 034
2,07
053 042
2,32
064 050
2,58
076 059
2,84
088 069
3,10
1,02 080
3,36
1,16 0,91
3,62
1,30 1,02
387
146 115
413
1,79 141
4,65
216 1,69
517
255 2,00
5,68

630
558,6
0,00 0,00
0,02
0,00 0,00
0,03
0,00 0,00
0,03
0,00 0,00
0,03
0,00 0,00
0,03
0,00 0,00
0,03
0,00 0,00
0,03
0,00 0,00
0,03
0,00 0,00
0,03
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,04
0,00 0,00
0,08
0,00 0,00
0,12
0,00 0,00
0,16
001 0,01
0,20
001 0,01
024
001 0,01
0,33
0,02 0,02
04
0,04 0,03
0,61
0,07 0,06
082
0,11 009
1,02
015 012
1,22
020 015
143
025 019
1,63
030 024
1,84
037 029
2,04
043 034
2,25
050 040
245
058 046
2,65
066 052
2,86
0,75 058
3,06
0,83 065
321
1,03 080
3,67
123 097
4,08
146 1,14
449
1,70 1,33
4,90
1,9 153
531
222 1,74
5,12
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Disenar a velocidades
superiores

Projetar a velocidades
superiores

Comparacion entre pérdidas de carga
de las tuberias @ 40 mm, T 50°C

Confronto de perdas de carga
das tubagens de @ 40 mm, T 50 °C

Fusio-technik SDR6 @&——@
Cobre Cobre  A———A

Acero Aco ——@

Comparacion entre pérdidas de carga
de las tuberias @ 50 mm, T 50°C

Confronto de perdas de carga
das tubagens de @ 50 mm, T 50 °C

Fusio-technik SDR6 @&——@
Cobre Cobre  A———A

Acero Aco —@

El empleo de los sistemas de tubo fusio-technik permite
tener una velocidad de flujo superior a la que se utiliza
normalmente con los tubos metdlicos gracias a las ca-
racteristicas intrinsecas de los sistemas en PP-R como
la reduccion de las pérdidas de carga, el riesgo reducido
de oclusiones debidas a sedimentacion y la baja difusion
del ruido de flujo.

Aumentando la velocidad de desplazamiento, se puede
compensar el menor contenido de agua de las tuberias
fusio-technik respecto a los tubos de acero o de cobre.

Velocidades de disefo recomendadas

0 emprego de sistemas de tubulagao fusio-technik per-
mite uma velocidade de fluxo maior que a usualmente
utilizada com o0s tubos metdlicos, gragas as caracte-
risticas intrinsecas dos produtos feitos em PP-R, como
a redugdo das perdas de presséo, o risco reduzido de
oclusdes devidas a sedimentagéo e a baixa difusdo do
ruido de fluxo.

Ao aumentar a velocidade de deslizamento, € possivel
compensar 0 menor teor de dgua das tubagens fusio-
technik em comparagédo aos tubos de ago ou cobre.

Velocidades de projeto recomendadas

Tipo de instalacién Tipo de instalacao
Tuberias enterradas
Tubagens enterradas

Lineas principales sin 6rganos de interceptacion rapida
Linhas principais sem drgaos de intercetagéo rapida
Lineas secundarias

Linhas secundarias

Lineas terminales
Linhas terminais

Lineas de recirculacion de agua caliente sanitaria
Linhas de recirculagéo de dgua quente sanitaria

Velocidad de diseiio Velocidade de projeto
Hasta Ate
4m/s

Hasta Até
4m/s

Hasta Até
3m/s

Hasta Afé
2,5m/s

Max 1 m/s

Comparacion de pérdidas de carga de instalaciones
construidas con materiales diferentes

A continuacion, se comparan tuberias de distinto material
con didametro interno equiparable.

Nétese como el bajo nivel de rugosidad de las paredes
internas de las tuberias fusio-technik proporciona una
disminucion significativa de los valores de las pérdidas de
carga.

Comparacgdo entre perdas de carga de instalacbes
construidas com materiais diversos

Apds uma comparagdo entre tubagens de material di-
verso com didmetro interno equiparavel.

Nota-se que o baixo nivel de rugosidade das paredes
internas das tubagens fusio-technik permite uma sig-
nificativa diminuigdo dos valores das perdas de carga.
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Como se evidencia en la grafica, en las tuberias con SDR
7,4, los aspectos puestos en evidencia por las dos tablas
anteriores, estan amplificados gracias a la reduccion del
espesor de la pared, que aumenta el caudal de las tube-
rias reduciendo las pérdidas de carga.

Pérdidas de carga localizadas de los racores

Las pérdidas de carga localizadas se deben a la presencia

de racores especiales (te, codo, curvas, etc.) que modifi-

can la direccion o la seccion de paso del fluido.

Pueden calcularse con uno de los métodos siguientes:

1 método directo:
utiliza coeficientes que dependen de la forma y de las
dimensiones de los racores especiales;

1 método de los caudales nominales:
recurre, para cada pieza, al valor de su caudal nomi-
nal: es decir, al caudal que corresponde a una pérdida
de presion unitaria predefinida (por ejemplo 1 bar);

= método de las longitudes equivalentes:
sustituye, por cada pieza especial, un tramo de tubo li-
neal correspondiente con la pérdida de carga individual.

Calculo de las pérdidas de carga localizadas

En general, para determinar las dimensiones de los tubos
y de las bombas, se recurre al método directo, ya que es
suficientemente preciso y facil de utilizar.

Segun este método, las pérdidas de carga localizadas se
pueden calcular con la férmula siguiente:

Como se infere do grdfico, nas tubagens com SDR 7,4 0s
aspetos colocados em evidéncia pelas duas tabelas pre-
cedentes sdo amplificados gracas a redugao da espessura
da parede que aumenta a vazao das tubagens reduzindo
as suas perdas de carga.

Perdas de carga localizadas nos conectores
As perdas de carga localizadas sdo devidas a presenca de
conectores (Té, cotovelo, curvas, etc.) que fazem variar a
direcdo ou a secgédo de passagem do fluido.
Podem ser calculadas com um dos seguintes métodos:
W método direto:
utiliza coeficientes que dependem da forma e das di-
mensdes dos conectores;
W método das vazoes nominais:
recorre, para cada pega, ao valor da sua vazao nominal:
isto 6, a vazdo que corresponde a uma perda da pres-
sdo unitaria predefinida (por exemplo, 1 bar);
m método dos comprimentos equivalentes:
substitui, para cada peca, uma seccéo de tubo linear
correspondente & tnica perda de carga.

Calculo das perdas de carga localizadas

Em geral, para o dimensionamento dos tubos e das bom-
bas recorre-se ao metodo direto, ja que é suficientemente
preciso e € facil de utilizar.

De acordo com esse meétodo, as perdas de carga localiza-
das podem ser calculadas com a seguinte formula:

2= (E.p .%2)/100

donde:

z = pérdida de carga localizada (mbar)

& = coeficiente de pérdida localizada, sin dimension
p = masa volumétrica del agua (Kg/m?)

v = velocidad media del fluido (m/s)

onde:

Z = perda de carga localizada (mbar)

& = coeficiente de perda localizada, sem dimensao
p = densidade da agua (Kg/m°)

v = velocidade média do fluido (m/s)
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Tablas de los coeficientes Coeficiente de pérdida localizada
de las pérdidas de carga localizadas oetEioie v parta el

Tabela dos coeficientes das perdas (%)
de carga localizadas

—E-) Manguito Acoplamento 0,25
Reduccion de 1 dimension Reducgéo de 1 dimenséao 0,40
_E_) Reduccion de 2 dimensiones Reducgéo de 2 dimensdes 0,50
Reduccion de 3 dimensiones Reducgéo de 3 dimensdes 0,60
Reduccion de 4 dimensiones Reducgéo de 4 dimensoes 0,70
‘ | Codo 90° Cotovelo 90° 1,20
g Codo 45° Cotovelo 45° 0,50
v
1]
'E') Te T 0,25
TA Te con separacion de flujo Té com separagéo de fluxo 120
Te reducido sumar valor de reduccion T reduzido, somar valor de redugao '
\Y
o ¥ Te con unidn del flujo T com unido do fluxo 0.80
Te reducido sumar valor de reduccion T reduzido, somar valor de redug&o ’
ve ¥ Te de confluencia con flujo opuesto T confluéncia com fluxo oposto 3.00
Te reducido sumar valor de reduccion T reduzido, somar valor de redug&o ’
V A 3 ~
TG Te de separacion con flujo dividido Té separagéo com fluxo dividido 1,80
Te reducido sumar valor de reduccion T reduzido, somar valor de redugéo '
v
Te con roscado T com rosca 0,80
[T
Racor con roscado Conector com rosca 0,40
[ — ; ;
Racor con roscado reducido Conector com rosca reduzido 0,85
Codo con roscado Cotovelo com rosca 1,40
Codo con roscado reducido Cotovelo com rosca reduzido 3,50
Llave de paso 20 mm Torneira de corte 20 mm 9,50
Llave de paso 25 mm Torneira de corte 25 mm 8,50
Llave de paso 32 mm Torneira de corte 32 mm 7,60

Conectores em sela com separagdo

Racores de asiento con separacion de flujo
de fluxo

0,50

Racores de asiento con flujo opuesto Conectores em sela com fluxo oposto 1,00
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Velocidad del flujo
Velocidade de fluxo
v (m/s)

Pérdida de carga
Perda de carga

ze Y &=1bar

Velocidad del flujo
Velocidade de fluxo
v (m/s)

Pérdida de carga
Perda de carga

ze Y &=1bar

0,05

33,80

0,2

0,20

36,45

0,3

045

2,8

39,20

42,05

Tablas para las pérdida de carga localizadas (z)
Permiten determinar las pérdidas de carga de los racores
(2 en funcion del conocimiento del coeficiente & y de la
velocidad de flujo (V) segun la formula siguiente:

=

0405 /060708|09 |10 11 12|13|14

080|125 | 1,80 | 2,45 | 3,20 | 4,05 | 5,00 | 6,05 | 7,20 | 8,45 | 9,80

29 (3031|3233 (3435 36|37 (38|39

45,00 |48,05 |51,20 | 54,45 57,80 (61,25 |64,80 |68,45 [72,20 | 76,05

Los valores mostrados en la tabla se refieren a las pér-
didas de carga localizadas (z), calculados para un suma-
torio igual a 1.

Una vez que se ha establecido la velocidad del fluido (v),
el valor correspondiente en la tabla debera multiplicarse
por el sumatorio real de los coeficientes de pérdida loca-
lizada ().

Datos de la instalacion

A. 5 manguitos (con valor £ para cada pieza = 0,25)
B. 3 codos de 90° (con valor £ para cada pieza = 1,20)
C. 4 te de separacion con roscado metalico

(con valor & para cada pieza = 0,80)

D. Velocidad del flujo (v) = 0,8

Calculo

(Totale A + Totale B + Totale C) x 5V2 =z
[(5x0,25)+(3x1,20)+(4x0,80)] x 3,20 = 25,76

1,5

11,25

40

80,00

Tabelas para as perdas de carga localizadas (z)
PermArt. determinar as perdas de carga dos conectores
(z) com base no conhecimento do coeficiente € e da ve-
locidade do fluxo (V) de acordo com a sequinte formula:

5V, &

16|17 181920 21|22|23|24|25

12,80 | 14,45 (16,20 | 18,05 | 20,00 | 22,05 | 24,20 | 26,45 | 28,80 | 31,25

41 (42 (43 |44 |45 |46 (47 |48 |49 |50

84,05 88,20 {92,45 196,80 [101,25[105,80110,45|115,20{120,05[125,00

Os valores mostrados na tabela referem-se as perdas
de carga localizadas (z) calculadas para uma soma
igual a 1.

Uma vez estabelecida a velocidade do fluido (v), o valor
correspondente na tabela deverd ser multiplicado pela
soma real dos coeficientes de perda localizada ().

Dados da instalagao

A. 5 acoplamentos (com valor & para cada peca = 0,25)
B. 3 cotovelos a 90 ° (com valor & para cada peca = 1,20)
C. 4 T de separacao com rosca metalica

(com valor & para cada pega = 0,80)

D. Velocidade do fluxo (v) = 0,8

Calculo

(Total of A + Total of B + Total of C) x 5V? = z
[(5%0,25)+(3x1,20)+(4x0,80)] x 3,20 = 25,76

45



& aquatechnik

Técnicas de colocacion

Cualquier tubo, tanto si se ha fabricado con materiales
plasticos como de metal, sufre un alargamiento cuando
aumenta la temperatura del fluido transportado (dilatacion
térmica lineal).

La dilatacion lineal crea tensiones mecanicas que, Si no se
contienen adecuadamente, pueden dafiar la instalacion.

Colocacion en el exterior de edificios

La colocacion de tuberias en relacion con el sector hi-
draulicosanitario, y especificamente en el exterior de los
edificios (por ej. cruce de terrenos o jardines), debe llevar-
se a cabo en conformidad con las normas y reglamentos
del sector, por ejemplo EN 806.

En caso de excavaciones, el tubo se define de auto com-
pensacion: la excavacion debe ser lo suficientemente pro-
funda para evitar: la formacién de hielo, el tubo debe co-
locarse sobre una cama de arena y recubrirse de manera
homogénea con la misma; ademas, el rellenadon o debe
dafar los tubos, los cuales deben protegerse del aplasta-
miento, poniendo una atencion especial en los puntos de
cruce de paso de vehiculos.

La instalacion debe prever puntos de accesibilidad; hay
que tomar precauciones especiales en caso de terrenos
con peligro de contaminacion de las tuberias.

En estos casos, se recomienda prever el uso de vainas de
proteccion adecuadas.

En caso de colocacion libre en el exterior de edificios, hay
que prever un aislamiento térmico adecuado para evitar la
formacion de hielo y garantizar una proteccion adecuada
contra los rayos UV directos.

Colocacion en el interior del edificio

La colocacion de las tuberias en el interior de los edificios
puede ser tanto libre como subterranea.

En caso de colocacion subterranea, los efectos de la
dilatacion térmica lineal no se tienen en cuenta, ya que el
tubo se considera de auto compensacion.

En caso de colocacion libre, es necesario en cambio
considerar la dilatacion térmica lineal. Para la fijacion de
tuberias de material sintético, deben utilizarse collares
especificos de tipo deslizable para permitir el desplaza-
miento del tubo y de punto fijo, para bloguear el tubo.

En la realizacion del punto fijo, es necesario garantizar la
completa rigidez del anclaje, utilizando barras roscadas
de didmetro adecuado y de longitud limitada.

Respecto a las columnas montantes verticales (coloca-
cion en cavidad), los efectos de la dilatacion térmica
lineal no se tienen en cuenta desde un punto de vista es-
tético, pero de todas formas, es necesario realizar una su-
jecion adecuada en lo que concierne al aspecto funcional.

-

Técnicas de colocagao

Qualquer tubo, seja produzido em plastico ou em metal, €
esticado a medida que a temperatura do fluido transportado
aumenta (dilatagao térmica linear).

A dilatagéo térmica cria solicitagdes mecénicas que, se
ndo forem adequadamente contidas, podem danificar a
instalagéo.

Colocagéo no exterior de edificios

A colocagédo de tubagens relativas ao setor hidrossanitario,
e especificamente no exterior dos edificios (por ex. atra-
vessamento de terrenos ou jardins), deve ser realizada em
conformidade com as normas e regulamentos do setor,
por exemplo, a EN 806.

No caso de escavagéo, a tubagem é definiaa como auto-
compensador: a escavagéo deve ser suficientemente pro-
funda para evitar a formagao de gelo, o tubo deve ser
colocado em leito de areia e coberto homogeneamente
com a mesma; além disso, o enchimento da escavacao
nao deve danificar as tubagens, que devem ser preserva-
das de esmagamento, com especial atencédo aos pontos
e passagem das calgadas.

A instalagéo deve prever pontos de acessibilidade, devem
ser tomadas precaugdes especiais no caso de terrenos
com perigo de contaminagéo das tubagens.

Nestes casos deve ser previsto 0 uso de bainhas de pro-
tegéo adequadas.

Em caso de colocagdo livie no exterior de edificios, €
necessdrio prever um adequado isolamento térmico para
evitar a formagdo de gelo e garantir uma adequada pro-
tegdo dos raios UV diretos.

Colocagao no interior do edificio

A colocagao das tubagens no interior dos edificios pode
ser livre como embutida.

No caso de colocagdo embutida, os efeitos da dilatagao
térmica linear ndo séo considerados, pois o tubo € consi-
derado autocompensador.

No caso de colocagéao livre, é necessdrio considerar a
dilatagdo térmica linear. Para a fixagéo de tubos em ma-
terial sintético, devem ser utilizadas abragadeiras especifi-
cas de tipo deslizante para permitir o deslizamento do tubo
e de ponto fixo para bloquear o tubo.

Ao realizar o ponto fixo € necessdrio garantir a absoluta
rigidez da ancoragem utilizando barras roscadas de did-
metro adequado e de comprimento limitado.

No que diz respeito as colunas verticais elevatorias (colo-
cagdo em atrios), os efeitos da dilatagéo térmica linear
n&o sdo considerados do ponto de vista estético, mas ainda
6 necessdria uma fixagdo adequada no que diz respeito ao
aspecto funcional.



Calculo de la dilatacion lineal térmica
Coeficiente de dilatagdo térmica linear
a =mm/mK

La fijacion debera realizarse generalmente de punto fijo.
Esto es indispensable, especialmente en proximidad de
empalmes en Te: los puntos fijos se posicionan tanto,
inmediatamente después del racor (siguiendo la direc-
cion del flujo), como en el inicio de la linea de derivacion.
Para las columnas verticales, hay que incrementar las
distancias de sujecion del 20% respecto a cuanto se
indica en las tablas.

En caso de instalacion de tuberias a vista con anclajes
externos (por ej. sotanos, locales técnicos y centrales
térmicas), rectilineas y extendidas, se debera prever la
creacion de compensadores de dilatacion en omega o
cambios de direccion con curvas de flexion.

En caso de instalaciones con muchos cambios de di-
reccion o de nivel y con breves tramos rectilineos, los
efectos de la dilatacion pueden no tenerse en cuenta,
efectuando la fijacion con puntos fijos Gnicamente.
Activar prescripciones especificas para la sujecion sis-
mica.

Los tubos reforzados con fibra (fusio-technik faser), al
tener una dilatacion lineal reducida del 70% respecto a
las otras tuberias no cargadas, reducen sensiblemente
el riesgo de flexiones de las lineas, especialmente, en
caso de transporte de fluidos calientes o en caso de
elevada diferencia entre la temperatura de colocacion y
la de ejercicio en ambiente.

A fixagdo deve ser realizada geralmente num ponto fixo.
Isso é essencial especialmente perto das ramificacoes
em T: 0s pontos fixos devem ser posicionados imedia-
tamente quer apds o conector (seguindo a dire¢do do
fluxo) quer no inicio da linha de derivagéo.

Para as colunas verticais ¢ necessario aumentar as dis-
tancias de fixagdo em 20% em relacdo ao indicado nas
tabelas.

No caso de instalagao de tubagens a vista com ancora-
gens externas (por ex. caves, locais técnicos e centrais
térmicas), retilineos e estendidos, serd necessario prever
a criagdo de compensadores de dilatagdo a dmega ou
mudangas de dire¢do com curvas de flex4o.

No caso de instalagbes com muitas mudangas de dire-
¢do ou de nivel e com curtas secgoes retilineas, 0s efei-
tos da dilatagdo podem ser ndo considerados fazendo a
fixagdo apenas com pontos fixos.

Ative as prescrigoes especificas para fixagdo sismica.

0s tubos reforgados com fibra (fusio-technik faser), com
uma dilatagéo linear reduzida em 70% em comparagéo
com as outras tubagens ndo carregadas, reduzem sen-
sivelmente o risco de encurvamentos da linha, principal-
mente no caso de transporte de fluidos quentes ou nos
casos de alta diferenca entre a temperatura de coloca-
¢do e a temperatura de operagcdo no ambiente.

Tipo de tubo Tipo de tubagem

fusio-technik

monocapa faser Acero
monocapa con conducto  reforzado com fibra  galvanizado Cobre PE-HD polipert  multi-calor
monocamada monocamada faser Galvanizado Cobre (PE-RT) multi-eco
com cano reforcado a fibra Aco
0,150 0,030 0,035 0,012 0,017 0,22 0,180 0,026

(A
Dompensador de dilatacion de curva o L

Compensador de dilatacdo
emcurva ou L

Compensador de dilatacién
con forma de omega o U
Compensador de dilatagdo
em Omega ou U

En los apartados siguientes, describiremos como tener
en cuenta los efectos de la dilatacion lineal.

Los riesgos que derivan de las dilataciones lineales es-
tan relacionados con el tipo de instalacion realizada: si,
por ejemplo, el tramo de tuberia y los racores corres-
pondientes se amurallan, la fuerza de la dilacién serd
muy inferior y el alargamiento de las tuberias estara
contenido por el mismo muro; mientras que, si la ins-
talacion se realiza de colocacion libre, sera fundamental
prever las sujeciones adecuadas.

En estos casos, es necesario prever también técnicas
adicionales de compensacion de las dilataciones.

Es necesario realizar compensadores de la dilatacion es
decir, oportunas asas con forma de omega (conocidas
como U), cambios de direccion (conocidas como L) que
permitan a las tuberias descargar la dilatacion.

Nos pardgrafos seguintes sera descrito como ter em
conta os efeitos da dilatagéo linear.

0s riscos derivados da dilatagao linear devem estar re-
lacionados com o tipo de instalagéo realizada: se, por
exemplo, a seccdo de tubos e acessorios relacionados
for murada, a forga da dilatagdo € muito menor e o alon-
gamento das tubagens é contido pelo proprio muro en-
quanto que, se a instalagdo for realizada liviemente, é
essencial forecer fixagbes adequadas.

Nesses casos € necessario prever também técnicas de
compensacao das dilatagdes adicionais.

E necessario criar compensadores de dilatacéo ou ansas
convenientes em forma de dmega adequados (chama-
dos de U), muadancas de direcdo (chamadas de L) que
permitam as tubagens descarregar a dilatagéo.
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Calculo de la dilatacion
térmica lineal

Calculo da dilatagéo
linear térmica

Coeficiente de dilatacion lineal térmica
Coeficiente de dilatagéo térmica linear
a=mm/mK

El calculo de la dilatacion térmica lineal se obtiene me-

diante la formula siguiente:

0 célculo da dilatagao térmica linear obtém-se através da
seguinte formula:

DL= o.L. At

donde:

DL = dilatacion (mm)

a = coeficiente de dilatacion térmica lineal
(tabla senalada abajo)

L = longitud de las tuberias (m)

AT = variacion de la temperatura

onde:

DL = dilatagdo (mm)

a = coeficiente de dilatagao térmica linear
(tabela abaixo mencionada)

L = comprimento das tubagens (m)

AT = variagéo da temperatura

Tipo de tubo Tipo de tubagem

monocapa monocapa con conducto faser reforzado con fibra multicapa
monocamada monocamada com cano faser reforcado com fibra multicamada
0,150 0,030 0,035

Ejemplo de célculo de la dilatacion lineal
Exemplo de célculo da dilatagéo linear

Calculo del AT

Temperatura del fluido transportado = 70°C (343° K)
Temperatura del ambiente de colocacion = 20°C (293° K)
AT = 70°- 20°= 50°C (343° K-293° K = 50° K)

Calculo do AT

Temperatura do fluido transportado = 70°C (343° K)
Temperatura ambiente da montagem = 20°C (293° K)
AT = 70°- 20°= 50°C (343° K-293° K = 50° K)

Datos

a = 0,150 mm/m°K

(valor relativo a las tuberias fusio-technik monocapa)
L=6m

AT =50°K

Dados

a = 0,150 mm/m°K

(valor relativo a tubagens fusio-technik monocamada)
L=6m

AT = 50°K

Calculo
0,150 x 6,0 x 50 = 45 mm (DL)

Para mayor rapidez, es posible consultar las tablas que se
indican a continuacion.

Estas muestran, para todas las tuberias de la gama fu-
sio-technik, los valores de dilatacion lineal para tuberias
con longitudes comprendidas entre los 0,5 y los 100 m
lineales, con AT comprendidos entre 10y 80°C.

Calculo
0,150 x 6,0 x 50 = 45 mm (DL)

Para uma consulta rapida é possivel fazer refereéncia as
tabelas fornecidas em seguida.

Elas mostram, para todas as tubagens da gama fusio-
technik, os valores de dilatagao linear para tubos com
comprimentos entre 0,5 e 0os 100 m lineares, com AT
compreendidos entre 10 e 80°C.




Dilatacion lineal tubos
fusio-technik monocapa
SDR 6, SDR 7,4, SDR 11 (mm)

Dilatag4o linear tubos

fusio-technik monocamada
SDR 6, SDR 7,4, SDR 11 (mm)

Para el calculo de los alargamientos lineales, se puede re-
currir a las tablas siguientes, mientras que serd necesario
realizar los apoyos segun las tablas del apartado “Va-
lores de sujecion”, que se muestran en la pag. 56-57.

Para o calculo dos alongamentos lineares, pode-se re-
correr as tabelas sequintes, enquanto serd necessario
executar as fixagoes de acordo com as tabelas no para-
grafo “Valores de fixacdo”, relatados na pdgina 56-57

Longitud tubos

f AT 10 AT 20 AT 30 AT 40 AT 50 AT 60 AT 70 AT 80
Comprimento tubos
m mm mm mm mm mm mm mm mm
0,5 0,75 1,50 2,25 3,00 3,75 4,50 5,25 6,00
1,0 1,50 3,00 4,50 6,00 7,50 9,00 10,50 12,00
2,0 3,00 6,00 9,00 12,00 15,00 18,00 21,00 24,00
3,0 4,50 9,00 13,50 18,00 22,50 27,00 31,50 36,00
4,0 6,00 12,00 18,00 24,00 30,00 36,00 42,00 48,00
50 7,50 15,00 22,50 30,00 37,50 45,00 52,50 60,00
6,0 9,00 18,00 27,00 36,00 45,00 54,00 63,00 72,00
7,0 10,50 21,00 31,50 42,00 52,50 63,00 73,50 84,00
8,0 12,00 24,00 36,00 48,00 60,00 72,00 84,00 96,00
9,0 13,50 27,00 40,50 54,00 67,50 81,00 94,50 108,00
10,0 15,00 30,00 45,00 60,00 75,00 90,00 105,00 120,00
50,0 75,00 150,00 225,00 300,00 375,00 450,00 525,00 600,00
100,0 150,00 300,00 405,00 600,00 750,00 900,00 1050,00 1200,00
AT (mm)
10° 20° 30° 40° 50° 60° 70° 80°
10 / /
0 / ,/ / y / P
RV Ay e
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Dilatacion lineal tubos fusio-technik
monocapa SDR 6, SDR 7,4, SDR 11
con conducto metalico (mm)

Dilatagéo linear tubos fusio-technik
monocamada SDR 6, SDR 7,4, SDR 11
com cano metalico (mm))

cgtgzgi;”:n:z 33205 AT10 AT 20 AT 30 AT 40 AT50 AT 60 AT70 AT 80
m mm mm mm mm mm mm mm mm
05 0,15 0,30 0,45 0,60 0,75 0,90 1,05 1,20
1,0 0,30 3,00 0,90 120 1,50 1,80 2,10 2,40
2,0 0,60 1,20 1,80 2,40 3,00 3,60 4,20 4,80
30 0,90 1,80 2,70 3,60 4,50 5,40 6,30 7,20
4,0 1,20 2,40 3,60 4,80 6,00 7,20 8,40 9,60
5,0 1,50 3,00 4,50 6,00 7,50 9,00 10,50 12,00
6,0 1,80 3,60 5,40 7,20 9,00 10,80 12,60 14,40
7,0 2,10 4,20 6,30 8,40 10,50 12,60 14,70 16,80
8,0 2,40 4,80 7,20 9,60 12,00 14,40 16,80 19,20
9,0 2,70 5,40 8,10 10,80 13,50 16,20 18,90 21,60
10,0 3,00 6,00 9,00 12,00 15,00 18,00 21,00 24,00
50,0 15,00 30,00 45,00 60,00 75,00 90,00 10500 120,00
100,0 30,00 60,00 90,00 12000 150,00 180,00 210,00 240,00
AT (mm)
10° 20° 30° 40° 50° 60° 70° 80°

Longitud de la tuberia Comprimento da tubagem (m)

10 20
DL (mm)

30

40



Dilatacion lineal tubos fusio-technik faser

multicapa (mm) Longitudtwbos — xrq5 AT AT30  AT40  AT50  AT60  AT70  AT80
Comprimento tubos
Dilatagéo linear de tubos fusio-technik
faser multicamada (mm) m mm mm mm mm mm mm mm mm
0,5 0,18 0,35 0,53 0,70 0,88 1,05 1,26 1,40
1,0 0,35 0,70 1,05 1,40 1,75 2,10 2,45 2,80
2,0 0,70 1,40 2,10 2,80 3,50 4,20 4,90 5,60
3,0 1,05 2,10 3,15 4,20 5,25 6,30 7,35 8,40
4,0 1,40 2,80 4,20 5,60 7,00 8,40 9,80 11,20
5,0 1,75 3,50 5,25 7,00 8,75 10,50 12,25 14,00
6,0 2,10 4,20 6,30 8,40 10,50 12,60 14,70 16,80
7,0 2,45 4,90 7,35 9,80 12,25 14,70 17,15 19,60
8,0 2,80 5,60 8,40 11,20 14,00 16,80 19,60 22,40
9,0 3,15 6,30 9,45 12,60 15,75 18,90 22,05 25,20
10,0 3,50 7,00 10,50 14,00 17,50 21,00 24,50 28,00
50,0 17,50 35,00 52,50 70,00 87,50 105,00 122,50 140,00
100,0 35,00 70,00 105,00 140,00 175,00 210,00 245,00 280,00
AT (mm)
10 20¢ 30 40 70 80

-

~
N
N
N\
N\
N\

/o
L1/ 0
W4

EN

w

Longitud de la tuberia Comprimento da tubagem (m)
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Para calcular las dimensiones de los compensadores de
dilatacion (tanto si son en L como en U), es necesario co-
nocer el valor constante (C) que se indica a continuacion.

Calculo
de los compensadores
de dilatacion

Calculo dos compensadores

Para calcular o dimensionamento dos compensadores de
dilatacéo (sejam estes em L ou U) é necessdrio conhecer
0 valor constante (C) indicado em seguida.

Tipo de tubo  Tipo de tubagem

de dilatacdo
monocapa monocapa con conducto faser reforzado con fibra multicapa
monocamada monocamada com cano faser reforgado com fibra multicamada
Valor costante C
14 16 16

Valor constante C

NOTA: el valor sefialado ha sido determinado experimen-
talmente en estructuras calificadas. Se recomienda, donde
sea necesario, aplicar un factor de seguridad adecuado.

Compensadores de dilatacion de curvao enL

NB: o valor relatado foi determinado experimentalmente
em estruturas qualificadas. Recomenda-se, quando ne-
cessario, que aplique um fator de seguranca adequado.

Compensadores de dilatacdo em curva ou L

| L oL
/ LB
1
1
1
|/

FP= Punto fijo Ponto fixo FP
SP= Punto con deslizamiento Ponto deslizante

Es el tipo de compensacion mas comunmente utilizada,
ya que por su realizacion normalmente es posible aprove-
char el cambio de recorrido de las tuberias.

El calculo de las longitudes de los lados de curvatura de
los compensadores de dilatacion se obtiene mediante la
formula siguiente:

E o tipo de compensacéo mais comum j4 que para a sua
realizagdo € normalmente possivel usufruir da mudanga
do percurso das tubagens.

0 célculo dos comprimentos dos lados de curvatura dos
compensadores de dilatagéo obtém-se atraveés da seguin-
te formula:

LB= C.V/(D-DL)

donde:

LB = longitud del brazo de flexion (mm)

C = contaste del material (vea los datos en la tabla)

D = didmetro externo del tubo (mm)

DL = dilatacion lineal térmica (mm)

(para el calculo vea el apartado “Célculo de la dilatacion
térmica lineal”)

Compensadores de dilatacion en omega o U

LB

onde:

LB = comprimento do brago de flexdo (mm)

C = constante do material (ver dados na tabela)

D = didmetro externo do tubo (mm)

DL = dilatagao térmica linear (mm)

(para o calculo de DL ver o pardgrafo “Célculo da dilatagdo
térmica linear”)

Compensadores de dilatacdo em émega ou U

LB

-
-
-

FP= Punto fijo Ponto fixo
SP= Punto con deslizamiento Ponto deslizante

Si no fuera posible compensar la dilatacion aprovechando
el cambio de recorrido de las tuberias (mediante los com-
pensadores de dilatacion en curva o L), como por ejem-
plo, en presencia de largos tramos rectilineos, es nece-
sario realizar compensadores de dilatacion en omega o U.

LM

Caso ndo seja possivel compensar a dilatagéo usufruindo
da mudanga de percurso das tubagens (através de com-
pensadores de dilatagdo em curva ou L), como por exem-
plo perante longas secgoes retilineas, € necessario realizar
compensadores de dilatagdo em omega ou U.



Por tanto, ademas del cdlculo de la longitud del lado de
curvatura (LB), es necesario calcular la distancia (LM)
entre los dos brazos que iran a formar la “U” del compen-
sador, utilizando la formula siguiente:

Portanto, além do célculo do comprimento do brago de
flexdo (LB) € necessdrio calcular a distancia (LM) entre
08 dois bragos que irdo formar o “U” do compensador
utilizando a seguinte formula:

LM>2.DL

donde:

LM = distancia entre los brazos de flexion (mm)
DL = dilatacion lineal térmica (mm)

2 = valor fijo

Compensadores de dilatacion en omega o U con precarga

FP= Punto fijo Ponto fixo

onde:

LM = distancia entre 0s bragos de flexao (mm)
DL = dilatagdo térmica linear (mm)

2 = valor fixo

Compensadores de dilatagdo em omega ou U com
pré-carga

SP= Punto con deslizamiento Ponto deslizante

En los casos en que los espacios limitados no permitan la rea-
lizacion de las dimensiones indicadas anteriormente, es po-
sible reducir la amplitud del brazo de flexion mediante la téc-
nica de los compensadores con precarga. Durante la fase de
dilatacion, el instalador debera pretensar el omega actuando
en el brazo, y absorbiendo de esta manera, la mitad de la
dilatacion lineal. La formula para el célculo es la siguiente:

LM

Nos casos em que espagos limitados néo permitam a reali-
zagdo nas dimensoes indicadas anteriormente, é possivel
reduzir a amplitude do brago de flexdo através da técni-
ca de compensadores com pré-carga. Durante a fase de
dilatagéo, o instalador devera dar pré-tensionar o dmega
agindo no brago, absorvendo desse modo metade da dila-
tacao linear. A formula para o cdlculo € a seguinte:

LCR= C.V/(D. (DL/2))

donde:

LCR = longitud del lado de curvatura reducido (mm)
C = contaste del material (vea los datos en la tabla)
D = diametro externo del tubo (mm)

DL = dilatacion lineal térmica (mm)

2 = valor fijo

Omega con seis codos

FP= Punto fijo Ponto fixo
SP= Punto con deslizamiento Ponto deslizante

L

En caso de espacios reducidos, es posible realizar omega
con seis codos, como se muestra en el dibujo. El calculo
del brazo de flexion es el mismo de los compensadores
en omega.

Con el fin de acelerar las operaciones necesarias para
conseguir las longitudes de los lados de curvatura a conti-
nuacion se muestran los graficos, para todas las tuberias
de la gama fusio-technik, con los que es posible obtener
el valor LB.

onde:

LCR = comprimento do lado de curvatura reduzido (mm)
C = constante do material (ver dados na tabela)

D = didmetro externo do tubo (mm)

DL = dilatagao térmica linear (mm)

2 = valor fixo

Omega de seis cotovelos

5P |

No caso de espagos apertados € possivel realizar um
dmega de seis cotovelos, tal como no desenho fomecido.
0 cdlculo do brago de flexdo permanece 0 mesmo dos
compensadores a omega.

De modo a acelerar as operacoes necessarias para obter
0S comprimentos dos lados de curvatura, a seguir Sao
fornecidos os graficos para todas as tubagens da gama
fusio-technik, a partir dos quais € possivel obter o valor
LB.

53



< aquatechnik

Diagrama para el calculo de los puntos Dilatacién lineal ~ Dilatagéo linear DL (mm)
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Fijacion

La fijacion de las tuberias es una operacion indispensa-
ble para contener las dilataciones lineales térmicas de las
instalaciones. Para la compensacion de las dilataciones es
en cambio posible, la realizacion de compensadores de di-
latacion. El posicionamiento correcto y las dimensiones de
las fijaciones de bloqueo debe efectuarse en relacion al
tipo de tubo utilizado y a la temperatura del fluido que se
transportara. Ademas, hay que saber que, para anular y
compensar todos los efectos que derivan de las dilatacio-
nes lineales, es necesario prever sujeciones que ademas
de las dimensiones correctas, blogueen completamente
cualquier posibilidad de desplazamiento de las tuberias
(puntos fijos que hay que realizar, por ejemplo, en proxi-
midad de los racores) y prever fijaciones que permitan el
deslizamiento de las tuberias.

En este caso, aseglrese de que las sujeciones se realicen
de manera que las valvulas y/o racores no creen impe-
dimentos en el deslizamiento. Los puntos fijos impiden
los movimientos de las tuberias y dividen las mismas en
tramos individuales de dilatacion lineal. En la ejecucion
de los puntos fijos, es necesario considerar las fuerzas
que actlian simultdneamente en el tramo de tubo (dila-
tacion lineal, peso del material, del fluido y de ulteriores
cargas complementarias). Los puntos fijos deben ser mas
robustos de un soporte deslizable; se recomienda realizar
los puntos fijos siempre en presencia de empalmes o de
organos de cierre. Los puntos fijos se pueden realizar
también en puntos a elegir de la instalacion; en este caso,
deben colocarse de manera que aprovechen los cambios
de direccion del tubo a favor de una absorcion de la dila-
tacion lineal. La fijacion de las tuberias Aquatechnik debe
realizarse con los brazales adecuados (algunos tipos son
suministrados por la empresa) provistos de la proteccion
adecuada para proteger el tubo mismo. Recordamos que
las fijaciones sismicas requieren evaluaciones especiales.

Fixacao

A fixagdo das tubagens € uma operacdo indispensavel
para conter as dilatagoes lineares térmicas das insta-
lagOes. Para a compensacdo de dilatagdo € possivel
fazer compensadores de dilatagéo. O correto posicion-
amento e dimensionamento das fixagdes de bloqueio
deve ser realizado em relagdo ao tipo de tubo utilizado e
a temperatura do fluido que serd transportado. Também
6 bom saber que, para cancelar e compensar todos 0s
efeitos derivados das dilatagoes lineares, é necessario
prever fixagoes que, além do dimensionamento corre-
to, bloqueiem completamente qualquer possibilidade de
movimentagdo das tubagens (pontos fixos a serem fei-
tos, por exemplo, perto dos acessdrios de ligacao) e pre-
ver fixagoes que permitam o deslizamento das tubagens.
Neste caso, certificar-se que as fixagbes sejam realiza-
das de modo que as valvulas e / ou conectores néo criem
impedimentos ao deslizamento. 0s pontos fixos impedem
08 movimentos das tubagens e dividem as mesmas em
secgades individuais de dilatagéo linear.

Na execugdo de pontos fixos, € necessdrio considerar
todas as forgas que atuam simultaneamente na sec¢ao
do tubo (dilatagdo linear, peso do material, do fluido e
de cargas complementares adicionais). 0s pontos fixos
devem ser mais robustos que um suporte deslizante; é
aconselha-se a executar sempre pontos fixos na presenca
de derivagdes ou dispositivos de fecho. Os pontos fixos
também podem ser realizados em pontos a escolha na
instalagéo; neste caso, devem ser colocados de forma a
explorar as mudancas de diregéo da tubagem em favor de
uma absorgdo da dilatagéo linear. A fixagdo das tubagens
Aquatechnik deve ser realizada com bragadeiras espe-
cificas (alguns tipos sdo fomecidas pela empresa) com
protecdo adequada para salvaguarda da propria tubagem.
Lembramos que 0s equipamentos Sismicos requerem
avaliagdes especializadas.

Esquema con fijacion de punto fijo FP
Esquema com fixagao a ponto fixo FP

Esquema con fijacion de punto fijo FP + punto deslizable SP
Esquema com fixag4o a ponto fixo FP + ponto deslizante SP

Manguito
Acoplamento

Placa de anclaje
Chapa de base

||
Conector 0 manguito

Conector ou
acoplamento

Pieza conformada

Abrazadera con  paca moldada

proteccion en goma
Bragadeira com
protegdo de borracha

dS

I
Conector o manguito
Conector ou acoplamento
R

fusio-techni

[$)]
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Abrazadera tubo fusio-technik
monocapa SDR 6 e SDR 7,4 (cm)

Fixagao de tubos fusio-technik
monocamada SDR 6 e SDR 7,4 (cm)

Abrazadera tubo fusio-technik
monocapa SDR 11 (cm)

Fixagéo de tubos fusio-technik
monocamada SDR 11 (cm)

Abrazadera con soporte tubos
fusio-technik monocapa (cm)

Fixagdo com bragadeira de apoio a tubos
fusio-technik monocamada com cano
metalico (cm)

Abrazadera tubo fusio-technik
multicapa faser SDR 7,4 (cm)

Fixagao de tubos fusio-technik
multicamada faser SDR 7,4 (cm)

Abrazadera tubo fusio-technik
multicapa faser SDR 11 (cm)

Fixagao de tubos fusio-technik
multicamada faser SDR 11 (cm)

Para una fijacion correcta de las tuberias, a continuacion
se muestran las tablas con la indicacion de las distancias
de posicionamiento de los soportes en funcion de la tem-
peratura del fluido transportado.

NOTA: en proximidad de curvas o derivaciones siempre
hay que instalar un soporte de punto fijo. Esto es indis-
pensable, especialmente en proximidad de empalmes en
Te: los puntos fijos se posicionan tanto, inmediatamente
después del racor (siguiendo la direccion del flujo) como
en el inicio de la linea de derivacion.

Para uma fixagéo correta das tubagens, as tabelas a se-
guir mostram as distancias de posicionamento das fixa-
¢oes em fungdo da temperatura do fluido transportado.

NB: na proximidade de curvas ou derivagdes, deve ser
sempre instalada uma fixagéo de ponto fixo .

Isto € essencial especialmente perto de derivagoes em T:
0S pontos fixos devem ser posicionados quer imediata-
mente apds o conector (Seguindo a diregao do fluxo) quer
no inicio da linha de ramificagao.

AT 020 025 0 32 0 40 0 50 063 075 090 0110 0125
0°C 80 100 120 140 165 190 205 220 250 280
20°C 60 75 90 100 120 140 150 160 180 210
30°C 60 75 90 100 120 140 150 160 180 210
40°C 60 70 80 90 110 130 140 150 170 200
50°C 60 70 80 90 110 130 140 150 170 200
60°C 55 65 75 85 100 115 125 140 160 190
70°C 50 60 70 80 95 105 115 125 140 160
AT 020 025 032 040 050 063 075 090 0110 0125 7160
0°C 100 120 135 150 175 200 215 230 250 260 265
20°C 70 85 95 105 130 145 155 165 185 200 205
30°C 70 85 90 100 125 140 150 160 170 185 190
40°C 65 75 85 95 120 135 145 155 160 170 180
AT 020 025 032 040 050 063 075 090 0110 0125 7160
0°C 155 170 195 220 245 270 285 300 325 335 345
20°C 120 130 150 170 190 210 220 230 250 265 280
30°C 120 130 150 170 190 210 220 230 240 250 260
40°C 110 120 140 160 180 200 210 220 230 240 250
50°C 110 120 140 160 180 200 210 220 225 230 235
60°C 100 110 130 150 170 190 200 210 215 220 225
70°C 90 100 120 140 160 180 190 200 205 210 215

La capa intermedia realizada con PP-R cargada con fibras
de vidrio con las cuales son fabricadas las tuberias de las
series fusio-technik faser reduce sensiblemente la dilata-
cion lineal causada por el calor respecto a las normales
tuberias de PP-R; esto permite sujetar las tuberias a dis-
tancias mayores respecto a los tubos en PP-R monocapa.
La tabla siguiente indica las distancias en las que hay que
posicionar las sujeciones en funcion de la dilatacion lineal
debida a la temperatura transportada AT.

A camada intermédia, feita com PP-R carregada com
fibras de vidro com as quais sdao produzidas as tuba-
gens da série fusio-technik faser, reduz sensivelmente
a dilatagéo linear causada pelo calor em comparagéo
com as tubagens PP-R normais; isto permite que as tu-
bagens sejam fixadas a distancias maiores que 0s tubos
em PP-R de monocamada. A tabela a sequir mostra as
distancias para posicionar as fixagoes de acordo com a
dilatagao linear, devido a temperatura transportada AT.

AT 020 025 032 0 40 0 50 0 63 075 0 90 p110 0125 0160 0200
0°C 120 140 160 180 205 230 245 260 290 320 330 340
20°C 90 105 120 135 155 175 185 195 215 240 250 260
30°C 90 105 120 135 155 175 185 195 210 225 240 250
40°C 85 95 110 125 145 165 175 185 200 215 225 235
50°C 85 95 110 125 145 165 175 185 190 195 210 220
60°C 80 90 105 120 135 155 165 175 180 185 200 210
70°C 70 80 95 110 130 145 155 165 170 175 190 200
AT P32 040 050 063 075 09 0110 0125 G160 P200 @250 @315 @355 @400
0°C 155 175 200 225 240 255 275 285 290 300 310 315 310 320
20°C 115 135 155 170 180 190 205 210 215 225 235 240 235 245
30°C 115 130 150 165 175 185 195 200 205 215 225 230 225 235
40°C 105 120 145 160 170 180 185 195 195 205 220 225 215 225
50°C 100 115 140 155 165 175 175 180 185 195 215 220 205 215
60°C 95 110 125 145 155 160 160 165 175 185 190 195 200 210
70°C 85 100 120 135 145 150 155 160 165 175 180 190 195 205




Abrazadera tubo fusio-technik
multicapa faser SDR 17,6 (cm)

Fixagéo de tubos fusio-technik
multicamada faser SDR 17,6 (cm)

AT 063 075 090 0110 0125
0°C 170 190 205 220 230 265 270
20°C 165 170 175 180 185 190 200
30°C 160 165 170 175 175 180 190
40°C 150 155 160 165 170 175 180
50°C 140 145 150 155 160 165 175
60°C 130 135 140 145 150 155 165
70°C 115 120 125 130 140 145 155

0160 0200 ¢250 @315 @355 0400 (0450 0500 0560 @630

280 285 290 300 305 310 320 330
206 210 220 235 240 250 265 275
195 200 210 225 230 240 255 270
190 190 200 215 220 230 245 260
180 185 195 205 210 225 235 250
170 175 185 190 195 210 225 235
160 170 180 185 190 205 215 225

Ejemplo 1

Distribucion horizontal del tubo con puntos fijos a eleccion
y compensacion de la dilatacion mediante el cambio de
direccion. Las distancias entre las fijaciones se calculan
con las tablas del parrafo “Valores de sujecion” en pag.
56-57, y la amplitud del brazo de flexion (LB) con las for-
mulas de la pagina 52 o el grafico de la pag. 54.

Exemplo 1

Distribuigdo horizontal da tubagem com pontos fixos a es-
colha e compensacao da dilatagdo através da mudanca
de diregdo. As distancias entre as fixagoes sao calculadas
usando as tabelas do pardgrafo “Valores de fixagao” na
pdgina. 56-57 e a amplitude do brago de flexao (LB) com
a formula na pdg. 52 ou o grdfico na pdg. 54.

Conector 0 manguito
Conector ou acoplamento

FP=Punto fijo Ponto fixo
SP=Punto deslizable Ponto deslizante
L= Longitud de la tuberia hasta el punto fijo
Comprimento da tubagem até ao ponto fixo
_ Longitud del brazo de flexion
Comprimento do brago de flexdo
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Ejemplo 2

Tuberia horizontal con compensador a omega (0 U).
Célculo de las fijaciones segun las tablas del parrafo “Va-
lores de fijacion” en pag. 56-57 de las tablas de las pa-
ginas la amplitud del brazo de flexion (LB) con la formula
en pag. 52 o el grafico en pag. 54 de la distancia entre
los brazos de flexion (LM) segun las formulas en pég. 53.

Exemplo 2

Tubagem horizontal com compensador émega (ou U).
Calculo das fixagdes de acordo com as tabelas do para-
grafo “Valores de fixagdo” na pdg. 56-57 da amplitude do
brago de flexao (LB) com a formula na pdg. 52 ou o gréfico
na pag. 54 da distancia entre os bragos de flexao (LM) de
acordo com as formulas na pagina 53.

Ly

L2

Interceptacion
Intercepgéo

Manguito
Acoplamento

FP=Punto fijo Ponto fixo
SP=Punto deslizable Ponto deslizante
L= Longitud de la tuberia hasta el punto fijo
Comprimento da tubagem até ao ponto fixo
LB= Longitud del brazo de flexion
Comprimento do brago de flexdao

Conector 0 manguito
Conector ou acoplamento

LB
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Calculo para la instalacion
en los compartimentos

y a través de paredes

de separacion

Calculo para instalagéo
em compartimentos

e através de paredes
de separagao

Ejemplo 3
Distribucion vertical en edificio de varios pisos. Paso en
canal o cavidad.

Exemplo 3
Distribuicdo vertical num edificio de vérios andares.
Passagem em canal ou dtrio.

Lg

L3

L2

L1

LB

FP=Punto fijo Ponto fixo
SP="Punto deslizable Ponto deslizante
L= Longitud de la tuberia hasta el punto fijo
Comprimento da tubagem até ao ponto fixo
LB= Longitud del brazo de flexion
Comprimento do brago de flexdo

Realizando empalmes desde una columna montante a los
distintos pisos, es necesario prestar atencion al despla-
zamiento (debido a la dilatacion) de la misma columna
y prever para el empalme, la posibilidad de absorber el
movimiento, de la manera siguiente:

EB posicionamiento de la columna en el punto justo de la
cavidad, de manera que la distancia LB sea calculada
segun la formula de pag. 52 o el grafico en pég. 54;

A dejando espacio al tubo empalmado para absorber la
dilatacion;

El instalando un brazo de compensacién realizado con
un codo;

3 en las columnas montadas rigidamente es necesario
un punto fijo inmediatamente después del empalme,
para evitar los movimientos incontrolados del tubo.

Executando ramificagdes a partir de uma coluna subindo

pelos vdrios andares € necessario prestar atengdo ao

deslocamento (devido a dilatagdo) da propria coluna e

prever, para a ramificacéo, a possibilidade de absorver o

movimento dos seguintes modos:

BB posicionamento da coluna no ponto certo do 4trio
para que a distancia LB seja calculada de acordo com
a formula na pdg. 52 ou o grdfico na pdg. 54;

B deixando espaco para o tubo de derivacéo absorver a
dilatagéo;

Bl instalar um brago de compensacéo feito com um co-
tovelo;

B em colunas rigidamente montadas, é necessério um
ponto fixo imediatamente apds a ramificagdo, para
evitar movimentos descontrolados do tubo.

PR



Ejemplo de separacion de
compensacion

Exemplos da separacao de
compensagao

Para absorber los alargamientos lineales, es necesario
realizar las separaciones de compensacion para com-
pensar, en los cambios de direccion (codos de 90°) 0 en
las derivaciones (te), la dilatacion de un tramo de tubo
determinada por un punto fijo.

Para absorver alongamentos lineares, € necessdrio realizar
separagdes de compensagao para compensar, nas mu-
dangas de diregéo (cotovelos a 90 ) ou em derivagoes
(T), a dilatagdo de uma secgao de tubo determinada por
um ponto fixo.

LM

A partir de las formulas de la pag. 52-53 se puede calcu-
lar la separacion de compensacion (LB) en funcion de la
longitud del tubo y de la temperatura de ejercicio.

La longitud L esta determinada por los puntos fijos (FP).

Nas formulas na pdg. 52-53, pode calcular-se a sepa-
ragdo de compensacgdo (LB) em fungdo do comprimento
do tubo e a temperatura de operagéo.

0 comprimento L é determinado pelos pontos fixos (FP).

fusio-technik
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fusio-technik SDR 6
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Eficiencia energética

Con el fin de reducir las dispersiones de calor de los sis-
temas de tubos fusio-technik, deben aplicarse las normas
y los reglamentos nacionales vigentes en tema de ahorro
energético. La conductividad térmica de los sistemas fusio-
technik es igual a A 0,22 W/mK para tubos monocapa y
A 0,19 W/mK para tubos multicapa. Los sistemas fusio-
technik, a paridad de aislamiento y comparados con las
tuberias de metal, reducen las dispersiones de calor,
contribuyendo en aumentar la eficiencia energética de las
instalaciones.

Tuberias para agua caliente sanitaria o calefaccion
Las referencias normativas en materia de ahorro energeé-
tico proporcionan indicaciones utiles para el calculo del
espesor minimo de aislante, que dependera del material
del que esta compuesto el aislante, de las dimensiones
de la misma y del tipo de instalacion que hay que realizar.
En Italia, estos valores estan indicados por la Ley 10/91y
por el decreto DPR 412/93 y sucesivos.

Tuberias para agua fria sanitaria o refrigerada

Para este tipo de instalaciones, el aislamiento tiene el
objetivo de mantener la temperatura del agua constante
para evitar la formacion de condensacion superficial.

Las tuberias en polimero reducen este riesgo, ademas
es necesario considerar que las tuberias pueden estar
influenciadas por el cambio de temperatura de las estruc-
turas o del ambiente circunstante, y ademas por la hu-
medad relativa.

Determinacion del punto de rocio

El gréfico de abajo permite verificar si, en condiciones
especificas de empleo, existe el riesgo de formacion de
condensacion. En caso de riesgo, proveer a las acciones
adecuadas de aislamiento térmico.

Eficiéncia energética

De modo a reduzir as dispersdes de calor dos sistemas de
tubagem fusio-technik devem ser aplicadas as normas e
0S regulamentos nacionais em vigor em matéria de pou-
panca energetica.

A condutividade térmica dos sistemas fusio-technik €
igual a\ 0,22 W/mK para os tubos monocamada e \ 0,19
W/mK para o0s tubos multicamada. Os sistemas fusio-
technik, com 0 mesmo isolamento e comparados as tuba-
gens de metal, reduzem a dispersao de calor, ajudando a
aumentar a eficiéncia energética das instalagoes.

Tubos para dgua quente sanitdria ou aquecimento
As referéncias normativas sobre poupanca de energia for-
necem informagdes Uteis para o cdlculo da espessura
minima do isolamento que dependera do material que
constitui 0 mesmo, das dimensoes do isolamento e do
tipo de instalagéo a ser realizada.

Na ltdlia, estes valores sdo indicados pela Lei 10/91 e
pelo decreto DPR 412/93 e posteriores.

Tubagens para agua fria sanitdria ou refrigerada
Para este tipo de instalagdes, o isolamento visa manter a
temperatura da dgua constante para evitar a formagéo de
condensagéo a superficie.

As tubagens em material polimérico reduzem esse risco;
além disso, deve-se considerar que as tubagens podem
ser influenciadas pela variagao da temperatura das estru-
turas ou do ambiente circundante, bem como pela humi-
dade relativa.

Determinagao do ponto de orvalho

0 grdfico abaixo permite verificar se, em condicoes espe-
cificas de uso, existe o risco de formagdo de condensa-
¢do. Em caso de risco, providenciar as agoes apropriadas
de isolamento térmico.
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Aguatechnik ha estudiado una serie de racores especiales
denominados de transicion, que permiten crear conexiones
entre el sistema fusio-technik con todos los demas siste-
mas comercializados por la empresa. Las uniones especia-
les permiten el acoplamiento con los accesorios mas co-
munes (valvulas, bombas, interceptaciones, generadores,
etc.) y con los sistemas de tuberias metélicas mas tradicio-
nales. Muchas de estas figuras provienen del conocimiento
técnico de Aquatechnik, mientras que otras estan norma-
lizadas por estandares internacionales. Todo esto permite
una compatibilidad a 360° de las tuberias Aquatechnik con
todo lo presente en el mercado hidraulico-térmico-sanita-
rio. A continuacion, enumeramos las principales posibilida-
des de union y las caracteristicas relativas.

Uniones roscadas metal plasticos

El primer y mas clasico sistema de union es el roscado
segun la ISO 228. Los roscados estan realizados de una
aleacion especial de laton con bajo contenido de zinc y
plomo y se caracterizan por un disefio especial que le
permite el acoplamiento con el PP-R 80 Super durante la
fase de moldeo, garantizando seguridad en la estanquei-
dad hidraulica y fiabilidad en el tiempo.

Estan disponibles en las medidas de 2" a 5” y en las
versiones macho o hembra, permitiendo la conexion con
cualquier roscado estandar ISO 228, con uniones rectas
0 curvas y con una serie especial de Te. Esta disponible
también una gama especial de racores estudiada para el
mercado americano en la version NPT segun los estanda-
res del mercado al otro lado del océano.

Bridas y collares

Una serie de bridas en aleacion revestidas en PP y una
serie de collares para soldar en PP-RCT, permiten la
conexion con bridas de distintos tipos. Especialmente
indicada para grandes didametros, este tipo de unién es
muy apreciada por la facilidad de desmontaje y por la
seguridad de la estanqueidad. Generalmente, se utiliza
para la conexion con accesorios que pueden requerir
intervenciones de mantenimiento (valvulas, bombas, ge-
neradores de calor o de agua fria, etc.); la gama esta
disponible desde el diametro 20 al didmetro de 630 mm.
El collar esta estudiado para acoplarse mediante soldadura
aencaje 0 a tope con todos los tipos de tuberias Aquatech-
nik, mientras que el lado opuesto del encaje de soldadura
permite la colocacion de una guarnicion plana especial en
EPDM para garantizar la estanqueidad de las conexiones

Aquatechnik estudou uma Série de conectores especiais,
ditos de transicéo, que permArt. criar ligagoes entre o Sis-
tema fusio-technik e todos 0s outros sistemas realizados
pela empresa. Juntas especiais permArt. o acoplamento
com 0s acessorios mais comuns (vdlvulas, bombas, in-
tercetagdes, geradores, etc,) e com 0s mais tradicionais
sistemas de tubagens metalicas.

Muitas destas figuras nascem do know-how da Aquate-
chnik enquanto que outras sdo normalizadas a padroes
internacionais. Tudo isto permite uma compatibilidade a
360 ° das tubagens Aquatechnik com o que esta disponi-
vel no mercado hidrotérmicossanitario.

Listamos em sequida as principais possibilidades de jun-
¢4 e as respetivas caracteristicas.

Juntas roscadas metaloplasticas

0 primeiro e mais cldssico sistema de unido € a rosca
de acordo com a 1SO 228. As roscas séo feitas de uma
liga especial de latdo com baixo teor de zinco e chumbo
e S4o caracterizadas por um design especial que permi-
te um acoplamento ao PP-R 80 Super durante a fase de
moldagem, garantindo seguranca na vedagéo hidrdulica e
fiabilidade ao longo do tempo.

Disponiveis nas medidas de 2 “a 5” e nas versoes macho
ou fémea, permArt. a ligacao a qualquer rosca padrao ISO
228, a juntas direitas ou curvas e a uma Série especial
deT.

Uma gama especial de conectores estudada para o mer-
cado americano também esta disponivel na versdo NPT,
de acordo com 0s padrdes do mercado ultramarino.

Flanges e abragadeiras

Uma série de flanges de liga revestidos com PP e uma
série de abracadeiras para soldar em PP-RCT permitem
a ligagao com vdrios tipos de flanges. Especialmente in-
dicada para 0s grandes didmetros, este tipo de juncao é
muito apreciada devido a facilidade de desmontagem e
seguranga da veaagéo.

Geralmente usado para conexao a acessorios que podem
exigir intervengdes de manutengao (valvulas, bombas, ge-
radores de calor ou de dgua fria, etc.), a gama esta dispo-
nivel de @ 20 a @ 630 mm.

A abragadeira é concebida para ser acoplada através de
soldadura por encaixe ou topo a topo a todos 0s tipos de
tubagens Aquatechnik, enquanto o lado oposto ao encaixe
de soldadura permite o alojamento de uma junta plana
especial de EPDM para garantir a vedagédo das ligagoes
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tanto entre los collares Aquatechnik como con otros ele-
mentos provistos de embridados segun la norma. La brida
de acoplamiento esta robustecida por un nicleo especial
de aleacion esferoidal que, gracias a un disefio especial de
la chapa, puede soportar cargas elevadisimas y por tanto,
altas presiones (PN 10/16 hasta @ 200 mm; PN 10 para
diametros superiores).

Las bridas perforadas segun la normativa EN 1092 e 1SO
7005, estan protegidas por un revestimiento externo en PP
(polipropileno homopolimero) que protege el metal de las
posibles oxidaciones y al mismo tiempo, garantiza un peso
reducido y una elevada resistencia mecanica.

Para el mercado americano estan disponibles las bridas
especiales con perforado ANSI. Todos los collares estan
provistos de bisel a 30° para el acoplamiento con la mayo-
ria de las valvulas de mariposa.

Consulte con nuestro Departamento Técnico para compro-
bar la compatibilidad con éstas ultimas.

NOTA: para un montaje correcto de las bridas, seguir
los pares de apriete y las indicaciones técnicas se-
fialadas en la ficha técnica, que se puede descargar
desde el sitio www.aquatechnik.it

Bridas para soldar hembra con estanqueidad de
asiento plano

Otro sistema desmontable para la union es el receptaculo
de 4 piezas. Disponible desde @ 20 a @ 63 mm esta ca-
racterizado con estanqueidad de guarnicion plana (como
en las bridas) y por dos partes externas metalicas que no
entran nunca en contacto con el fluido, pero garantizan el
aplastamiento, a través de roscado estandar, de la guar-
nicion plana de EPMD peroxido.

Bridas para soldar macho roscados con estanqueidad
de OR

Este tipo de conexion se caracteriza por una parte de
PP-R para soldar macho (compatible con toda la gama
de racores fusio-technik) conectada mediante una tuerca
metalica con un roscado estandar ISO 228, de aleacion
especial de laton, disponible en la versién macho o hembra.
La estanqueidad esta garantizada por una especial guar-
nicion OR en EPDM perodxido.

Facilmente desmontables y apreciados por las presta-
ciones elevadas de estanqueidad, los receptaculos estan
disponibles desde el diametro de 20 mm x %" al de 63
mmx 2",

Derivacion directa
Las derivaciones directas son elementos que caracterizan
la gama Aquatechnik. Estos racores especiales permiten
derivar una separacion de un tubo mas grande para co-
nectarse con un tubo mas pequefio en espacios reduci-
dos, con herramientas limitadas y en tiempos muy bre-
ves. Esta intervencion también es posible en tuberias que
ya estan instaladas. Estan disponibles en varias medidas
y en tres tipos diferentes:
= derivacion directa para soldar:
permite soldar en un tubo principal fusio-technik un
derivado del mismo material;
= derivacion directa roscada:
permite soldar en un tubo principal fusio-technik una
roscada hembra %" o 3” donde acoplar cualquier
accesorio roscado, por ejemplo termémetros, flujo-
metros, manémetros en las centrales térmicas, grifos,
valvulas de interceptacion;

seja através de abragadeiras Aquatechnik seja com outros
elementos equipados com flanges na norma. O flange de
acoplamento é robustecido por um nucleo especial de
ferro fundido esferoidal que, gragas a um design especi-
fico da chapa, pode suportar cargas muito altas e, por-
tanto, altas pressées (PN 10/16 até @ 200 mm; PN 10
para didmetros maiores).

Os flanges perfurados, de acordo com as normas EN
1092 e ISO 7005, sdo protegidos por um revestimento
externo em PP (homopolimero de polipropilenc), que pro-
tege 0 metal das possiveis oxidagoes e, a0 mesmo tempo,
garante baixo peso ¢ alta resisténcia mecanica.

Flanges especiais com perfuragao ANSI estao disponiveis
para 0 mercado americano. Todas as abragadeiras sao
equipadas com um chanfre a 30 ° para o acoplamento
com a maioria das valvulas borboleta.

Consulte 0 nosso Departamento Técnico para verificar a
compatibilidade com estas dlfimas.

NB: para a montagem correta dos flanges, siga os
torques de aperto e as indicagées técnicas forneci-
das na ficha técnica, disponivel para download no
site www.aquatechnik.it

Bocais para soldar fémea com vedagao de sede plana
Um outro sistema desmontavel para a jungdo é o bocal de
4 pecas. Disponivel de @ 20 a @ 63 mm, é caracterizada
por duas abragadeiras com junta de vedagao plana (como
nos flanges) e por duas partes mefdlicas externas que
nunca entram em contacto com o fluido, mas garantem
0 esmagamento, através de uma rosca padréo, da junta
plana em perdxido de EPDM.

Bocais para soldar machos roscados com vedante
de 0-Ring

Este tipo de conexdo é caracterizada por uma parte em
PP-R a soldar macho (compativel com toda a gama de
conectores fusio-technik) conectada atraves de uma porca
metdlica a uma rosca padrdo 1ISO 228, em liga especial de
latao, disponivel na versdo macho ou fémea.

A vedagéo é garantida por um vedante especial O-Ring
em EPDM perdxido.

Facilmente desmontaveis e apreciadas devido ao eleva-
do desempenho de vedagao, 0s bocais estao disponiveis
do@20mmx %" a63mmx2”

Derivagéo direta
As derivagdes diretas sédo elementos que distinguem a
gama Aquatechnik. EStes conectores especiais permArt.
derivar uma separagdo de uma tubagem maior para se
ligar a um tubo mais pequeno em espagos restritos, com
equipamento limitado e tempos muito curtos. Esta inter-
vengao € possivel também em tubagens ja instaladas.
Estéo disponiveis em varios tamanhos e em trés tipos di-
ferentes:
W derivagdo direta para soldar:
permite que um derivado do mesmo material seja sol-
dado num tubo principal da fusio-technik;
W derivagéo direta roscada:
permite soldar num tubo principal fusio-technik uma
rosca fémea 15" ou %" onde acoplar qualquer aces-
sorio roscado, por exemplo termémetros, fluximetros,
manometros nas centrais térmicas, tomeiras, valvulas
de intercetagao;



Sistemas de interceptacion
Sistemas de intercetagao

m derivaciones directas Safety:
permiten derivar de un tubo de fusio-technik una
separacion de tubo multicapa (@ 16, 20, 26 mm),
mediante la tecnologia de estanqueidad denominada
safety. Esta union permite el paso al sistema multicapa
de manera rapida y economica, sin dobles roscados,
€ON un Unico racor y una unica operacion de instalacion.
Impagable por su sentido practico, estd patentado por
Aquatechnik.

Todas las derivaciones directas se instalan realizando una

simple perforacion del tubo principal (que debe ser de al

menos 4 diametros superior al del derivado) y soldando

la derivacion con las normales matrices utilizadas para los

racores estandar.

Conexiones de silla

Similares a las derivaciones directas, permiten realizar
separaciones de diametros superiores mediante la solda-
dura de silla. Esta técnica requiere el uso de matrices
adecuadas que se instalan en el polifusor estandar, que
realizan la soldadura tanto en el espesor del tubo como
en la pared exterior del tubo principal. De esta manera,
es posible realizar separaciones en tuberias ya existentes,
sin la ayuda de Te reducidas.

Entre la amplia gama de accesorios, estan disponibles
distintas series de valvulas de interceptacion que permi-
ten interrumpir el flujo del liquido transportado.

Existen varios tipos de valvulas con diferentes técnicas de
cierre y distintos materiales.

Valvulas de bola con cuerpo de aleacion de laton
Disponibles en las versiones para soldar por ambos lados
0 con roscado estandar por uno de los lados, se caracte-
rizan por un cuerpo de valvula de aleacion de laton con un
cierre de bola conectado mediante dos receptaculos de
espiga (que aprovechan la tecnologia de la estanqueidad
en OR).

Faciles de montar y con posibilidad de intervenir para el
mantenimiento, las valvulas son idéneas para el uso de
agua caliente y fria y estan disponibles para el diametro
de 20 a 63 mm.

Valvulas de bola embridadas

Para los diametros de @ 75 a @ 200 mm estén disponibles
valvulas de bola embridadas que, mediante la técnica de
union de la brida con guarnicion de asiento plano, permi-
ten interceptar tuberias incluso de grandes dimensiones.
Compatibles con todas las bridas y collares de catalogo.

Valvulas de bola con cuerpo en PP-R 80 Super y bola
de latén sobremoldeada

Se trata de valvulas con mecénica interna de laton en las
que se ha moldeado el cuerpo en PP-R 80 Super: gracias
ala técnica de la polifusion, se conectan con toda la gama
fusio-technik.

Disponibles en los @ desde 20 hasta @ 125 mm, garanti-
zan una dimension reducida y una instalacion sencilla. El
cuerpo de PP-R y la manilla de material plastico forman
un elemento de continuidad con todas las tuberias de la
gama fusio-technik.

W derivagdo direta Safety:
permite derivar duma tubagem fusio-technik uma sepa-
ragdo em tubo multicamada (0 16, 20, 26 mm) através
0a tecnologia de vedagdo chamada safety.
Esta junta permite a transigdo para o sistema multica-
mada de forma rdpida e econdmica, sem roscas du-
plas, com um dnico encaixe e uma unica operagéo de
instalagéo. Impagavel devido a sua praticidade, é uma
patente Aquatechnik.
Todas as derivacoes diretas instalam-se simplesmente,
perfurando o tubo principal (que deve ser pelo menos 4
didmetros superior ao do derivado) e soldando a derivagdo
com as matrizes normais usadas nos acessorios paarao.

Engates em sela

Semelhante as derivagoes diretas, permArt. realizar se-
paracdes de didmetros maiores através da soldadura em
sela. Esta técnica implica a utilizagao de matrizes espe-
cificas a instalar na polifusora padrao, que executam a
soldadura tanto na espessura do tubo como na parede
externa do tubo principal. Deste modo é possivel execu-
tar separacoes em tubos existentes sem o auxilio de Tés
reduzidos.

Entre a ampla gama de acessorios, estdo disponiveis
vérias séries de valvulas de intercetacdo que permitem
interromper o fluxo do liquido transportado.

Existem varios tipos de valvulas com diferentes técnicas
de fecho e realizadas com diversos materiais.

Valvulas de esfera com corpo em liga de latdo
Disponiveis nas versoes para soldar em ambos 0s lados
ou com rosca padrdo em um dos dois lados, séo caracteri-
zadas por um cormpo de valvula em liga de latdo com fecho
de esfera conectado através de dois bocais com punho
(que usufruem da tecnologia da vedacao em OR).

De fdcil montagem e com a possibilidade de intervengdo
de manutengéo, as valvulas indicadas em instalagoes por-
tadoras de dgua quente e fria estdo disponiveis de @ 20
a @63 mm.

Valvulas de esfera com flange

Para 0s didmetros de 0 75 a @ 200 mm, estao disponiveis
valvulas de esfera flangeadas que, através da técnica de
unido do flange com junta de sede plana, permitem a in-
terceptacao de tubos de grandes dimensoes. Compativeis
com fodas os flanges e as abragadeiras no catéalogo.

Valvulas de esfera com corpo em PP-R 80 Super e
esfera em latao estampada

Trata-se de vdlvulas com mecanica interna em latao nas
quais o compo do PP-R 80 Super é moldado: gragas a
técnica de polifuséo, sendo ligadas a toda a gama fusio-
technik.

Disponiveis nos @ de 20 ao @ 125 mm, garantem uma
ocupagado reduzida e uma instalagdo facil. O corpo em
PP-R ¢ a pega em material plastico constituem um ele-
mento de continuidade com todas as tubagens da gama
fusio-technik.
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Colectores y piezas
especiales

Colectores e pegas especiais

Valvulas de bola con cuerpo y bola en PP

Estas vdlvulas de Ultima generacidn han sido ideadas
para el transporte de agua a baja y alta temperatura, asi
como para fluidos agresivos no compatibles con metales.
Tanto el cuerpo como la bola y la mecanica relativa son
completamente de PP, privados de cualquier elemento
metalico en contacto con el fluido. La estanqueidad pue-
de regularse gracias a un sistema exclusivo que permite
con una simple operacidn mantener la valvula en perfec-
to estado de eficiencia. Los dos receptaculos y collares
en PP permiten sustituir la valvula en cualquier momento.
La estanqueidad de los receptaculos se realiza median-
te O-ring de EPDM perdxido alojadas en el cuerpo de la
valvula. Disponible en las versiones desde el didmetro 20
a 63 mm.

Llaves de paso

Una amplia gama de llaves de paso de viton con cuerpo
en PP-R 80 Super permite la instalacion de interceptacio-
nes subterraneas para diametros de 20 a 32 mm.

El viton esta realizado en aleacion de laton. Esta dispo-
nible con manilla cromada o de capucha cerrada para
instalaciones en el interior de bafios; los detalles croma-
dos a la vista - también en ABS cromado - garantizan un
agradable efecto estético. Los vitones estan disponibles
también para exterior, con asas de color verde. Esta dis-
ponible una version especial de la llave de paso con cierre
de bola y cuerpo en PP-R con capucha cerrada cromada
y véalvula extraible.

Aprovechando el alto rendimiento de los tubos fusio-te-
chnik de Ultima generacion y la amplia gama de racores y
accesorios del sistema, hemos ideados el KIT TERMICO
CENTRAL, compuesto por compensadores hidraulicos y
colectores de grandes dimensiones, que permite la re-
solucion de problemas relativos a la variacion de caudal
y altura de los circuitos individuales, evitando picos de
presion debido a la activacion diferida de las bombas que
controlan el funcionamiento de los distintos circuitos del
sistema. El kit térmico central combina una serie de ven-
tajas tecnoldgicas y caracteristicas estéticas de compa-
cidad y disefio, todo Made in Italy. También disponible en
la version con iman.

Desde hace algun tiempo, Aquatechnik ofrece un servi-
cio a medida a través de un departamento de produccion
especial capaz de fabricar colectores y piezas especia-
les hasta @ 630 mm segun los requisitos especificos
del proyecto, para apoyar y facilitar los instaladores y di-
sefiadores. El servicio incluye el disefio de las piezas, la
formulacion de la oferta y la realizacion, con la ventaja de
contar con tiempos y costes determinados.

Solicite un presupuesto descargando el formulario “Soli-
citud de oferta de colectores premontados” en la pagina
Utilidades de nuestro sitio web.

Valvulas de esfera com corpo e esfera em PP

Estas vdlvulas de dlima geracdo foram projetadas para o
fransporte de dgua a baixa e alta temperatura, bem como
para fluidos agressivos ndo compativeis com metais. Tan-
fo 0 compo quanto a respetiva esfera mecanica sao intei-
ramente feitos de PP, sem nenhum elemento metalico em
contacto com o fluido.

A vedagdo é ajustavel gragas a um sistema exclusivo que
permite com uma simples operacdo manter a valvula em
perfeito estado de eficiéncia. 0s dois bocais e abraca-
deiras em PP permArt. que a vdlvula seja substituida a
qualquer momento.

A vedagao dos bocais é realizada através de O-Rings em
EPDM perdxido alojados no cormo da valvula.

Disponivel nas versoes de @ 20 a 63 mm.

Torneiras de corte

Uma vasta gama de tomeiras de corte de parafuso com
corpo em PP-R 80 Super permite a instalagéo de interce-
tagoes embutidas para didmetros de 20 a 32 mm.

0 parafuso € realizado em liga de bronze.

Estd disponivel com pega cromada ou tampa fechada para
instalagdes de casas de banho; 0s detalhes cromados vi-
siveis - também em ABS cromado - garantem um efeito
estético agradavel.

0s parafusos estao disponiveis também para exterior com
manilha. Esta disponivel uma versdo especial da tomeira
de corte com fecho de esfera e corpo em PP-R com tampa
fechada cromada e valvula removivel.

Aproveitando o alto desempenho dos tubos fusio-technik
de ulfima geragdo e a vasta gama de conexoes e acessori-
0s do sistema, concebemos o KIT TERMICO CENTRAL,
composto por compensadores hidrdulicos e grandes
colectores, que permite a resolugédo de problemas rel-
acionados com a variagdo da vézao e do cabegote dos
circuitos individuais, evitando picos de pressao devido a
ativagdo retardada das bombas que controlam o funciona-
mento dos varios circuitos do sistema.

O kit térmico central combina uma série de vantagens
tecnoldgicas e caracteristicas estgticas de compacidade e
design, tudo Made in ltaly. Também disponivel na versao
com ima.

Ha algum tempo que a Aquatechnik oferece um servigo
a medida através de um departamento de produgao es-
pecial capaz de fabricar colectores e pegas especiais ate
@ 630 mm, de acordo com os requisitos especificos do
projeto, para apoiar e facilitar os instaladores e projetistas.
0 servigo inclui a concepgao das pegas, a formulagao da
oferta e a realizagdo, com a vantagem de ter o tempo e 0S
custos determinados.

Solicite um orgamento descarregando o formuldrio “Ped-
do de orcamento de colectores pré-montados” na pdgina
Utilitdrios do nosso website.



El sistema fusio-technik, evaluado segun la norma DIN
4102, con la clasificacion B2 vy, segun la norma EN
13501, esta colocado en Euroclase E.

En caso de incendio, el sistema fusio-technik no provoca
emisiones de gases téxicos ni mucho menos el desarrollo
de dioxinas.

Para obtener caracteristicas mas rentables en el ambito
de uso de tuberias y racores en polimero en el sector de la
seguridad antiicendios, Aquatechnik ha realizado la gama
fusio-technik FIRES. La materia prima de esta gama ha
sido fortificada por la adicion de aditivos particulares que
mejoran la capacidad de resistencia y de reaccion a la
llama del material, sin comprometer las caracteristicas de
resistencia mecanica y las de resistencia a largo término.
El sistema FIRES forma parte de la Clase de resistencia al
fuego B, S1, d0 y esta clasificacion ha permitido obtener
la certificacion espafiola segun EN 12845 para su empleo
(donde sea consentido) en instalaciones antiincendios.

Carga de incendio
LLa materia prima PP-R 80 Super y PP-RCT, en combus-
tién, es comparable con los comunes productos naturales
como madera, corcho, lana etc., y su poder calorifico esta
sujeto igual al del petroleo. Descuidando el factor de la
masa, es decir la relacion entre el lado expuesto a la llama
y la geometria del elemento, la participacion del material
en la combustién es de m; 0,8 (m/factor). Las tuberias
instaladas en actividades sujetas a la prevencion de in-
cendios deben colocarse segun determinados requisitos
de proteccion contra los incendios de acuerdo con las in-
dicaciones especificas de las leyes y normas del sector,
en vigor en cada pais.
Para un adecuado disefio y para una correcta definicion
de las zonas de compartimentacion, es necesario deter-
minar el valor de la carga de incendio especifica (qf).
Esto es dado de la suma de calor de combustion desa-
rrollado (kKWh/m) por cada material presente en el area
por la interesada. Este calor desarrollado, esta a su vez
determinado considerando el poder calorifico del material
en funcion de las caracteristicas de las dimensiones del
manufacturado interesado. El poder calorifico puede ser
inferior o superior. En el caso de tubos en Polipropileno las
referencias disponibles son:

Poder calorifico inferior segun norma DIN 18230,

Hu=12,2 kWh/kg;

Poder calorifico superior certificado por los fabricantes

de materia prima, Hs=12,8 kWh/kg.

0 sistema fusio-technik, avaliado de acordo com a norma
DIN 4102, estd classificado B2 e, de acordo com a norma
EN 13501, é colocado na Classe de Eficiéncia E.

Em caso de incéndio, o sistema fusio-technik nédo causa
emissoes toxicas de gases nem muito menos o desenvol-
vimento de dioxinas.

Para obter recursos de melhor desempenho no 4mbito da
utilizagéo de tubagens e conectores em material polimé-
rico no setor de seguranga anti-incéndio, a Aquatechnik
criou a gama fusio-technik FIRES. A matéria-prima desta
gama foi reforgada com a adigdo de aditivos especiais que
melhoram a capacidade de resisténcia e de reagdo a cha-
ma do material, sem comprometer as caracteristicas de
resisténcia mecanica e de resisténcia a longo prazo.

0 sistema FIRES reentra realmente na classe de resistén-
cia ao fogo B, S1, d0 e esta classificagédo permitiu obter a
certificagdo espanhola de acordo com a EN 12845 para o
seu emprego (quando permitido) em instalagoes de com-
bate a incéndio.

Carga de incéndio
As matérias-primas PP-R 80 Super e PP-RCT, em com-
bustdo, sdo comparadveis aos produtos naturais comuns
como madeira, cortiga, 14, etc., e o Seu valor calorifico estd
sujeito ao mesmo nivel do petrdleo. Negligenciando o fator
de massividade, que é a relagdo dada entre o lado exposto
a chama e a geometria do elemento, a participacdo do
material na combustao € de Migns 0,8 (M/factor).
As tubagens instaladas em atividades sujeitas a Preven-
¢do de Incéndios devem ser colocadas segundo deter-
minados requisitos especificos de protegao anti-incéndio,
dos quais € feita referéncia segundo as indicagoes es-
pecificas das leis e requlamentos do setor em vigor nos
devidos paises.
Com o objetivo de um projeto adequado e para uma defi-
nigdo correta das dreas de compartimentagao, € necessa-
rio determinar o valor da Carga Especifica de Incéndio (qf).
Isto resulta da soma do Calor de Combustao desenvolvido
(kWh/m) por cada material presente nadrea em questao.
Este calor desenvolvido €, por sua vez, determinado con-
siderando o valor calorifico do material em fungéo das ca-
racteristicas dimensionais do produto em questao. O valor
calorifico pode ser inferior ou superior. No caso de tubos
de Polipropileno, as referéncias disponiveis séo:

Valor calorifico mais baixo segundo a norma DIN 18230

Hu=12,2 kiWh/kg;

Valor calorifico mais alto certificado pelos fabricantes de

matéria-prima, Hs=12,8 kWh/kg.
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En la tabla que sigue, esta sefialado el valor de calor de
combustion desarrollado por diversas tipologias de tubo,
en términos de SDR diferentes, considerando el poder
calorifico superior. Con el fin de un disefio conservador
que refleje elevados estandares de seguridad, se ha esta-
blecido no considerar la presencia de las fibras de vidrio
en los tubos reforzados con fibra.

Valoracion del calor de combustion V (kWh/m)

Na tabela seguinte é reportado o valor do Calor de Com-
bustao desenvolvido por diferentes tipos de tubos, em ter-
mos de diferentes SDR, considerando o Poder Calorifico
Superior. Com o objetivo de um projeto de conservagéo
que respeite altos padrdes de seguranga, foi decidido néo
considerar a presenca de fibras de vidro em tubos refor-
¢ados com fibra.

Valores de inflamabilidade V (kWh/m)

Dimensioni Dimensions (mm)

0 20 25 32 40 50 63 75 90 110 125 160 200 250 315 355 400 450 500 560 630
Kwhikg KWh/m KWh/m KWh/m KWh/m KWh/m KWh/m KWh/m KWh/m KWh/m KWh/m KWh/m KWh/m  KWh/m  KWh/m  KWh/m  KWh/m  KWh/m  KWh/m  KWh/m  KWh/m

SDR 6 Fusio-technik 128 220 343 559 865 13,58 2194 3084 4440 6607 - - -  — o o« o o o

SDR 7,4 Fusio-technik Superflux 128 193 2,07 480 740 1147 18,05 2551 36,54 5518 6801 - = = = w0 o e o

SDR 11 Fusio-technik Rain-Water 128 141 215 3,46 535 835 13,07 1830 26,52 4023 4890 8224 -- - - = = = o o -

SDR 7,4 multicapa FIBER*

e e 128 202314 503776 1202 1892 2675 33 5184 132 - = = = = oo -

SDR 11 multicapa FIBER*

SORTImulicapa FIBER 18—~ 362561 870 1370 19,19 27,79 4201 5180 8618 136.00 21257 337,02 42778 54285 -~ - - -

D LT T AR 128 - - - - - 928 1293 1869 2790 3570 5618 90,30 140,35 221,39 27951 35419 447,62 55347 690,94 874,75

SDR 17,6 multicamada FIBER*

Proteccion contra los incendios
Los cruces intercompartimentales de todas las tuberias,
materiales técnicos, cables, canalizaciones, etc., (lineas
de suministro de servicios) deben prever protecciones
apropiadas que limiten la propagacion del incendio, la
transmision del calor y de los humos entre un comparti-
mento y el otro. La norma europea EN 1366 parte 3, de-
fine los parametros y sistemas de sellado para la barrera
y proteccion pasiva de estos cruces.
Adoptando los sistemas correspondientes de sellado de
la proteccion contra los incendios de tipo intumescente,
todas las tuberias fusio-technik realizan facilmente estos
requisitos. Entre los dispositivos que se encuentran en
comercio, tenemos:
collares brida intumescentes:
se distinguen entre la instalacion vertical (entre solares)
y horizontal (entre paredes) y son idoneos para cruces
intercompartimentales realizados con sacatestigos
estructural para cada una de las lineas;
bolsas cortafuego* o cojines intumescentes:
adecuados para la instalacion de cruce intercompar-
timental realizada por apertura estructural en brecha
para el paso de lineas multi-servicio; se posicionan
superponiéndolas, rellenando los vacios del paso en
cavidad, pueden extraerse para el paso sucesivo de
ulteriores lineas;
bandas intumescentes*:
idoneas para cruces intercompartimentales entre
solares y paredes, este tipo es de tipo flexible, envol-
viendo el tubo.

Los dispositivos intumescentes estan compuestos por
fibras de vidrio y una mezcla de fibras minerales unidas
a agentes de expansion, estos dispositivos expuestos al
calor se expanden rapidamente, rellenando el tubo que
colapsa bajo la accion de compresion hasta sellar com-
pletamente la apertura, impidiendo de esta manera, la
transmision de llamas, humos y gases, entre una zona
y la otra.

* Si se adoptan estos sistemas se debe realizar puntos
fijos del tubo antes y después del paso de la pared/solar
compartimentado.

Protecéo contra-incéndio

As passagens inter compartimentais de todas as tuba-
gens, materiais técnicos, cabos, canalizagoes, etc. (linhas
de fomecimento de Servigos) devem incluir protecoes
adequadas aptas a limitar a propagagéo do fogo, a trans-
miss&o de calor e fumos entre um compartimento e outro.
A norma europeia EN 1366 parte 3 define 0s parametros
e sistemas de selagem para a barreira e protegao passiva
destes atravessamentos.

Adotando especificos sistemas de selagem anti-incéndio
de tipo intumescente, todas as tubagens fusio-technik
cumprem facilmente estes requisitos. Entre 0s dispositivos
disponiveis no mercado, encontramos:

abragadeiras de flange intumescentes:
distinguem-se entre instalagao vertical (entre pisos) e
horizontal (entre paredes) adequados para atravessa-
mentos entrecompartimentos executados com perfura-
¢do estrutural para linhas simples;

sacos corta-fogo * ou almofadas intumescentes:
adequados para instalagdes de atravessamento inter-
compartimental realizada por abertura estrutural de
brecha para a passagem de linhas multisservigos, po-
sicionam-se sobrepondo-o0s, preenchendo as lacunas
da passagem do dtrio, podendo ser removidos para a
passagem subsequente de outras linhas;

faixas intumescentes™:

adequado para atravessamentos intercompartimentais
entre pisos e paredes, esta tipologia € flexivel, envol-
vendo a tubagem.

0Os dispositivos intumescentes sao compostos por fibras
de vidro e uma mistura de fibras minerais unidas a agen-
tes expansivos, 0s quais, quando expostos ao calor, se ex-
pandem rapidamente, enchendo o tubo que colapsa sob a
acdo de compressao até selar completamente a abertura,
impedindo assim a propagacdo de chamas, de fumos e
gases, entre uma zona e outra.

*No caso da adogdo destes sistemas, deve-se providen-
ciar a realizagdo de pontos fixos da tubagem antes e de-
Dois da passagem da parede/piso compartimentado.



Técnicas de soldadura
Técnicas de soldadura

Py

Elaboracion y Herramientas

Las uniones de los componentes de los sistemas de
tubos fusio-technik se llevan a cabo mediante distintos
tipos de soldadura, segun las indicaciones mostradas

, T

Processamento
e Equipamentos

As jungdes dos componentes dos sistemas de tuba-
gem fusio-technik sdo feitas através de diferentes tipos
de soldadura, de acordo com as indicagdes reportadas

en la tabla.

na tabela.

Soldadura a encaje

Soldadura por encaixe e & 0 0 o
Soldadura a tope

Soldadura topo a topo

Electrosoldadura e ©6 06 0 ©

Soldadura eléctrica

Dimensiones Dimensdes (mm)

63 75 90 110

125 160 200 250 315 355 400 450 500 560 630

Polifusion a encaje
Polifuséo por encaixe

Monte y fije las matrices en el polifusor,
después de haber comprado que las matri-
ces estén en perfecto estado: las matrices
con teflon estropeado, con la superficie de-
formada a causa de golpes o con presencia
de material de soldadura depositado que
no se puede eliminar, deben sustituirse.

Encienda el polifusor y espere que alcance
la temperatura.

Cuando se apaga la luz amarilla y se oye
una sefial acustica, significa que el polifu-
sor esta listo para usar.

Apriete nuevamente las matrices.

Corte el tubo en modo preciso y perpen-
dicular.

Para el corte, utilice instrumentos apro-
piados para los materiales plasticos como
cizallas/tijeras y corta-tubos giratorios.

Montar e fixar as matrizes na polifusora,
depois de verificar se as matrizes estdo em
perfeitas condigoes: matrizes com teflon
danificado, com superficie deformada
devido a impactos ou com a presenga de
material de soldadura depositado nao re-
movivel devem ser substituidas.

Acender a polifusora e esperar que atinja
a temperatura.

O desvanecimento da luz piloto amarela,
acompanhado de um sinal acustico, indica
que a polifusora esta pronto para uso.

Apertar novamente as matrizes.

Cortar o tubo com corte limpo, preciso e
perpendicular.

Para o corte, use ferramentas destinadas
0s materiais plasticos, como laminas/te-
souras e cortadores de tubo rotativos.

fusio-techni
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Atencion
Atengao

Para realizar una polifusion correcta, utilice
los marcadores correspondientes para mar-
car la profundidad de la soldadura y las
direcciones de montaje.

Comience el proceso de polifusion empu-
jando el tubo y el racor simultaneamente
hasta el tope de las matrices, operando
de manera axial y sin girar los elementos.
Cuando se llega al tope, espere el tiempo
de calentamiento segun la tabla DVS 2207
"Tiempos de calentamiento” para obtener
una temperatura homogénea.

Una vez terminado el calentamiento, extra-
iga las piezas de las matrices y monte
respetando los tiempos maximos de union
(tab.DVS 2207 “Tiempos de montaje”).

Para uma polifusdo correta utilizar 0s
marcadores especificos para sinalizar a
profundidade de soldadura e as direcoes
de montagem.

Iniciar o processo de polifusdo empurrando
0 tubo e o conector simultaneamente até
que as matrizes se encostem, operando
de modo axial e sem rodar os elementos.
Quando chegar a altura, aguarde o tempo de
aquecimento de acordo com a tabela DVS
2207 "Tempos de Aquecimento” para obter
uma temperatura homogénea.

Quando o aquecimento terminar, remover
as pegas das matrizes e montar respeitan-
do 0s tempos maximos de jungao (tab. DVS
2207 “Tempos de Montagem”).

= Una vez que se ha efectuado la polifusion, no realice
tensiones y forzados en las piezas calientes.

1 En la fase de extraccion de las piezas de las matrices y
durante el montaje, no gire las piezas.

= No efectle polifusiones en presencia aunque sea mi-
nima, de agua o fluidos.

m Proceda con la prueba definitiva (capitulo en pag. 86)
después de al menos 1 hora desde la ultima fusion.

El producto puede sostener el simple paso de fluido
con presion de ejercicio, pocos minutos después de
la fusién (consulte la tabla DVS 2207).

= Evite ensuciar los elementos durante la fase de montaje.

= Trabaje alejado de corrientes de aire.

= Evite que las matrices sobresalgan por la placa del
polifusor.

I Periodicamente, hay que realizar una limpieza (0 la su-
stitucion) de las matrices de fusion, utilizando pafos de
tejido empapados con una mezcla al 50% de agua y
alcohol.

m Asegurese de que el polifusor opere a la temperatura
correcta (260°C en las matrices).

En la elaboracion en polifusion del sistema, hay que res-
petar las advertencias siguientes:

1. Todos los polifusores requieren siempre la puesta a
tierra de la instalacion eléctrica.

2. Los polifusores disponen de sistema de sefializacion
cuando se alcanza la temperatura de trabajo correcta:
consulte el manual adjuntado con la herramienta.

3. La manipulacion de los equipos, incluso parcial, provo-
ca la invalidez de la garantia.

4. No utilice polifusores que funcionen incorrectamente o
que estén dafnados.

5. No utilice polifusores que presenten grietas en las ma-
trices, teflon desgastado y depdsito de residuos quema-
dos: la presencia de estos factores perjudica el resultado
de las polifusiones.

6. Las intervenciones eventuales de mantenimiento y/o re-
paracion deberan efectuarse en los talleres de Aquatechnik.
7. La empresa, no aceptara para ningun tipo de interven-
cion, ningln tipo de equipo, que no sea de fabricacion
original de Aquatechnik.

W Realizada a polifusdo, néo pressionar ou forgar nas
pecas quentes.

W Na fase de extraco das pegas das matrizes e durante a
montagem, néo roaar as pecas.

W Nao efetuar polifusdes na presenca ainda que minima
de de dgua ou fluidos.

W Proceder ao teste definitivo (capitulo na pdgina 86)
depois de pelo menos 1 hora apds a dltima fuséo. O
produto pode suportar a simples passagem de fluido
com pressao operacional, alguns minutos apos a fusao
(compara a tabela DVS 2207).

W Evitar de sujar 0s elementos durante a fase de monta-
gem.

W Trabalhar longe de correntes de ar.

W Evitar que as matrizes sobressaiam da placa da polifu-
sora.

W Periodicamente, € necessario proceder a limpeza (ou a
substituigdo) das matrizes de fuséo, usando panos de
tecido embebidos numa mistura de 50% de dgua e al-
cool.

W Certificar-se que a polifusora opera a temperatura cor-
reta (260 °C nas matrizes).

Ao trabalhar em polifusédo no sistema € necessario respei-
tar as sequintes adverténcias:

1. Todas as polifusoras necessitam da ligagdo a terra da
instalagéo elétrica.

2. As polifusoras sdo equipadas com um sistema de Sina-
lizagdo ao atingir a temperatura de trabalho correta: con-
sulte o manual anexado a ferramenta.

3. A modificagéo dos aparelhos, ainda que parcial, causa
a anulagéo da garantia.

4. Nao utilizar polifusoras que funcionem mal ou avariadas.
5. Nao utilizar polifusoras que apresentem arranhoes nas
matrizes, exaustdo do teflon e o depdsito de residuos
queimados: a presenga destes fatores compromete o re-
sultado das polifusoes.

6. Qualquer trabalho de manutengéo e/ou reparagéo deve
ser realizado nas oficinas da Aquatechnik.

7. A empresa ndo aceitara nenhum tipo de equipamento,
para nenhum género de intervengao, que ndo seja de pro-
adugao original Aquatechnik.



Tabla de los tiempos de elaboracion segin
DVS 2207 parte 11(Instituto aleman para
las soldaduras de las materias plasticas).

Tabela dos tempos de processo, segundo
DVS 2207 parte 11 (Instituto aleméo para
as soldaduras das matérias pldsticas)

Errores de soldadura a encaje
Erros de soldadura por encaixe

0 externo tubo Profundidad de soldadura Tiempos de calentamiento Montaje Enfriamiento
0 externo tubo Profundidade de soldadura Tempos de aquecimento Montagem Arrefecimento

mm mm seg DVS seg<+5°C Sec min

20 14,0 5 8 4 2

25 15,0 7 11 4 2

32 16,5 8 12 6 4

40 18,0 12 18 6 4

50 20,0 18 27 6 4

63 24,0 24 36 8 6

75 26,0 30 45 8 8

90 29,0 40 60 8 8

110 32,5 50 75 10 8

125 40,0 60 90 10 8

NOTA: NB:

a) los tiempos de calentamiento de las piezas deben enten-
derse como pausa del tubo y del racor que han alcanzado
el tope de fin de carrera en las matrices respectivas;

b) una vez introducidas las piezas hasta el fin de carrera,
hay que evitar empujar ulteriormente, para no provocar
rebabas de material de fusion, que reducirian las seccio-
nes internas del tubo;

¢) con temperatura exterior inferior a +5°C, utilice los
tiempos indicados en la columna correspondiente.

a) 0s tempos de aquecimento das pegas devem ser enten-
didos como uma pausa do tubo e do conector que atin-
giram a altura do fim de curso nas respectivas matrizes;
b) uma vez inseridas as pecas no fim de curso, é neces-
sdrio evitar empurrar mais, para nédo produzir rebarbas de
material derretido que reduziriam a as seccoes internas
do tubo;

¢) com temperatura exterior abaixo de + 5 °C, use 0s
tempos indicados na coluna dedicada.

Roturas Ruturas

Grietas Arranhoes

Inclinacion en la soldadura  /nclinagao na soldadura

Cortes muy torcidos Cortes muito tortos

Presencia de agua Presenca de dgua
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Soldadura a tope
Soldadura topo a topo

Tiempos de elaboracion
Tempos de trabalho

El operador debe configurar en la maquina, y sucesiva-
mente controlar, los siguientes parametros de soldadura:

[ temperatura del termo-elemento;
I presiones;

= dimensiones del borde;

I tiempos de duracion de las fases.

Conecte la herramienta y monte las reduc-
ciones del didmetro que hay que elaborar.

Acerque las cabezas de los tubos y com-
pruebe que estén perfectamente alineadas.

Monte la fresa en la maquina y frese am-
bos cabezales.

Monte la placa calentadora.

Caliente segun los tiempos y las presiones
indicados en las tablas técnicas.

Retire la placa y acople los tubos dejando
enfriar seglin los tiempos y las presiones
indicados en las tablas técnicas.

Ligar a ferramenta e montar as redugoes
do didmetro a trabalhar.

Encostar as cabecas dos tubos e verificar o
seu perfeito alinhamento.

Montar a fresa e fresar ambas as extremi-
dades.

Montar a placa de aquecimento.

Aquecer segundo 0s tempos indicados e as
pressoes indicadas nas tabelas técnicas.

Retirar a placa e acoplar 0s tubos, deixando
esfriar de acordo com 0s tempos e as pres-
soes indicados nas tabelas técnicas.

0 operador deve configurar na maquina e controlar em
sequida 0s sequintes parametros de soldadura:

W temperatura do elemento térmico;

W pressoes;

W dimensoes da borda,
W tempos de duragdo das fases.



Ciclo de soldadura
de presion simple

Ciclo de soldadura
de pressao simples

donde:

P, = presion de acercamiento y pre-calentamiento

P,= presion maxima de calentamiento

P = presion de soldadura

P, = (presion de arrastre): presion necesaria para vencer
las fricciones de la maquina. Debe medirse por el opera-
dor en el mandmetro de la centralita hidraulica

@ Acercamiento y Pre-calentamiento

Acerque las solapas que hay que soldar al termoelemento
a la presion (P,+P) y espere que el borde alcance la di-
mension prevista por la norma utilizada.

@ Calentamiento

Reduzca la presion al valor méximo P, suficiente para
mantener el contacto de las solapas con el termoelemen-
to, durante el tiempo t,.

NOTA: el operador, disminuyendo la presion, debe prestar
atencion para no separar las solapas del termoelemento.
Si esto ocurriera, la soldadura debe repetirse.

© Retirada del polifusor

Retire el polifusor en el tiempo maximo t,, sin dafar las
solapas de los dos elementos.

® Alcance de la presion de soldadura

Ponga en contacto las solapas, incrementando progresi-
vamente la presion hasta el valor (P,+P,), en el tiempo t,.
Evite un brusco y excesivo escape de material ablandado
por las superficies acercadas.

® Soldadura

Mantenga las solapas en contacto la presion (P,+P,) du-
rante el tiempo t,.

® Enfriamiento

Una vez terminado el periodo de soldadura (fase 5), la
union soldada puede sacarse de la soldadora, sin ser so-
metida a tensiones y no debera someterse a tensiones
hasta que se haya enfriado completamente.

No utilice agua o aire comprimido para acelerar el en-
friamiento. Eventualmente, proteja la union de la lluvia, el
viento o de radiaciones solares excesivas.

NOTA: respete siempre las instrucciones del manual ope-
rativo que se adjunta con la maquina utilizada y siga las
directivas DVS 2207, parte 11.

Aquatechnik recomienda ademds utilizar las aplicacio-
nes relativas para dispositivos electronicos (smartphone,
tablet, etc.) puestas a disposicion por el fabricante del
equipo las cuales, ademas de acompaar al operador en
cada paso del proceso de elaboracion, son actualizadas
en cada modificacion normativa y/o técnica del equipo en
uso.

onde:

P, = presséo de aproximagao e pré-aquecimento

P, = presséo maxima de aquecimento

P, = presséo de soldadura

P, = (pressdo de arasto) pressao necessaria para superar
0 atrito da mdquina. Deve ser medida pelo operador no
mandmetro da unidade hidrdulica

© Aproximagéo e Pré-aquecimento

Aproxime do elemento térmico as ponteiras a serem sol-
dadas para a presséo (P +P)) e aguarde até que a gota
atinja o tamanho exigido pela norma utilizado.

® Aquecimento

Reduza a pressdo para o valor maximo P, suficiente para
manter o contacto das ponteiras com o elemento térmico,
pelo tempo't,.

NB: 0 operador, ao diminuir a presséo, deve ter cuidado
para ndo separar as ponteiras do elemento térmico.

Se Isto acontecer, a soldadura deve ser repetida.

© Remogéo da polifusora

Remover a polifusora no tempo maximo t,, sem danificar
as ponteiras dos dois elementos.

O Obtengdo da pressao de soldadura

Coloque as ponteiras em contacto, aumentando progres-
sivamente a presséo até ao valor (P.+P,), no tempo t,.
Evitar transbordamentos bruscos e excessivos de material
amolecido das superficies encostadas.

® Soldadura

Manter as ponteiras em contacto a pressao (P,+P,) pelo
tempo't,.

® ~Arrefecimento

No final do periodo de soldadura (fase 5), a junta soldada
pode ser removida da soldadora, sem ser submetida a
tensoes e néo deve ser mexida até arrefecimento com-
pleto.

Nao usar dgua ou ar comprimido para acelerar o arrefe-
cimento. Eventualmente proteger a jungéo da chuva, do
vento ou exposicao excessiva aos raios solares.

NB: observar sempre as instrugoes no manual de ope-
ragéo anexo a maquina usada e sequir as diretivas DVS
2207, parte 11.

A Aquatechnik também recomenda utilizar as respetivas
App para dispositivos eletrdnicos (smariphones, tablets,
etc,) colocados a disposicdo pelo fabricante do equipa-
mento que, além de acompanhar o operador em todas as
etapas do processo de processamento, sdo atualizados a
cada alteracdo regulamentar e/ou técnica ao equipamento
em uso.

fusio-techni

~
—_



72

Errores en la soldadura a tope
Erros na soldadura topo a topo

Para cualquier informacion adicional para encontrar apli-
caciones si no estan presentes en los store, para tener
documentacion actualizada, se recomienda dirigirse al
fabricante del equipo.

Realice siempre la prueba de las tuberias segun las nor-
mas vigentes.

Para qualquer informagédo adicional, para encontrar as
App se néo estiverem presentes nas lojas, para ter a do-
cumentagdo atualizada, € aconselhdvel entrar em contac-
to com o0s fabricantes do equipamento.

Realizar sempre 0s testes das tubagens de acordo com
as normas em vigor.

Desalineacion Desalinhamento

Grietas Arranhoes

Grieta en el borde Cortes na borda

Presencia de impurezas Presenga de impurezas

na borda

Inclinacion en la soldadura  /nclinacao na soldadura

Roturas Ruturas

Borde irregular

Borda irreqular



Electrofusion
Eletrofusdo

No utilice maquinas electrosoldadoras diferentes de las
indicadas por Aquatechnik, sin haberlo consultado antes
con los Departamentos Técnicos.

Y

Extraiga el manguito eléctrico de la confec-
cion. Conserve la etigqueta, ya que puede ser
(til para las configuraciones de la electro-
soldadora.

Mida la longitud del manguito eléctrico y
dividala en dos.

Afada 1 cm a la medida para obtener la
parte del cabezal del tubo a raspar: marque
la medida utilizando un marcador.

Rasque los cabezales de los tubos al me-
nos 0,1 mm en tuberias de hasta @ 63
mm y al menos 0,2 mm para didmetros
superiores.

Retire el aglomerado de plastico.
Para ello, utilice el rascador especifico, (art.
50479).

Limpie los cabezales con el liquido corres-
pondiente (art. 71405).

Introduzca los cabezales de los tubos en
el interior del manguito eléctrico hasta el
tope.

Conecte el manguito eléctrico con la elec-
trosoldadora mediante los conectores co-
rrespondientes.

Retirar o acoplamento elétrico da embala-
gem. Manter a etiqueta, pois € util para as
configurages de soldadura elétrica.

Medir o comprimento do acoplamento elé-
trico e dividi-lo em dois.

Adicionar 1 cm a medida alcangada para
obter a parte do topo do tubo a ser raspa-
da: marque a medida usando um marcador
especifico.

Raspar os topos das tubagens pelo menos
0,7 mm em tubagens até @ 63 mm e ao
menos 0,2 mm para didmetros superiores.

Remover o aglomerado plastico.
Utilizar o raspador especifico para efetuar
esta operagdo, (art. 50479).

Limpar os topos com o liquido especifico
(art. 71405).

Inserir as pontas dos tubos no interior do
acoplamento elétrico até encostar.

Ligar o acoplamento elétrico com a eletros-
soldadora usando os ligadores especificos.

Ajuste la electrosoldadora con los valores de temperatura y voltaje correctos: ® mediante lectura del co-
digo de barras presente en la etiqueta colocada en el manguito ® insertando manualmente los valores a
través de la correspondiente pantalla. Proceda con el ciclo de soldadura, como se indica en los manuales
técnicos. ATENCION: mantenga una distancia de seguridad durante la soldadura.

Configurar a eletrossoldadora com oS valores corretos de temperatura e tenséo: ® mediante
a leitura do cddigo de barras na etiqueta afixada no acoplamentoe inserindo manualmente 0s
valores utilizando a exibigéo especifica. Fazer o ciclo de soldadura como indicado nos manuais
técnicos. ATENGAO: manter uma distancia de seguranca durante a soldadura.

Nao utilizar maquinas eletrossoldadoras diferentes das
indicadas por Aquatechnik se ndo apos de ter consultado

o0 Departamento Técnico.
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Estimacion de los tiempos
de electrofusion

Estimativa dos tempos de eletrofusdo

Derivacion directa
Derivagéao direta

Articulo
Artigo

69508
69510
69512
69514
69516
69518
69520
69522
69524
69526
69528
69530
69532
69534
69536
69538
69540UZ
69542UZ
69544UZ
69546UZ

0 externo tubo
0 externo tubo

mm

20
25
32
40
50
63
75
90
110
125
160
200
250
315
355
400
450
500
560
630

Voltaje Tiempo de soldadura Tiempo de enfriamiento
Voltagem Tempo de soldadura Tempo de arrefecimento
v Sec min
17 76 10
20 86 10
18 86 10
20 122 10
40 87 10
40 165 15
40 150 15
40 125 20
38 190 20
40 160 20
30 650 40
30 16 min 40
30 27 min 40
35 20 min 40
35 20 min 45
35 23 min 45
40 28 min 45
40 60 min 75
40 55 min 75
40 59 min 75

Es posible realizar derivaciones directas con tuberias de
didmetro desde 50 mm hasta 630 mm.

E possivel realizar derivacdo direta com tubos de didmetro

50 mm até 630 mm.

Con la fresa correspondiente, realice un
agujero en el tubo de PP-R, comprobando
su perpendicularidad.

Elimine las rebabas y escorias.

Proceda con la polifusion de los elementos
segun las indicaciones de la pag. 67-68,
utilizando las matrices estandares.

Monte los elementos prestando atencién para
que la derivacion sea perpendicular respecto
al tubo.

Respete los tiempos de enfriamiento antes
de continuar con la elaboracion.

Com a fresa especifica realizar o furo no
tubo em PP-R verificando que seja perpen-
dicular.

Limpar de rebarbas e escdrias.

Proceder com a fusdo dos elementos de
acordo com as indicagoes na pagina. 67-
68 usando as matrizes padrao.

Montar 0s elementos certificando-se de que
derivagdo seja perpendicular em relagao
ao tubo.

Respeitar 0s tempos de arrefecimento antes
de continuar o trabalho.



Conexiones de silla Es posible realizar derivaciones directas con tuberias de £ possivel realizar derivacéo direta com tubos de didmetro
Engates em sela  didmetro desde 40 mm hasta 630 mm. 40 mm até 630 mm.

Con la fresa correspondiente, realice un Com a fresa especifica realizar o furo no
agujero en el tubo de PP-R, comprobando tubo em PP-R verificando que seja per-
su perpendicularidad. pendicular.

Elimine las rebabas y escorias. Limpar de rebarbas e residuos.

Proceda con la polifusién de los elementos Proceder a polifusdo dos elementos se-
segun las indicaciones de la pag. 55-56, gundo as indicagdes da pdg. 55-56 utili-
utilizando las matrices de silla correspon- zando as matrizes de sela.

dientes.

Monte los elementos manteniendo pre- Montar 0s elementos mantendo pressio-
sionado durante al menos 15 segundos, nado durante pelo menos 15 segundos,
prestando atencion a que las partes sean prestando atencdo a axialidade dos ele-
axiales. mentos.

Espere 10 minutos para el enfriamiento Esperar 10 minutos para o arrefeci-
antes de continuar con la elaboracion. mento antes de continuar o trabalho.

Estima vy tiempos de ejecucion  Para el célculo de los tiempos de ejecucion, siga los  Para calcular os tempos de implementacao, siga os tem-
Estimativa e tempos de execucio  11emMpos estimados que se indican en la tabla siguiente  pos estimados indicados na labela a sequir (expressa

(expresados en minutos): em minutos):
0 tubo Codos Te Collares, Bridas Valvulas Racores de transicion Electrofusion
0 tubo Cotovelos T Abracadeiras, Flange Vélvulas Conectores de transicdo Eletrofuséo
2 fusiones 3 fusiones 1 fusion 2 fusiones 1 fusién 2 fusiones contemporaneas
2 fusoes 3 fusoes 1 fusdo 2 fusées 1 fusdo 2 fusées simultdneas
20 0,6 0,9 0,3 0,6 0,3 10,0
25 1,0 1,5 0,5 1,0 0,5 10,0
32 1,5 2,3 0,8 1,5 0,8 10,0
40 2,0 3,0 1,0 2,0 1,0 10,0
50 25 38 1,3 2,5 1,3 12,0
63 32 48 1,6 3,2 1,6 14,0
75 39 59 2,0 39 2,0 16,0
90 47 7,1 2,4 47 2,4 20,0
110 55 8,3 2,8 5,5 2,8 24,0
125 6,4 9,6 3,2 6,4 3,2 28,0
160 26,0 39,0 13,0 26,0 13,0 32,0
200 36,0 54,0 18,0 36,0 18,0 36,0
250 44,0 66,0 22,0 44,0 22,0 44,0
315 52,0 78,0 26,0 52,0 26,0 52,0
355 66,0 99,0 33,0 66,0 33,0 66,0
400 80,0 120,0 40,0 80,0 40,0 80,0
450 90,0 135,0 45,0 90,0 45,0 90,0
500 100,0 150,0 50,0 100,0 50,0 100,0
560 105,0 160,0 53,0 105,0 53,0 105,0
630 110,0 165,0 55,0 110,0 55,0 110,0
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Los tiempos de ejecucion descritos han sido medidos en
obras terminadas y realizadas segun nuestras indicacio-
nes técnicas con un equipo de trabajo compuesto por dos
operadores.

En relacion a los tiempos de soldadura, se entienden los
tiempos de mera ejecucion de la union entre las partes
mediante el uso del equipo indicado por Aquatechnik.
Los tiempos de enfriamiento en maquina/equipo de las
piezas termosoldadas no deben considerarse, ya que no
requieren el uso del personal.

NOTA: se excluyen los tiempos de ejecucion de una po-
sible sujecion, los tiempos de transporte hasta el lugar
de trabajo y los tiempos de elaboracion del aislante; la
ligereza de los materiales permite que el desplazamiento
sea rapido y seguro sin la necesidad de utilizar herra-
mientas de elevacion.

Con bajas temperaturas (por debajo de +5 ° C), i los
materiales termopldasticos pueden sufrir roturas acciden-
tales. Los golpes violentos y la negligencia son la causa
principal de accidentes.

Sl

Desplace el producto con cuidado y preste atencion a
las cabezas de los tubos.

Proteja las instalaciones contra el riesgo de incidencias.

Corte los tubos con instrumentos de corte idoneos.
Elimine las partes eventuales en riesgo.

Respete los tiempos de elaboracion indicados
en las tablas de polifusion y electrofusion.

El manguito eléctrico y los tubos que hay que soldar
deben tener la misma temperatura.

En las uniones roscadas, enrosque siempre los
elementos calibrados sin exceder en los aprietes.

Proteja las tuberias expuestas a los rayos UV utilizando
la pintura correspondiente.

NO
Evite los choques violentos durante la fase de almace-
namiento, transporte y elaboracion en las obras.

Evite los golpes, las caidas de objetos y las tensiones
en los tubos, sobre todo durante el periodo de frios o
en presencia de bajas temperaturas.

No instale tubos con incisiones o grietas.

No empuje excesivamente los elementos durante la
fase de soldadura.

No utilice manguitos eléctricos con temperaturas
ambiente inferiores a +5°C.

Evite los roscados conicos no a norma en todos los
racores hembra.

Evite las exposiciones prolongadas (superiores a los
6 meses)

0s tempos de execugao descritos foram extraidos de
obras concluidas e realizadas de acordo com as nossas
indicagdes técnicas numa equipa de trabalho composta
por dois operadores.

Relativamente aos tempos de Soldadura, entendemos
0S tempos de mera execugdo da unido entre as pecas
através da utilizagdo do equipamento indicado pela
Aquatechnik. Os tempos de arrefecimento na maquina /
equipamento das pegas termossoldadas nao devem ser
considerados pois ndo requerem o emprego de pessoal.

NB: séo excluidos 0s tempos para a implementacao de
uma possivel fixagdo, os tempos de transporte no fim da
obra e 0s tempos para a instalagéo do isolamento; a Ii-
geireza dos materiais permite uma movimentagao rapiaa
e segura sem 0 uso de equipamentos de elevagao.

Existindo baixas temperaturas (abaixo de + 5°C), 0s ma-
teriais termopldsticos podem sofrer rupturas acidentais.
Choques violentos e negligéncia sdo as principais cau-
sas de acidentes.

Sim

Manusear o produto com cuidado e prestar atengéo
aos topos dos tubos.

Proteger as instalacoes em risco de acidente.

Cortar os tubos com ferramentas de corte adequadas.
Eliminar eventuais partes em risco.

Respeitar os tempos de trabalho indicados
nas tabelas de polifusao e eletrofusao.

0 acoplamento elétrico e os tubos a soldar devem
ter a mesma temperatura.

Nas jungoes roscadas apertar sempre elementos
calibrados sem apertar excessivamente.

Proteger as tubagens expostas aos raios UV utilizando
tinta especifica.

NAO
Evitar impactos violentos nas fases de armazenamento,

transporte e de laboragéo nos estaleiros de obras.
Evitar golpes, queda de objetos e solicitagdes nos
tubos, sobretudo nos periodos frios ou em caso
de baixas temperaturas.

Nao instalar tubos com incisées ou arranhoes.

Nao empurrar excessivamente os elementos durante
a fase de soldadura.

Nao utilizar acoplamentos elétricos com temperaturas
ambiente inferiores a +5 °C.

Evitar roscas conicas que néo estejam em conformi-
dade com todos 0s acessorios fémea.

Evitar exposi¢cdes prolongadas (mais de 6 meses)

e diretas a luz solar.



Intervenciones extra-
ordinarias y reparaciones

Intervengdes extraordindrias
e reparagoes

Sustitucion de la arandela
metalica

Substituicdo do anel roscado
metalico

Las caracteristicas especiales del PP-R permiten realizar
intervenciones faciles.

Aquatechnik ha estudiado y puesto a punto soluciones en
caso de sustituciones de la arandela y perforacion acci-
dental del tubo.

Las conexiones con las partes mecanicas se realizan me-
diante roscados calibrados segun las normas vigentes.
El uso de roscados fuera de la norma puede causar en
casos rarisimos, la rotura del roscado terminal hembra.
Con esta intervencion, es posible sustituir el elemento
dafiado sin causar roturas de azulejos o de pared.

macho.
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roscada.

roscas de 1/2”.

a Caliente la arandela de metal utilizando un
secador industrial a 270°C.

Cuando el PP-R esté revenido, extraiga el
inserto con la ayuda de un racor roscado

Espere a que se enfrie el racor; con la fresa
art. 50128 montada en un taladro, calibre
la sede de soldadura.

Realice la fusion del nuevo elemento art.
69314 con matriz de @ 32 mm.

Una vez finalizada la operacion, espere a
que se enfrie la pieza y monte la conexion

NOTA: la sustitucion del inserto metalico
hembra estd prevista Unicamente para

As caracteristicas especiais do PP-R permArt. interven-
¢oes facers.

Aquatechnik estudou e desenvolveu solugdes em caso de
substituigdes do anel roscado e da perfuracéo acidental
do tubo.

As conexdes as partes mecanicas ocorrem através de
roscas calibraaas de acordo com as normas em vigor.

A ulilizagdo de roscas fora da norma pode causar, em
casos muito raros, a rutura da rosca terminal fémea.

Com esta intervengéo é possivel substituir o elemento dani-
ficado sem provocar ruturas de ladrilhos ou de paredes.

Aquecer o anel roscado em metal utilizando
um aquecedor industrial a 270 °C.

Quando o PP-R recuperar, remover a inser-
¢do com a ajuda dum conector roscado
macho.

Aguarde que o arrefecimento do conector
e, em seguida, com a fresa art. 50128
montada num berbequim, calibre a sede
de soldadura.

Efetuar a fusdo do novo elemento art.
69314 com a matriz de @ 32 mm.

Terminada a intervengdo, esperar o arre-
fecimento da peca e montar a conexao
roscaada.

NB: a substituicdo da insercao metdlica
fémea estd prevista apenas para roscas
de 12"
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Reparacion de una perforacion
en el tubo

Reparagao de uma perfuragao
no tubo

En caso de perforacion accidental de los tubos, es posi-
ble intervenir con una normal polifusion. La intervencion
se lleva a cabo utilizando las matrices especiales articulo
50026 hasta agujeros de @ 6 mm y articulo 50028 para
agujeros de 7 a 10 mm con vastago de PP-R articulo
69350 que permite obturar el agujero.

Para realizar el restablecimiento correcto,
haga el agujero en la pared de 1 mm mas
respecto al diametro de la matriz que hay
que utilizar y realice el agujero del tubo 1 mm
menos respecto al diametro de la matriz que
vaya a utilizar.

Funda simultaneamente los elementos te-
niendo cuidado de no originar rebabas in-
ternas.

Introduzca el vastago en la perforacion y
espere a que se enfrien los elementos.

Corte lo excedente.

No caso de perfuragdo acidental dos tubos é possivel in-
tervir com uma polifuséo normal. A intervengéo realiza-se
utilizando as matrizes especiais artigo 50026 até furos de
@ 6 mm e artigo 50028 para furos de @ 7 a 10 mm com
a haste em PP-R artigo 69350 que permite obturar o furo.

Para executar o correto restabelecimento,
fazer o furo na parede 1 mm maior que o
didmetro da matriz a utilizar e fazer o furo no
tubo 1 mm menor que o didmetro da matriz
a utilizar.

Fundir os elementos simultaneamente to-
mando cuidado para néo criar rebarbas in-
ternas.

Inserir a haste no furo e esperar o arrefeci-
mento dos elementos.

Cortar 0 excesso.



Art. 50111 Polifusor PAE 63

con termostato electronico de calibracion 260°C,
tol. = 10°C, bajo normas CE,

con caja de proteccion.

Para la elaboracion de los @ de 20 a 63 mm.
Caracteristicas técnicas:

V 230 - W 800 - Hz 50-60 monofasica - IP 24

Art. 50117 Polifusor PAE 125

con termostato electronico de calibracion 260°C,
tol. = 10°C, bajo normas CE,

con caja de proteccion.

Para la elaboracion de los @ de 20 a 125 mm.
Caracteristicas técnicas:

V230 - W 1400 - Hz 50-60 monofasica - IP 24

Art. 50113 Polifusor PAE 63

con termostato electronico de calibracion 260°C,
tol. = 10°C, bajo normas CE,

sin caja de proteccion.

Para la elaboracion de los @ de 20 a 63 mm.
Caracteristicas técnicas:

V 230 - W 800 - Hz 50-60 monofasica - IP 24

Art. 50219 Polifusor PAE 125

con termostato electronico de calibracion 260°C,
tol. = 10°C, bajo normas CE,

sin caja de proteccion.

Para la elaboracion de los @ de 20 a 125 mm.
Caracteristicas técnicas:

V230 - W 1400 - Hz 50-60 monofasica - IP 24

Art. 50111 Polifusora PAE 63

com termostato eletronico de calibragéo fixa 260 °C,
tol. + 10 °C, segundo as normas da CE,

com estojo custodia.

Para trabalhos de 0 de 20 a 63 mm.
Caracteristicas técnicas:

V230 - W 800 - Hz 50-60 monofdsico - IP 24

Art. 50117 Polifusora PAE 125

com termastato eletronico de calibragao fixa 260 °C,
tol. + 10 °C, segundo as normas da CE,

com estojo custodia.

Para trabalhos de @ de 20 a 125 mm.
Caracteristicas técnicas:

V230 - W 1400 - Hz 50-60 monofasico - IP 24

Art. 50113 Polifusora PAE 63

com termostato eletronico de calibragéo fixa 260 °C,
tol. + 10 °C, segundo as normas da CE,

sem estojo custddia.

Para trabalhos de @ de 20 a 63 mm.
Caracteristicas técnicas:

V230 - W 800 - Hz 50-60 monofdsico - IP 24

Art. 50219 Polifusora PAE 125

com termdstato eletronico de calibragdo fixa 260 °C,
tol. + 10 °C, segundo as normas da CE,

sem estojo custodia.

Para trabalhos de @ de 20 a 125 mm.
Caracteristicas técnicas:

V230 - W 1400 - Hz 50-60 monofasico - IP 24

Art. 50093 CTR PRISMA 125

Maquina para la soldadura a encaje en banco y en obra,
de @ 25 a @ 125 mm con autocentraje de las piezas,
accesorios para el cambio de diametros, funda.

Con polifusor.

Dimensiones totales de la maquina L x P x H:

850 x 560 x 500 mm

Dimensiones de la caja de transporte L x P x H:
1105 x 660 x 840 mm

Peso de la maquina: 100 kg

Art. 50090 CTM FUSIO-TECHNIK

Magquina para la soldadura a encaje en banco y en obra, @
63 a @ 125 mm con autocentraje de las piezas,
accesorios para el cambio de diametros, funda.
Especialmente indicada para las elaboraciones en obra,
gracias al peso y a las dimensiones reducidas.

Taladro necesario para el funcionamiento, no incluido.
Dimensiones totales L x P x H (solo maquina): 400 x
337 x 267 mm

Dimensiones totales Lx P x H

(maquina + soporte): 400 x 337 x 382 mm

Peso de la maquina (sin soporte): 9,6 kg

Peso del soporte de la maquina: 2,5 kg

Dimensiones de la maleta de transporte L x P x H:
410 x 300 x 490 mm

Peso de la maleta de transporte: 4,6 kg

Art. 50093 CTR PRISMA 125

Madquina para a soldadura por encaixe em bancada e nas
obras, de 0 25 a () 125 mm com centralizagéo automatica
aas pegas, acessorios para mudar diametros, custodia.
Completo com polifusora.

Dimensoes da maquina Cx L x A:

850 x 560 x 500 mm

Dimensaes da caixa de transporte Cx L x A:

1105 x 660 x 840 mm

Peso da maquina: 100 kg

Art. 50090 CTM FUSIO-TECHNIK

Maéaquina para a soldadura por encaixe, em bancada e nas
obras, de @ 63 a 0 125 mm com centralizacdo automati-
ca das pegas, acessorios para a mudanca de didmetros,
estojo custodia.

Especialmente indicada para trabalhos nas obras gragas
ao peso e as dimensoes reduzidos.

Berbequim necessario para a operagao nao incluida.
Dimensaes totais C x L x A (somente a maquina):
400 x 337 x 267 mm

Dimensdes totais Cx L x A

(mdquina + suporte): 400 x 337 x 382 mm

Peso da maquina (sem suporte): 9,6 kg

Peso do suporte da maquina: 2,5 kg

Dimensdes da mala de transporte C x L x A:

410 x 300 x 490 mm

Peso da mala de transporte: 4,6 kg
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Art. 50123 Electrosoldadora EL 48-315

CE - UNI 10556.

Equipo para electrofusion de manguitos de PP-R de
@ 20 mm a @ 315 mm, provisto de maletin de transporte,
raspador manual, lector de cddigo de barras con funda.
Dimensiones totales L x P x H (solo méaquina):

263 x 240 x 300 mm

Dimensiones totales con la maleta de transporte

L x P x H: 405 x 285 x 340 mm

Peso de la maquina (sin maleta): 17 kg

Peso de la maleta de transporte: 3,8 kg
Caracteristicas técnicas:

Tension de alimentacion 230V + 15% -

Corriente nominal 15A - Frecuencia 50 + 60 Hz -
Potencia maxima absorbida (de pico) 4000W -

Grado de proteccion IP 54

Art. 50123 Eletrossoldadora EL 48-315

CE - UNI 10556.

Aparelho para eletrofusao de acoplamentos em PP-R de
720 mm a @ 315 mm, com mala de transporte, raspador
manual, leitor de cddigo de barras com custddia.
Dimensoes totais C x L x A (somente a maquina):
263 x 240 x 300 mm

Dimensdes de volume com mala de transporte
CxLxA: 405 x 285 x 340 mm

Peso da maquina (sem mala): 17 kg

Peso da mala de transporte: 3,8 kg

Caracteristicas técnicas:

Tenséao de alimentagédo 230V + 15% -

Corrente nominal 15 A - Frequéncia 50 + 60 Hz -
Poténcia maxima absorvida (pico) 4000 W -

Grau de protegéo IP 54

Rascador de tubos, para preparar las cabezas de los
tubos para la soldadura eléctrica

Art. 50479 Rascador manual

Art. 50320 Rascador giratorio 160

completo con llaves de servicio, cuchilla de repuesto y maleta.
Rango de trabajo externo @ 50 ~ 160 mm

Rango de trabajo interno @ 38 ~ 154 mm

Art. 50322 Rascador giratorio 315

completo con llaves de servicio, cuchilla de repuesto y maleta.
Rango de trabajo externo @ 75 ~ 315 mm

Rango de trabajo interno @ 58 ~ 300 mm

Art. 50322 Rascador giratorio 710

completo con llaves de servicio, cuchilla de repuesto y maleta.
Rango de trabajo externo @ 355 ~ 710 mm

Rango de trabajo interno @ 290 ~ 675 mm

Raspador de tubos para preparacdo de cabegas de
tubos para soldadura eléctrica

Art, 50479 Raspador manual de tubos

Art. 50320 Raspador de tubo rotativo 160

completo com chaves de servigo, ldmina sobressalente e
estojo.

Alcance de trabalho externo @ 50 ~ 160 mm

Alcance de trabalho interno @ 38 ~ 154 mm

Art. 50320 Raspador de tubo rotativo 315

completo com chaves de servigo, ldmina sobressalente e
estojo.

Alcance de trabalho externo @ 75 ~ 315 mm

Alcance de trabalho interno @ 58 ~ 300 mm

Art. 50320 Raspador de tubo rotativo 315

completo com chaves de servigo, ldmina sobressalente e
estojo.

Alcance de trabalho externo @ 355 ~ 710 mm

Alcance de trabalho interno @ 290 ~ 675 mm

& aquatechnik

desde Art. 50280 a Art. 50297

Cizallas y cortadoras de tubos

Cizalla media: de @ 20 mm a 40 mm

Cizalla CM 26: para @ 20 mm

Cizalla CM 40: de @ 20 a 40 mm

Cortadora de tubos de @ 20 mm a 32 mm
Cortadora de tubos de @ 50 mm a 120 mm
Cortadora de tubos de @ 110 mm a 168 mm

do Art. 50280 ao Art. 50297

Tesouras e corta-tubos para cortar tubos
Tesoura média: de @ 20 mm a 40 mm
Tesoura CM 26: de @ 20 mm

Tesoura CM 40: de @ 20 a 40 mm
Corta-tubos de @ 20 mm a 32 mm
Corta-tubos de @ 50 mm a 120 mm
Corta-tubos de @ 110 mm a 168 mm




desde Art. 50008 a Art. 50030

Boquillas

para polifusion PP-R, de metal con teflon a +400°C,
resistente a las altas temperaturas.

Se pueden montar en polifusores, con tornillos de
blogqueo.

Desde @ 20 mm a 125 mm

Reparadora de agujeros 7 mmy 11 mm

do Art. 50008 ao Art. 50030

Matrizes

para polifusdo PP-R, em metal com revestimento de
teflon a + 400 °C, resistente a altas temperaturas.
Podem ser montadas em polifusoras com parafusos de
bloqueio.

De @ 20 mm a 125 mm

Reparador de furos 7 mm e 11 mm

desde Art. 500316 a art. 500900

Boquillas para montura

para polifusion PP-R, de metal con teflon a +400°C,
resistente a las altas temperaturas. Se pueden montar
en polifusores, con tornillos de blogueo.

Desde @ 20 mm a 125 mm

Para tubos desde @ 40 mm a 630 mm

do Art. 500316 ao Art. 500852

Matrizes para soldadura em sela

para polifusdo PP-R, em metal com revestimento de teflon
a + 400 °C, resistente a altas temperaturas. Podem ser
montadas em polifusoras com parafusos de bloqueio.
De @20 mm a 125 mm

Para tubos de @ 40 mm a 400 mm

Art. 50121 Banco de trabajo

para la elaboracion con PAE y CTR, de metal pintado
a fuego, plegable.

Dimensiones L x P x H:

900 x 600 x 810 mm

Art. 50121 Bancada de trabalho

para trabalho com PAE e CTR, em metal pintado a fogo,
dobravel.

Dimensdes Cx L x A:

900 x 600 x 810 mm

Art. 50124 Extensor

Extensiones de metal, componibles en altura para la ela-
boracion en Gpera, provistas de bornera porta-polifusor.
Altura max. con soporte: 128 cm

Art. 50124 Extensor

Extensdes em metal, montaveis em altura para trabalho
na obra, completas com placa de terminais porta-poli-
fusora.

Altura max com suporte: 128 cm

Art. 50128 Fresa de insertos

para el calibrado de la sede del inserto metalico de
terminales de @ 32 mm que se puede montar en taladro
con perno de centrado y friccionado.

desde Art. 50346 a Art. 50366

Fresas de acoplamiento

para el perforado de tuberias de fusio-technik y prepa-
racion de acoplamiento directo con tubos desde @ 40 a
400 mm, perforacion base para racores de 20 a 125 mm.

Art. 50128 Fresa insertos

para calibrar a sede da insergdo metalica de terminais de
@ 32 mm que podem ser montados num berbequim com
pemo de centramento e aperto.

do Art. 50346 ao art. 50366 Fresa enxertos

para perfuragao de tubagens em fusio-technik e prepa-
ragdo de engate direto com tubos de @ 40 a 400 mm,
perfuracéo base para conectores de 20 a 125 mm.

Art. 50200 Desbarbador
herramienta de metal para |a limpieza de perforados y
desbarbado de tubos de PP-R.

Art. 50200 Rebarbadora
ferramenta em metal para limpeza de perfuragoes e
rebarbas de tubos em PP-R.

Art. 50268 Posicionador

porta-matriz de metal para posicionar en el polifusor
para soldaduras verticales y en el interior de paredes,
para matrices @ 20 - 25 - 32 mm.

Art. 50268 Posicionador

suporte de matriz em metal para posicionar na polifuso-
ra para soldadura vertical e no interior da alvenaria,
para matrizes de @ 20 - 25 - 32 mm
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Lavado de la instalacion

hidraulico-sanitaria

Una vez terminada la construccion de las instalaciones
y realizada la prueba de estanqueidad, como indica la
norma europea EN 806-4, se procede con el enjuague;
en caso de utilizar una mezcla de agua-aire, el compresor
0 las bombonas de aire comprimido, deben equiparse con
filtro separador de aceite.

Realice la fluidificacion en tramos de tubo de longitud no
superior a 100 m.

Empiece por el punto de toma, subiendo a través de las
columnas y procediendo lentamente. La velocidad de flujo
debe ser al menos de 2 m/s, el recambio de agua de al
menos 20 veces el volumen contenido en las tuberias.
Para cada piso, abra el punto de toma mas lejano de la
columna, y prosiga en todos los demas puntos.

Una vez terminada la operacion, cierre los puntos de toma
en sentido inverso y descargue la instalacion si no se utili-
za 0 si subsiste el peligro de formacion de hielo.

Redacte el verbal de registro del procedimiento que hay
que entregar a la Direccion de las obras y propiedad del
edificio.

Medidas preventivas para evitar la infeccion de

Legionela

La prevencion, en la fase de disefio, es una manera eficaz

de contrastar el riesgo de proliferacion de la Legionela.

Para las instalaciones hidraulico sanitarias, se recomienda:

I evitarlas tuberias con terminales ciegos o sin circulacion;

[ evitar que las lineas terminen con estancamientos,
realizando anillos en las distribuciones finales;

I prever periddicamente una limpieza sencilla;

i elegir minuciosamente los materiales (el uso de tube-
rias con rugosidad superficial muy baja, por ej. PP-R
0,007 mm con racores de paso total reduce el riesgo
de depdsitos que podrian favorecer la proliferacion
bacteriana);

= prever la formacion de biofilm, sedimentacion e incrus-
taciones.

Sistemas de desinfeccion para tuberias fusio-technik
La familia de tuberfas fusio-technik faser ha sido renova-
da completamente mediante el uso como materia prima
del PP-RCT, fruto de afios de estudio del departamento
de investigacion y desarrollo. A estas caracteristicas ya
excepcionales del PP-RCT, Aquatechnik ha afiadido el
paquete de aditivos WOR (White Oxidation Resistence)
con la duplice funcion de mejorar las prestaciones a altas
temperaturas en el tiempo y ralentizar de manera signi-
ficativa, el proceso de oxidacion de la materia plastica
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Depois de terminada a construgao das instalagoes e rea-
lizado o teste de vedacao, como indicado pela norma
europeia EN 806-4, procede-se ao vazamento; no caso
de utilizagdo de mistura dgua-ar, 0 compressor ou as
garrafas de ar comprimido devem ter um filtro separador
de dleo.

Realizar o vazamento em secgdes de tubo com compri-
mento nao superior a 100 m.

Comecar a partir do ponto de retengao, subindo através
das colunas e continuando andar por andar. A velocidade
de fluxo deve ser de pelo menos 2 m/s, a troca de dgua
deve ser pelo menos 20 vezes o volume contido nas tu-
bagens. Para cada andar, abrir o ponto de extragdao mais
afastado da coluna e continuar por todos 0s outros pon-
tos. Terminada a operagdo, fechar os pontos de extragdo
em sentido inverso, descarregar a instalagao se nao utili-
zada ou se houver o perigo de formacao de gelo.

Redigir o formuldrio de registo do procedimento que deve
ser entregue a Direcdo das Obras e propriedade do edificio.

Medidas de prevengdo contra a propagagédo da

Legionela

A prevencdo, na fase de projeto, representa uma maneira

eficaz de combater o risco de proliferacéo da doenga da

legionela. Em relagéo as instalagdes hidrico sanitdrias re-
comenda-se:

W evitar tubagens com terminais cegos ou sem circulagao;

W evitar que as linhas terminem com estagnagéo, exe-
cutando anéis nas distribuicoes finais;

W prever uma limpeza periodica e facil:

W escolher os materiais com cuidado (utilizagéo de tuba-
gem de rugosidade superficial muito baixa, por ex.
PP-R 0,007 mm com acessorios de ligagdo para pas-
sagem total reduz o risco de depdsitos que poderiam
promover a proliferacdo bacteriana);

W impedir a formagéo de biofilmes, sedimentagoes e
incrustagdes.

Sistemas de desinfegao para tubagens fusio-technik
A familia de tubagens fusio-technik faser foi completa-
mente renovada através da utilizacao de PP-RCT fruto
de anos de estudo da divisdo de pesquisa e desenvol-
vimento. As j4 excecionais caracteristicas do PP-RCT, a
Aquatechnik adicionou o pacote de aditivos WOR (White
Oxidation Resistance) com a dupla funcdo de melhorar
0 desempenho a altas temperaturas ao longo do tempo
e abrandar significativamente o processo oxidativo do
material pldstico sob o efeito agressivo de substancias
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bajo el efecto agresivo de sustancias fuertemente oxidan-
tes que pueden disolverse en el agua.

Las tuberias fusio-technik reforzadas con fibra PP-RCT
WOR son especialmente idoneas para aquellas instalacio-
nes en las que es necesario el saneamiento de las lineas
mediante la técnica de la cloracion continua garantizando
en todo caso la potabilidad del agua.

Técnicas de desinfeccion

Los procesos de desinfeccion deben disefiarse y ejecu-

tarse con el objetivo de:
salvaguardar a los seres humanos de la presencia de
bacterias en el agua, de la sobrexposicion a los agentes
oxidantes y del riesgo de quemaduras;
mantener los requisitos quimico-fisicos previstos por la
Directiva Europea 98/83/CE concerniente a la calidad
del agua potable destinada al consumo humano;
preservar el medio ambiente de la contaminacion por
cargas oxidantes provenientes de las aguas de desag(ie;
garantizar la integridad y la duracion de los componen-
tes que forman parte de las instalaciones.

A) Desinfeccion quimica del agua potable

La desinfeccion quimica del agua potable de manera con-
tinua, debe realizarse con una concentracion maxima de
cloro libre de 0,2 mg/!.

La temperatura del agua no debe superar los 70°C.

En caso de presencia de bacterias demostrada, es posi-
ble efectuar el proceso de hipercloracion hasta 2 veces
al afio. Para la definicion de los tiempos, temperaturas
y dosificaciones, consulte con el Departamento Técnico.
Una vez concluido, prevea el enjuague de las instalacio-
nes con agua potable fria. Si es necesario, neutralice las
cargas oxidantes de las aguas de desagiie para evitar la
contaminacion medio ambiental.

La supercloracion shock tiene efectos fuertemente nega-
tivos en las tuberias metalicas acelerando la corrosion.
Los tubos fusio-technik tienen una mayor resistencia a
los compuestos quimicos y pueden sufrir este tratamiento
por diversos afios sin reducciones de sus caracteristicas
y prestaciones. Existen ademds nuevas tecnologias de
sanificacion antilegionela y de cloracion, como los trata-
mientos a base de bidxido de cloro y monocloramina. En
caso de concentraciones de cloro libre mas elevadas o en
caso de utilizacion de dioxido de cloro 0 monocloraminas,
debe evaluarse previamente la aplicabilidad de las curvas
de regresion: por tanto, recomendamos consultar a nues-
tro Departamento Técnico.

B) Desinfeccion térmica de la instalacion
Temperaturas permanentes a 70°C durante al menos 3
minutos, en cada parte de la instalacion. Debe realizarse
en caso de presencia de bacterias demostrada, prote-
giendo a las personas del riesgo de quemaduras.

No deberan realizarse nunca simulténeamente, la desin-
feccion térmica y la hipercloracion.

Los procesos de desinfeccion deben llevarse a cabo por
personas con las competencias adecuadas; se recomienda
hacer un registro con los datos de dosificacion, tempera-
turas y presiones registradas durante los procesos.

En las instalaciones realizadas con productos Aqua-
technik, en las que es necesario llevar a cabo lavados
0 acciones permanentes de saneamiento, se recomienda
siempre consultar con el Departamento Técnico, escri-
biendo al siguiente correo electronico:
ufficio.tecnico@aquatechnik.it

fortemente oxidantes que podem ser dissolvidas na dgua.
As tubagens fusio-technik reforcadas com fibra PP-RCT
WOR séo particularmente adequadas para as instalagoes
em que a higienizagdo das linhas € necessdria atraves da
técnica de cloragéo continua, garantindo contudo a pota-
bilidade da dgua.

Técnicas de desinfecdo
0s processos de desinfecdo devem ser projetados e atua-
dos com o objetivo de:
proteger 0s seres humanos da presenca de bactérias
na dgua, da superexposicdo a agentes oxidantes e do
risco de queimaduras;
manter 0s requisitos fisico-quimicos previstos pela
Diretiva Europeia 98/83/CE relativa a qualidade da dgua
potavel destinada ao consumo humano;
preservar o meio ambiente da poluigéo de cargas oxi-
dantes provenientes das dguas residuais;
garantir a integricade e durabilidade dos componentes
que fazem parte das instalagdes.

A) Desinfe¢do quimica da dgua potavel

A desinfecdo quimica continua da dgua potavel deve ser
realizada com uma concentragao maxima de cloro livre de
0,2 mg/l.

A temperatura da dgua ndo deve exceder os 70 °C.

Em caso de presenga comprovada de bactérias é possivel
realizar o processo de hipercloragao até 2 vezes por ano.
Para a definigcao dos tempos, temperaturas e dosagens,
consultar o Departamento Técnico.

Uma vez concluido, prever o vazamento das instalagoes
com dgua potavel fria. Se necessario, neutralizar as car-
gas oxidantes das dguas de descarga de modo a evitar a
poluigdo ambiental.

A supercloragao de choque tem efeitos altamente nega-
tivos em tubagens de metal, acelerando-Ihes a corrosao.
0s tubos fusio-technik tém maior resisténcia aos com-
postos quimicos e podem ser sujeitos a este tratamento
por vdrios anos sem reduzir as suas caracteristicas e de-
sempenho. Existem também novas tecnologias de higie-
nizagéo contra a Legionela e cloragdo, como tratamentos
a base de didxido de cloro e monocloramina. Em caso de
concentragdes de cloro livie mais elevadas ou em caso
de utilizagao de didxido de cloro ou monocloraminas, a
aplicabilidade das curvas de regresséo deve ser avalia-
da previamente: recomendamos, por isso, que consulte o
nosso Departamento Técnico.

B) Desinfeg4o térmica da instalagao

Temperaturas permanentes a 70 °C durante pelo menos
3 minutos em cada parte da instalacéo. A realizar-se em
caso de presenca comprovada de bactérias preservando
as pessoas do risco de queimaduras.

Nunca devem ser realizadas simultaneamente a desinfe-
¢do térmica e a hiperclorago.

0s processos de desinfecdo devem ser realizados por
pessoal com as competéncias adequadas; recomenda-
se de preencher um registo com 0s dados de dosagem,
temperaturas e pressoes registadas durante 0S processos.

Nas instalagbes executadas com 0s produtos Aquate-
chnik, nas quais seja necessdrio realizar lavagens ou
acoes de higienizagdo permanente, € sempre aconselha-
vel solicitar aconselhamento ao Departamento Técnico,
escrevendo para o sequinte email:
ufficio.tecnico@aquatechnik.it
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Proteccion de los rayos UV

Los rayos directos del sol aumentan la velocidad de oxida-
cion de las materias plasticas. Para prevenir este efecto,
se recomienda continuar la instalacion lejos de la exposi-
cion directa de la luz solar.

Si esto no fuese posible y fuera necesario realizar redes
expuestas a los agentes atmosféricos, Aquatechnik pro-
pone dos soluciones diferentes.

1 Empleo de tuberias faser UVRES

Una solucién tnica para instalaciones externas, que no
requiere el fresado del tubo antes de la soldadura, gracias
a la proteccion UV extruida directamente en la capa exter-
na del tubo. Este procedimiento permite ahorrar tiempo y
garantiza facilidad de instalacion.

El comprobado punto de fuerza del material utilizado para
esta serie de tubos (PP-RCT) es el de unir la resistencia
a las altas temperaturas y a las diversas presiones, a la
proteccion a largo plazo de la accion de los agentes
atmosféricos, de modo particular de los rayos UV.

La resistencia a la degradacion es aumentada por el em-
pleo de un estabilizador UV particularmente innovador.
Los tubos de la serie UVRES han sido evaluados a través
de una prueba de envejecimiento acelerado mediante
“weather-o-meter”. El test ha tenido una duracion de
15.000 horas con una exposicion total a las radiaciones
UV de aproximadamente 1200 KLy.

Los resultados han detectado la ausencia de alteraciones
significativas tanto a nivel morfoldgico como quimico.

En particular, la resistencia a los UV aumenta mas de 30
veces respecto al Polipropileno normal.

Pintura (PR 094G/01) con relativo diluyente (2001)
Para todos los otro productos de la gama fusio-technik,
es necesario proteger los elementos expuestos a los
agentes atmosféricos con la correspondiente pintura y
diluyente, cuyas caracteristicas y metodologias de uso
estan ilustradas brevemente a continuacion.

Pintura (PR 094G/01)

Caracteristicas generales

Descripcion:

imprimacion acabado monocomponente

Composicion:

resina alquidica modificada

Sector de aplicacion:

el producto ha sido desarrollado para el pintado de tubos
y racores de plastico

Protecao dos raios UV

0Os raios diretos do sol aumentam a velocidade de oxi-
dagdo dos materiais pldsticos. Para prevenir este efeito
recomenda-se de fazer a instalagdo longe da exposicéo
direta a luz solar.

Se (550 ndo for possivel e for necessdrio criar redes expos-
tas aos agentes atmosféricos, a Aquatechnik oferece duas
solugdes diferentes.

W Emprego de tubagens faser UVRES

Uma solugéo exclusiva para instalagoes externas, que nao
exige o fresamento do tubo antes da soldadura, gragas a
protegéo UV extrudada diretamente na camaada externa do
tubo. Este processo economiza tempo e garante facilidade
de instalagéo.

A resisténcia comprovada do material utilizado para esta
série de tubos (PP-RCT) é a combinagdo da resisténcia a
altas temperaturas e as diferentes pressoes, a protegéo a
longo prazo da agao dos agentes atmosféricos, particular-
mente dos raios UV,

A resisténcia a degradacao é aumentada pelo emprego de
um estabilizador UV particularmente inovador.

0s tubos da série UVRES foram avaliados atraves de um
teste de envelhecimento acelerado usando um “medidor-
de tempo”. O teste durou 15.000 horas, com uma expo-
sicdo global a radiacao UV de cerca de 1200 KLy. Os re-
sultados revelaram a auséncia de alteragoes significativas
tanto ao nivel morfoldgico quanto no quimico.

Em particular, a resisténcia aos raios UV é aumentada em
mais de 30 vezes em comparagdo com o Polipropileno
normal.

Tinta (PR 094G / 01) com diluente relativo (2001)
Para todos 0s outros produtos da gama fusio-technik, é
necessdrio proteger 0s elementos expostos aos agentes
atmosféricos com a tinta especifica e diluente, cujas
caracteristicas e metodologias de uso sao brevemente
ilustrados abaixo.

Tinta (PR 094G/01)

Caracteristicas gerais

Descrigéo:

primer acabamento monocomponente

Composigao:

resina alquidica modificada

Setor de emprego:

0 produto foi desenvolvido para a pintura de tubos e conec-
fores de pldstico



Caracteristicas principales

® huena adhesion en PP-R, PPSU, PE-RT, PA-My PE-X;

® gran resistencia a los agentes atmosféricos y a los ra-
yos UV,

® puede volver a pintarse con cualquier pintura o esmalte
para edilicia.

Caracteristicas técnicas

Residuo seco: 44% + 3

Densidad: 1200 g/l + 30

Color: gris

Brillo: 3 + 6 gloss a 60°

Preparacion de la mezcla

Komponente Mischverhéltnis (%)
Lack 100
Verdiinnungsmittel 20+ 30
Katalisator erfordert keine Katalyse

Caracteristicas principais

® boa adesdo em PP-R, PPSU, PE-RT, PA-M e PE-X;

® notdvel resisténcia aos agentes atmosféricos e aos raios
uv;

® repintavel com qualquer tinta ou esmalte para a cons-
trugéo.

Caracteristicas técnicas

Residuo seco: 44% + 3

Densidade: 1200 g/l + 30

Cor: cinzento

Brilho: 3+6 brilho a 60°

Preparagdo da mistura
Composant Rapport de mélange (%)
Peinture 100
Diluant 20 + 30
Catalyseur ne requiert aucune catalyse

Indicaciones para una aplicacion correcta

i El producto se aplica con pincel, rodillo o pulverizador,
previo lavado minucioso de las superficies que hay que
revestir, con el correspondiente diluyente 2001.

i El producto debe diluirse con una medida igual al 20+
30% con el diluyente 2001 correspondiente.

= El producto diluido debe aplicarse al menos 2 veces.
Espere al menos 4 horas entre una aplicacion y la si-
guiente.

I El producto es de secado lento para permitir la maxima
adhesion al soporte. Hasta el secado completo del film,
cuantificado en aproximadamente 2 dias, se recomien-
da no someter el producto pintado a estrés excesivo.

i La pintura esta sujeta a desgastarse en el tiempo, por
ello, es necesario realizar un mantenimiento periodico.

ADVERTENCIA
Producto inflamable, nocivo por inhalacion y en contacto
con la piel, irritante para la piel.

Diluyente (2001)

Caracteristicas generales

Composicion:

solvente (xileno)

Sector de aplicacion:

disolucion de productos de pintura, destinados a la apli-
cacion en soportes de plastico criticos

Caracteristicas técnicas
Densidad: 895 g/l + 15
Color: transparente

Empleo del producto

I El producto se utiliza para la disolucion de productos
de pinturas.

= El diluyente 2001 se recomienda para la limpieza
del soporte, que debe efectuarse antes de la pintura.

ADVERTENCIA

Producto inflamable, nocivo por inhalacién y contacto con
la piel, irritante para la piel y 10s ojos.

La exposicion repetida puede provocar sequedad y agrie-
tamientos de la piel.

Conserve el recipiente en un lugar ventilado, lejos de ali-
mentos 0 piensos y de bebidas.

Conserve lgjos de llamas libres y chispas, no fume, evite
la acumulacion de cargas electrostaticas.

Utilice ropa protectora adecuada.

IndicacOes para uma correta aplicacao

m O produto € aplicado a pincel, rolo ou spray, apds lim-
peza cuidadosa das superficies a serem revestidas, com
um especifico diluente 2001.

m O produto deve ser diluido em medida de cerca de 20 +
30% com diluente especifico 2001.

m O produto diluido deve ser aplicado, pelo menos, duas
vezes. Esperar pelo menos 4 horas entre uma aplicagdo
e a seguinte.

m O produto € de secagem lenta, para permitir a maxi-
ma adesao ao suporte. Até a secagem completa de peli-
cula, quantificada em cerca de 2 dias, é aconselhavel
nao sujeitar o produto pintado a Stresses excessivos.

W A pintura estd Sujeita a desgaste no tempo; por iSso é
necessdria uma manutengao regular.

AVISO
Produto inflamavel, nocivo em caso de inalagdo e contacto
com a pele, irritante para a pele.

Diluente (2001)

Caracteristicas gerais

Composicao:

solvente (xileno)

Setor de emprego:

diluicdo de produtos de pintura, destinados a serem apli-
cados em suportes plasticos criticos

Caracteristicas técnicas
Densidade: 895 g/l + 15
Cor: transparente

Emprego do produto

m O produto é empregado na diluicdo de produtos de
pintura.

m O diluente 2001 é recomendado para a limpeza do
suporte, a realizar antes da pintura.

AVISO

Produto inflamavel, nocivo por inalagdo e contacto com a
pele, irmitante para a pele e para 0s 0lhos.

A exposicdo repetida pode provocar secura ou greta-
mentos na pele.

Conservar o recipiente em um local bem ventilado, afas-
tado de alimentos ou ragdes e de bebidas.

Conservar afastado de chamas soltas e faiscas, ndo fu-
mar, evitar a acumulacao de cargas eletrostaticas.

Usar um vestudrio de prote¢ao adequado.
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Prueba de la instalacion

Cada instalacion realizada - hidrosanitaria, calefaccion o
de otro tipo - debera ser probada por la empresa instala-
dora, segun las normas vigentes antes de tapiarla defini-
tivamente. La empresa fabricante es responsable legal-
mente de las obras realizadas y debe garantizar su fun-
cionamiento correcto en todas sus partes. Para ello, debe
registrar todos los detalles correspondientes a las prue-
bas de ensayo efectuadas (formulario “Verbal de ensayo”
que se puede descargar desde la pagina de descarga del
sitio www.aquatechnik.it).

En base a sus treinta afos de experiencia, Aquatechnik
recomienda realizar la prueba de ensayo de la instalacion
como lo establece la norma UNI EN 806-4 (procedimiento
C) pero aplicando una presion de 15 bares.

En el caso de imposibilidad de aplicar 15 bar, la prueba
puede ser realizara con presiones reducidas pero que, de
todos modos siempre deben ser superiores a 1,1 veces la
Presion Maxima de Proyecto en el caso de conductos en
el interior de los edificios 0 1,5 veces la Presion Maxima
de un Proyecto en el caso de conductos externos a los
edificios (desde UNI EN 805): en este caso se aumenta
proporcionalmente el tiempo (@ modo de ejemplo de 8 bar
se podrian doblar los tiempos, a 5 bar se podrian triplicar
los tiempos). Tal indicacion tiene la finalidad de garantizar
un elevado grado de seguridad en la prueba sin compro-
meter de ningin modo la funcionalidad del sistema.

En caso de prueba de aire, aplique lo indicado en la nor-
ma UNI EN 806-4: “donde esta permitido por las regla-
mentaciones nacionales, utilice aire de baja presion sin
aceite y limpio 0 gases inertes. Preste atencion al posible
peligro causado por el gas o por el aire en el sistema”.
Para la busqueda de eventuales pérdidas, utilice exclusi-
vamente el spray Aquatechnik (art. 71393) para la detec-
cion de eventuales pérdidas.En caso de prueba de aire,
utilizar exclusivamente el espray Aquatechnik (art. 71393)
para la deteccion de eventuales pérdidas. En caso de que
se haga necesario el uso de esprays diversos, contactar
preventivamente la Oficina Técnica para asegurarse de la
compatibilidad.

Para cualquier otro detalle, consulte la norma UNI EN 806-4.
La prueba segln la norma, prevé los procedimientos si-
guientes:

1- PRE-PRUEBA

duracion de la carga 60 minutos (1 hora)

= Llenar la instalacion asegurandose que hayan sido re-
movidos todas las bolsas de aire, luego cerrar los res-
piraderos y las valvulas de purgado.

Aprovagao da instalagao

Cada instalagao realizada - hidrossanitaria, aquecimento
ou de outro tipo - deve ser testada pela empresa insta-
ladora em conformidade com as normas em vigor antes
do acabamento definitivo da alvenaria. A empresa cons-
trutora 6 legalmente responsavel pelas obras realizadas
e deve garantir o bom funcionamento em todas as suas
partes. Para esse fim, é necessario registar todos o0s de-
talhes relativos aos testes de aprovagao realizados (mo-
dulo "Relatdrio de aprovacdo”, descarregdvel na pagina
de downloads no website www.aquatechnik.it).

A Aquatechnik, com base em trinta anos de experiéncia,
sugere realizar a aprovagdo da instalagdo conforme exi-
gido pela norma UNI EN 806-4 (procedimento C), mas
aplicando uma presséo de 15 bar.

No caso da impossibilidade de aplicar 15 bar, o teste
pode ser efetuado a pressoes reduzidas mas que devem
ser sempre superiores a 1,1 vezes a pressdo maxima de
projeto no caso de condutas dentro dos edificios ou 1,5
vezes a pressao maxima de projeto no caso de condutas
exteriores aos edificios (segundo a norma UNI EN 805):
em tal caso, deverd ser aumentado proporcionalmente o
tempo (a titulo exemplificativo, a 8 bar poderao duplicar-se
0S tempos, a 5 bar triplicar 0s tempos).

Tal indicacédo tem como objetivo garantir um elevado
grau de seguranga no teste sem afetar de forma alguma
a funcionalidade do sistema.

Em caso de teste a ar, aplique o indicado na norma UNI
EN 806-4. “onde permitido pelos requlamentos nacio-
nais, utilize ar a baixa pressao sem 6leo e limpo ou gases
inertes. Preste atencao ao possivel perigo causado pelo
gas ou 0 ar no sistema’.

Para a pesquisa de eventuais perdas, utilize exclusiva-
mente o spray Aquatechnik (art. 71393) para a detecdo
de eventuais vazamentos. Sempre que seja necessario
utilizar sprays diferentes, contacte previamente o Depar-
tamento Técnico para se certificar da compatibilidade.
Para todos os outros detalhes, consulte a norma UNI EN
806-4.

Recomenda-se portanto efetuar os testes observando 0s
sequintes procedimentos:

1 - PRE-TESTE

duragéo do teste 60 minutos (1 hora)

W Encha o sistema certificando-se de que foram removi-
das todas as bolsas de ar e, em sequida, feche todos
0s respiradouros e as valvulas de purga.



= Conectar la bomba a presion variable al terminal mas
adecuado cargando la red a una presion maxima de 15
bar.

NB: es necesario reducir tal presion si en la instalacion
hay presentes radiadores, grifos y valvulas.

m Transcurridos 30 minutos graduar la presion detectada
y efectuar una inspeccion visual para identificar even-
tuales pérdidas evidentes en el interior de la instalacion.

= Transcurridos adicionales 30 minutos graduar la presion
detectada. Si la caida de presion es inferior a 0,6 bar la
instalacion puede ser considerada libre de evidentes
pérdidas y la pre-prueba puede considerarse terminada
con resultado positivo.

2 - PRUEBA DEFINITIVA

duracién minima 120 minutos (2 horas)

= Si la pre-prueba ha dado resultado positivo, dejar sin
variar la presion durante los siguientes 120 minutos
(2 horas).
En este lapso de tiempo efectuar una inspeccion visual
adicional para identificar eventuales pérdidas dentro de
la instalacion.

= Si transcurridos los 120 minutos (2 horas) la caida de
presion es inferior a 0,2 bar la prueba definitiva puede
considerarse terminada con resultado positivo.

= Terminar el llenado del acta de prueba en todas sus
partes.
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MLigue a bomba de pressao varidvel ao terminal mais
adequado carregando a rede a uma pressao maxima
de 15 bar.

Observagao: & necessario reduzir tal pressao se no siste-
ma estiverem presentes radiadores, tomeiras e valvulas.

W Uma vez decorridos 30 minutos, registar a pressao
detetada e efetue uma inspegao visual para identificar
eventuais vazamentos evidentes no interior do sistema.

W Uma vez decorridos 0s demais 30 minutos, registar a
pressao detetada. Se a queda de pressao for inferior
a 0,6 bar, o sistema pode ser considerado isento de
evidentes vazamentos e o pré-teste pode ser conside-
rado concluido com resultado positivo.

2 - TESTE DEFINITIVO

duragdo minima de carga 120 minutos (2 horas)

W Se o0 pre-teste tiver obtido resultado positivo, man-
tenha a presséo inalterada nos 120 minutos (2 horas)
seguintes.

Neste espago de tempo, efetue uma outra inspe¢ao
visual para identificar eventuais vazamentos no interior
do sistema.

W Se, uma vez decorridos 120 minutos (2 horas), a queda
de pressao for inferior a 0,2 bar, o teste definitivo pode
ser considerado concluido com resultado positivo.

W Termine o preenchimento do formuldrio de teste em to-
das as suas partes..

-
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El objetivo del reglamento siguiente es el de poner
claridad y transparencia en las competencias y en las
responsabilidades que conciernen a las instalaciones
de calefaccion, acondicionamiento e hidraulico-térmico-
sanitarios en general, realizados con materiales de fa-
bricacion Aquatechnik.

[l Las competencias y las responsabilidades de Aqua-
technik® group s.p.a. conciernen exclusivamente a los
materiales de fabricacion propia y suministro, cubier-
tos por la garantia regular, por eventuales vicios
o defectos de fabricacion en el origen.

A La empresa se exime de cualquier responsabilidad
por cualquier queja concerniente con:

a) Instalaciones que no funcionen correctamente, de cual-
quier tipo y género.

b) Roturas de tubos y/o racores causados por el tran-

sporte hasta las obras o al lugar de elaboracion;

la no realizacion de la prueba hidraulica como se indi-

ca en las guias técnicas;

el transporte de fluidos agresivos;

materiales de otras proveniencias introducidos en la

instalacion que puedan provocar dafios colaterales

0 desgastes en las tuberias originales.

Errores en las conexiones hidraulicas, eléctricas o elec-

trénicas, llevados a cabo por instaladores.

()
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A continuacion, se esquematizan las competencias y res-
ponsabilidades en la realizacion de las instalaciones.

0 objetivo do seguinte requlamento é o de clarificar e tor-
nar transparente as competéncias e as responsabilidades
que dizem respeito as instalacoes de aquecimento, ar
condicionado e hidrotérmossanitdrios em geral, realizados
com materiais de produgéo Aquatechnik.

KB As competéncias e responsabilidades da Aquatech-
nik® group s.p.a. dizem respeito exclusivamente aos
materiais de construgao e fornecimento proprios, co-
bertos por uma garantia regular, por quaisquer vicios
ou defeitos de fabrico na origem.

E A Empresa estd isenta de qualquer possivel recla-
magé&o que possa estar relacionada com:

Instalagoes com defeito de qualquer o tipo ou género.
Ruturas de tubos e/ou conectores causados pelo tran-
sporte nos estaleiros ou locais de trabalho;

falta de aprovagdo hidrdulica, conforme indicado nos
guias técnicos;

transporte de fluidos agressivos;

materiais de outras origens inseridos na instalagéo
que podem causar danos colaterais ou desgaste as
tubagens originais.

Erros nas ligagoes hidraulicas, elétricas ou eletronicas
realizaaas pelos instaladores.

Em seguida sdo esquematizadas as competéncias e res-
ponsabilidades na realizacéo das instalagées.

Objeto de la instalacion

Estimacion, célculo y dimensiones de la instalacion,
segun las normas en vigor.

Instalacion de los materiales necesarios como:

tuberias y accesorios en material termoplastico, aislante a Norma
para la formacion de las redes de distribucion y conexion a los
cuerpos calefactores terminales, colectores de clasificacion,
equipos de regulacion, caldera y central térmica,

distintas pruebas, puesta en marcha de la instalacion y

toda otra elaboracion inherente a la instalacion.

Conexiones eléctricas con los equipos de control, con termostatos
de servicio, seguridad y toda otra elaboracion inherente
a las partes eléctricas o electronicas.

Tubos y racores en material termoplastico para circuitos hidraulicos,
accesorios y componentes de su fabricacion.

Sujeto responsable

Estudio profesional habilitado para el disefio termotécnico
y/o profesional independiente.

Empresa especializada en la instalacion termohidraulica,
y centros de asistencia técnica.

Empresa especializada en la instalacion eléctrica.

Aquatechnik group spa

Objetivo da instalacao

Estimativa, cdlculo e dimensionamento da instalagéo de acordo
com as Normas vigentes.

Instalagéo dos materiais necessarios, tais como:

tubagens e acessdrios de conexao em material termoplastico,
isolador segundo a norma para a formacdo das redes de
distribuigdo e conexao aos corpos de aquecimento terminais,
coletores de triagem, aparelhos de requlagéo, caldeira e
central térmica, testes diversos, iniciagao do sistema

e todos 0s outros trabalhos inerentes ao sistema.

Ligagoes elétricas aos aparelhos de controle, de termostatos
de servigo, seguranga e todos 0s outros trabalhos inerentes
as pegas elétricas ou eletronicas.

Tubos e conexdes em material termopldstico para circuitos
hidrdulicos, acessdrios e componentes de fabrico prdprio.

Sujeito responsavel

Escritorio profissional habilitado para realizagao de projeto
termotécnico e/ou profissional liberal.

Empresa especializada em instalagées termo-hidraulicas
centros de assisténcia técnica.

Empresa especializada em instalagoes elétricas.

Aquatechnik group spa
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Aquatechnik ha elegido la calidad como directriz para ges-
tionar su actividad productiva y comercial.

La planta de produccion, nacida en los afios 90, ha abraza-
do desde el principio el sistema de calidad ISO 9001 adhi-
riéndose a reglas y metodologias operativas que garantizan
productos de maxima calidad fabricados con procesos
supervisados. Paralelamente, se han ampliado los labora-
torios de pruebas

que, ademas de garantizar un seguimiento continuo de los
productos fabricados, constituyen un centro especializado
en investigacion y desarrollo, recursos indispensables en la
filosofia empresarial actual.

Desde siempre atenta a la salvaguardia de nuestro planeta,
la empresa ha decidido desde el principio operar segun
procesos de bajo impacto ambiental y con materias primas
reciclables, decidiendo asi implementar también la norma
ISO 14001, realizando asi un sistema integrado Calidad y
Ambiente cuya eficacia se certificd con la nueva certifica-
cion obtenida en el afio 2019.

La adopcion del sistema integrado Calidad y Medio Am-
biente de la empresa y el consiguiente respeto de las
normas 1SO 9001 y 14001 ha confirmado la voluntad de
mejorar todos los departamentos en un recorrido de cre-
cimiento continuo no sdlo desde el punto de vista técnico,
sino también el humano.

En este sentido, Aquatechnik ha apostado por un concepto
de servicio que consiste en ofrecer a sus clientes y a todos
los usuarios un socio eficiente y puntual, capaz de garanti-
zar soluciones a 360°.

La seriedad y la atencion de la empresa se concretan en un
ciclo completo que comienza por el estudio del producto,
pasando por su desarrollo y por la verificacion de sus cuali-
dades técnicas. A continuacion, se llega a la distribucion y,
por Ultimo, se prosigue con un servicio de asistencia post-
venta eficaz prestado por personal técnico especializado.
Gracias a una eficaz actividad de asesoramiento en la pla-
nificacion, el disefio y la instalacion, el cliente puede disfru-
tar de un servicio seguro, presente y listo para responder a
cualquier pregunta, aclarando las posibles dudas y trans-
mitiendo los conocimientos y técnicas de instalacion nece-
sarios. Los productos Aquatechnik son sometidos a rigidas
pruebas de homologacion por parte de los mas autorizados
Institutos Internacionales que operan un servicio de vigilan-
cia en continuo de los procesos productivos y de control.
El alto nivel de calidad alcanzado ha permitido a Aquatech-
nik obtener las certificaciones mas importantes del mundo.

A Aquatechnik escolheu a qualidade como orientagéo para
gerir a sua atividade produtiva e comercial.

A sede produtiva, que nasceu nos anos 90, abragou ime-
diatamente o sistema de qualidade ISO 9007 aderindo as
regras e metodologias operativas para garantir produtos de
maxima qualidade fabricados com processos monitorados.
A par disso, foram ampliados os laboratdrios de testes que,
além de garantirem uma monitorizagdo continua dos pro-
dutos fabricados, constituem um centro especializado em
pesquisa e desenvolvimento, recursos indispensaveis na
atual filosofia da empresa.

Desde sempre atenta a conservagdo do nosso planeta, a
empresa decidiu, desde o inicio, operar de acordo com pro-
cessos de baixo impacto ambiental e com matérias-primas
reciclaveis, decidindo entao implementar também a norma
I1SO 14001, criando assim um sistema integrado de Qua-
lidade e Ambiente cuja eficdcia foi atestada com a nova
certificagdo obtida no ano de 2019,

A adocéo do sistema integrado de Qualidade e Ambiente
empresarial e o consequente respeito pelas normas 1SO
9001 e 14001 reforgaram o desejo de melhorar todos 0s
departamentos num percurso de crescimento contintio, nao
apenas em termos de perfil técnico, mas também no perfil
humano.

Nesta acepgao, a Aquatechnik concentrou-se num conceito
de servigo que consiste em fomecer aos seus clientes e a
todos 0s utilizadores um parceiro eficiente e pontual, capaz
de garantir solugdes a 360 °.

A Seriedade e a atengdo da empresa concretizam-se num
ciclo completo que parte do estudo do produto, passando
pelo seu desenvolvimento e pela verificagdo das suas qua-
lidades técnicas, passando pela distribuigao e, finalmente,
prosseguindo com um eficiente servigo pds-venda garanti-
do por pessoal técnico especializado.

Gragas a uma eficaz atividade de consultoria em fase de or-
camento, projeto e instalagéo, o cliente pode, deste modo,
usufruir de um servigo seguro, presente e pronto a respon-
der a qualquer questao, esclarecendo eventuais dividas e
fransmitindo 0s conhecimentos necessarios e técnicas de
instalagéo.

0s produtos Aquatechnik sdo submetidos a rigidos testes
de homologagéo por parte de competentes Institutos Inter-
nacionais que operam um Servigo de vigilancia em conti-
nuagao de processos de produgéo e de controle. O elevado
padréo de qualidade alcangado permitiu & Aquatechnik ob-
ter s mais importantes certificados mundiais.
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Garantia de Responsabilidad
contractual y Responsabilidad
del producto (Product liability)

La garantia de responsabilidad contractual es conforme a
las disposiciones contenidas en el Cdc art. 128 a 145.
Aquatechnik garantiza que todos sus productos estan libres
de defectos y/o defectos de conformidad.

La garantia tiene una duracion de 2 afios a partir de la fe-
cha de entrega a sus clientes, con caducidad de dos meses
a partir del descubrimiento del defecto.

La responsabilidad por los dafios causados por un producto
defectuoso se regira por lo dispuesto en el titulo Il de la
parte IV de los articulos de 114 a 127 del D.LGS. 206/2005
(Cadigo del Consumo) y de la Directiva 85/374/CEE del
25/07/1985. Aquatechnik garantiza sus sistemas durante
diez afios a partir de la fecha de fabricacion, excepto en
paises con una normativa diferente, pone fin a la prescrip-
cion de la accion directa por darios, transcurridos tres afios
a partir del dia en que el perjudicado tuvo o deberia haber
tenido conocimiento del dafio, del defecto y de la identidad
del responsable.

La cobertura del seguro cubre con un limite maximo por si-
niestro de 15.000.000,00 euros cualquier dafio que pudie-
ra resultar de la utilizacion de tubos y accesorios resultados
excepcionalmente defectuosos, por falta de la seguridad
que se puede esperar legitimamente de los mismos, te-
niendo en cuenta todas las circunstancias, incluidos:

(@) la_manera, en que se ha puesto en circulacion el pro-
ducto, su presentacion, sus caracteristicas aparentes, las
instrucciones y advertencias que se han dado;

(b) el uso al que puede destinarse razonablemente el pro-
ducto y los comportamientos que, en relacion con él, se
hayan producido, se puede predecir razonablemente;

(c) el tiempo en que el producto ha sido puesto en circu-
lacion; o la seguridad que ofrecen normalmente los demas
ejemplares de la misma serie.

La responsabilidad del producto no se aplica en los
siguientes casos:

a) polifusiones (soldaduras) y conjunciones con PP-R, lle-
vadas a cabo erréneamente;

b) por elaboraciones con equipos y ensamblajes realizados
con materiales de procedencia ajena a la empresa cons-
tructora;

¢) para las instalaciones de tuberias o accesorios que no
respeten las indicaciones y advertencias técnicas indicadas
en los documentos originales publicados por la empresa
constructora a la que estan obligadas a actualizar las em-
presas de instalacion de instalaciones;

Garantia de Responsabilidade
contratual e de Responsabilidade
de produto (Product liability)

A garantia de responsabilidade contratual cumpre as dispo-
sigoes contidas no CdC nos art. 128 a 145.

A Aquatechnik garante que todos 0s seus produtos estiao
livres de falhas e/ou defeitos de conformidade.

A garantia tem uma duragéo de 2 anos a partir da data de
entrega aos seus clientes, com caaucidade de dois meses
a partir da data de descoberta do defeito.

A responsabilicade por danos decorrentes de produtos
defeituosos € disciplinada pelas disposicoes contidas na
Parte IV, Titulo I, art® do 114 ao 127 do D.LGS. 206/2005
(Cddigo do Consumidor) e na Diretiva CEE 85/374/CEE, de
25/07/1985. A Aquatechnik garante 0s proprios sistemas
durante dez anos desde a data de fabrico, excepto em
paises com regulamentos diferentes, ndo obstante a pres-
crigdo das agoes diretas que tm por objeto a indemniza-
¢do do prejuizo, decorridos trés anos desde o dia em que
a vitima teve ou deveria ter tido conhecimento do dano, do
defeito e da identidade do responsavel.

A cobertura de seguro cobre um maximo por sinistro igual a
€ 15000 000,00 por eventuais danos que possam derivar
do emprego de tubos e conexoes que resultem excecional-
mente defeituosos, enquanto carentes da seguranca que se
pode legitimamente esperar dos mesmos, tendo em conta
fodas as circunstancias, entre as quais:

(a) a_maneira como o produto foi colocado em circulagéo,
a sua apresentacdo, as suas caracteristicas evidentes, as
instrucoes e as adverténcias fomecidas;

(b) a_utilizagdo para a qual o produto pode ser razoavel-
mente destinado e os comportamentos que, em relagéo a
ele, podem ser razoavelmente esperados;

(c) o tempo em que o produto foi colocado em circulagédo;
ou Sgja carente da seguranga normalmente oferecida aos
outros exemplares da mesma serie.

A responsabilidade pelo produto ndo é aplicavel nos
seguintes casos:

a) para polifusoes (soldaduras) e conjungdes com PP-R,
realizadas erradamente;

b) por trabalhos com aparelhos e montagens efetuados
com materiais de proveniéncia alheia ao Fabricante;

¢) por instalagdes de tubos ou acessdrios que nao respei-
tem as indicacdes e as adverténcias técnicas assinaladas
na documentagéo original publicada pelo Fabricante com
a qual as empresas de instalagao sao obrigadas a atuali-
zar-se,



d) para el uso de materiales previamente deteriorados por
negligencia y/o negligencia (por ejemplo: fracturas, golpes
violentos, incisiones, torsiones de piezas ensambladas,
montaje de roscas conicas y/o escalonadas, aplastamien-
tos, exposicion a los rayos solares, llamas libres, etc.);
e) para operaciones irregulares de las instalaciones, ex-
cesos de temperatura de los equipos de calefaccion, pre-
siones internas por encima de los estandares, elementos
agresivos en los fluidos, ajustes de las estructuras de los
edificios, congelacion de los fluidos, perforaciones, forma-
cion de hielo en los tubos, etc. y, en cualquier caso, en
todos los casos en que el defecto que causd el dafio no
existia cuando el fabricante puso el producto en circulacion;
f) por falta de pruebas hidraulicas segtn las normas indi-
cadas en las guias técnicas;

g) cuando el productor no haya fabricado el producto para
la venta o para cualquier otra forma de distribucion a titulo
oneroso, ni lo haya fabricado o distribuido en el ejercicio
de su actividad profesional;

h) si el defecto se debe a la conformidad del producto con
unanormajuridicaimperativa o con una medida vinculante;
i) si el estado de los conocimientos cientificos y técnicos,
en el momento en que el productor puso en circulacion
el producto, todavia no permitia considerar el producto
como defectuoso;

j) en el caso en que el defecto del producto no depen-
diera de las cualidades de los componentes, sino del uso
que se haya hecho de ellos en la fabricacion del producto
final.

Foro competente
Todos los casos de litigio seran competencia del Tribunal
de Busto Arsizio - VA - ltalia

Activacion de la garantia

Al constatar un posible defecto o vicio productivo, la empre-
sa de instalacion debera notificarlo por escrito al revendedor
donde se ha adquirido la mercancia; se preparara la inter-
vencion in situ de la Asistencia Técnica Aquatechnik que
comprobard la veracidad del defecto a través de examenes
de Laboratorio de su propiedad o por Organismos designa-
dos.

Comprobada la causa real del defecto y reconocida tal, se
pedira a la Empresa de instalacion que sufrio el dafio, un
presupuesto de gastos para la restauracion de la instalacion
y sequird la liquidacion regular del incidente.

ADVERTENCIA

Si la Asistencia Técnica comprueba que los presun-
tos defectos no son imputables al material Aqua-
technik, se cargaran a la Empresa instaladora u otro
comitente todos los gastos ocasionados por las com-
probaciones del caso.

La empresa se reserva el derecho de realizar, sin
previo aviso, cambios o sustituciones en relacion
con sus productos y con su documentacion técnica,
a la que los usuarios estan invitados a actualizarse
peridédicamente.

d) pela utilizagdo de materiais anteriormente aanificados por
inctiria e/ou negligéneia (por ex. arranhdes, choques violen-
tos, incisdes, torgdo de pecas montadas, montagem de ros-
cas conicas e/ou descalibradas, esmagamento, exposicdo
aos raios solares, chamas livres, etc.);

&) pelo funcionamento irreqular aas instalagoes, excessos
de temperatura dos equipamentos de aquecimento, pres-
soes internas além das normas, elementos agressivos nos
fluidos, assentamento das estruturas dos edificios, conge-
lamento dos fluidos, perfuragdes, formagéo de gelo nos
tubos, etc. e, de qualquer forma, em todos 0s casos em
que o defeito que causou 0 dano ndo existia quando o
fabricante colocou o produto em circulagéo;

f) por falta de aprovagao hidrdulica, conforme indicado nos
guias técnicos;

g) se o fabricante néo fabricou o produto para venda ou para
qualquer outra forma de distribuigao a titulo de pagamento,
nem o fabricou ou distribuiu no exercicio da sua atividade
profissional;

h) se o defeito for devido a conformidade do produto a uma
regra juridica obrigatoria ou a uma disposicao vinculativa;

i) se 0 estado do conhecimento cientifico e técnico, no mo-
mento em que o fabricante colocou o produto em circula-
¢do, ainda ndo permitia que o produto fosse considerado
defeituoso;

J) no caso em que o defeito do produto ndo dependa das
qualidades dos componentes, mas do uso que foi feito na
realizagéo do produto final.

Jurisdigéo
Todos 0s casos de controvérsia serdo de competéncia do
Tribunale di Busto Arsizio - VA - Idlia.

Ativacdo da garantia

Detectando um possivel defeito ou falha de fabrico, a
empresa de instalagdo devera comunicd-lo por escrito ao
revendedor onde foi adquirido o produto; Serd acionada a
intervengao no local da Assisténcia Técnica Aquatechnik
que determinard a veracidade do defeito através de testes
de Laboratorio da sua propriedade ou de entidades com-
petentes.

Apurada a real causa do defeito e reconhecido como tal,
serd solicitado a Empresa de instalagao que sofreu o dano
um orgamento de despesa para o restabelecimento da ins-
talagéo e em seguida a regular liquidagéo do acidente.

OBSERVAGAO

Caso a Assisténcia Técnica apure que 0s supostos
defeitos ndo sao atribuiveis ao material da Aqua-
technik, serdo cobrados a empresa instaladora ou
a outro comitente todos os custos incorridos para o
esclarecimento do caso.

A empresa reserva-se o direito de realizar, sem
pré-aviso, mudangas ou substituicoes em relagdo
aos seus produtos e a sua documentagéo técnica a
qual os utilizadores sdo convidados a atualizar-se
com periodicidade.
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Articulos y dimensiones Artigos e dimensoes
racores fusio-technik de conectores fusio-technik

MANGUITO soldadura a encaje
ACOPLAMENTO soldadura por encaixe

Artlculo &h
B N T

piezas  piezas
pecas  pegas

62008 20 ) 14,8 29,5 31,0 11,0 10 400
62010 25 5 17,3 34,5 38,5 17,0 10 300
62012 32 5 21,8 43,5 43,5 28,5 5 150
62014 40 5 26,8 53,5 47,5 48,5 5 250
62016 50 & 34,0 68,0 54,5 85,0 & 150
62018 63 5 42,5 85,0 62,5 150,0 1 50
62020 75 5 55,0 101,0 67,0 228,0 1 60
62022 90 5 60,0 120,0 72,5 336,5 1 42
62024 110 5 74,0 147,0 80,5 601,5 1 24
62026 125 5 82,0 164,0 90,5 813,5 1 12

MANGUITO REDUCIDO soldadura a encaje
ACOPLAMENTO REDUZIDO soidadura por encaixe

Artlculo
S ] I N B O LN

piezas  piezas
pegas pegas

62312 F25-F20 5 17,3 29,5 34,0 34,5 13,0 10 400
62316 F32-F25 5 21,8 34,5 39,0 43,5 21,0 10 300

REDUCQI()N M/H soldadura a encaje
REDUGAO M/F soldadura por encaixe

Artlculo
RN

piezas  piezas
pegas pegas

62112 M25-F20 5 12,5 25,0 40,3 18,5 29,5 13,5 10 400
62114 M32-F20 5 16,0 32,0 39,5 18,5 29,5 18,5 10 300
62116 M32-F25 5 16,0 32,0 39,5 18,5 34,5 19,5 10 300
62118 M40-F20 5 20,0 40,0 42,0 21,0 29,5 38,0 5 500
62120 M40-F25 5 20,0 40,0 42,0 21,0 34,5 45,0 5 400
62122 M40-F32 8 20,0 40,0 42,0 21,0 43,5 53,0 5 300
62124 M50-F20 5 25,0 50,0 45,0 24,0 29,5 50,0 5 300
62126 M50-F25 5 25,0 50,0 45,0 24,0 34,5 60,0 5 300
62128 M50-F25 5 25,0 50,0 45,0 24,0 34,5 60,0 5 300
62130 M50-F25 5 25,0 50,0 45,0 24,0 34,5 60,0 5 300
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REDUCQlON M/H soldadura a encaje
REDUGAO MY/F soldaclura por encaixe

62128
62130
62132
62134
62136
62138
62139
62140
62142
62144
62152
62153
62155
62157
62159
62168
62170
62172

M50-F32
M50-F40
M63-F25
M63-F32
M63-F40
M63-F50
M75-F40
M75-F50
M75-F63
M90-F50
M90-F63
M90-F75
M110-F63
M110-F75
M110-F90
M125-F75
M125-F90
M125-F110

[$2 1S, IS, RS, I S) RIS ) BN BN S) NS, BN B &) BN S ) BN BN &) RS ) BN, &) BN &) |

mm

25,0
25,0
31,5
31,5
31,5
31,5
37,5
37,5
37,5
45,0
45,0
45,0
55,0
55,0
55,0
62,5
62,5
62,5

mm

50,0
50,0
63,0
63,0
63,0
63,0
75,0
75,0
75,0
90,0
90,0
90,0
110,0
110,0
110,0
125,0
125,0
125,0

REDUCCION con mango largo soldadura a tope

REDUGAO com punho 1ongo soldadura topo a topo

62173UK
62174UK
62176UK
62181UK
62182UK

62173U
62174V
62176U
62180U
62182U
62184U
62186U
62200U

160-M90
160-M110
160-M125
200-M125
200-160

160-M90
160-M110
160-M125
200-M125
200-160
250-160
250-200
315-250

74
74
74
74
74

11
1
1
1
1
1

1

mm

80,0
80,0
80,0

100,0
100,0

80,0
80,0
80,0
100,0
100,0
125,0
125,0
157,5

mm

160,0
160,0
160,0
200,0
200,0

160,0
160,0
160,0
200,0
200,0
250,0
250,0
315,0

REDUCCION con mango corto soldadura a tope

REDUQ/TO com punho curto soldadura topo a topo

62214U
62216U
62242V
622440

355-250
355-315
400-315
400-355

11
1
11
1

mm

177,5
177,5
200,0
200,0

mm

355,0
355,0
400,0
400,0

mm

45,0
45,0
57,0
57,0
57,0
57,0
65,5
65,5
65,5
76,0
76,0
76,0
90,0
90,0
90,0
110,0
110,0
110,0

mm

226,0
226,0
216,0
320,0
240,0

226,0
226,0
216,0
320,0
240,0
300,0
275,0
322,0

mm

196,0
187,0
222,0
209,0

mm

24,0
24,0
30,0
30,0
30,0
30,0
32,5
32,5
32,5
35,5
35,5
35,5
39,5
39,5
39,5
46,0
46,0
46,0

mm

105,0
105,0
105,0
125,0
114,0

105,0
105,0
105,0
125,0
114,0
135,0
131,0
150,0

mm

63,0
84,0
84,0
93,0

mm

43,5
53,5
34,5
43,5
53,5
68,0
53,5
68,0
85,0
68,0
85,0
101,0
85,0
101,0
120,0
101,0
120,0
147,0

mm

90,0
110,0
125,0
125,0
160,0

90,0
110,0
125,0
125,0
160,0
160,0
200,0
250,0

mm

250,0
315,0
315,0
355,0

65,0

70,0

80,0

85,0

90,0

115,0
135,0
140,0
200,0
280,0
290,0
320,0
350,0
450,0
450,0
506,0
550,0
600,0

g

1.440,0
1.545,0
1.600,0
2.455,0
1.515,0

1.050,0
1.100,0
1.150,0
2.430,0
2.000,0
3.860,0
3.500,0
6.350,0

4.600,0
5.050,0
7.000,0
7.200,0

|

piezas
pegas

5

_ 4 4 4 4 4 a4 4 4 4 A a a4 a4

|

piezas
pecas

|

piezas
pegas

1

1
1
1
1

—_ a2 a4 a4 a A a4

1

1
1
1

piezas
pegas

300
200
150
100
100
100
100
80
80
50
50
50
30
30
30
30
30
24

piezas
pegas

piezas
pegas

93
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- REDUCCION con mango largo soldadura a tope
REDUGAO com punho longo soldadura topo a topo

Articolo
_-— N D R N

piezas  piezas
pegas  pegas

62173UZ 160-M90 17,6 80,0 160,0 226,0 105,0 90,0 676,0 1 8

62174UZ  160-M110 17,6 80,0 1600 2260 1050 1100 7200 1 8
62176UZ  160-M125 176 80,0 1600 2160 1050 1250 7330 1 10
62180UZ  200-M125 176 1000 2000 3200 1250 1250 14950 1
621820z  200-160 176 1000 2000 2400 1140 1600 13150 1
62184UZ  250-160 176 1250 2500 3000 1350 1600 22700 1
62186UZ  250-200 176 1250 2500 2750 1310 2000 23000 1
622000z  315-250 176 1575 3150 3220 1500 2500 41000 1
- REDUCCION con mango corto soldadura a tope
| S REDUQ/T 0 com punho curto soldadura topo a topo
=— EIEEE RN
piezas piezas
o I]E%} pecas  pecas

62214UZ 355-260 176 1775 355,0 196,0 63,0 250,0 3.400 1
62216UZ 355-315 176 1775 355,0 187,0 84,0 315,0 3.450
6224207 400-315 176 200,0 400,0 222,0 84,0 315,0 4.700
6224407 400-355 176 200,0 400,0 209,0 93,0 355,0 4.900
62248UZ 450-355 176  225,0 450,0 204,0 93,0 355,0 5.250
62250UZ 450-400 176 2250 450,0 190,0 98,0 400,0 5.450
62254UZ 500-400 176  250,0 500,0 210,0 98,0 400,0 6.700
62256UZ 500-450 176  250,0 500,0 165,0 65,0 450,0 6.050
62260UZ 560-450 176  280,0 560,0 185,0 65,0 450,0 7.660
62262UZ 560-500 176  280,0 560,0 163,0 67,0 500,0 7400
62266UZ 630-500 176  315,0 630,0 206,0 62,0 500,0 10.800
62268UZ 630-560 176 3150 630,0 186,0 63,0 560,0 10.750

—_ a4 a4 4 a4 a4 A

CODO 90° soldadura a encaje
COTOVELO 90° soidadura por encaixe

Articolo <
S I N I O AR L

piezas  piezas
pegas  pegas

63108 20 5 26,5 29,5 1,7 41,2 18 10 350
N 63110 25 5 30,0 34,5 12,7 47,5 23 10 250
63112 32 5 35,5 43,5 13,7 57,2 45 5 100
N 63114 40 5 43,0 53,5 16,2 69,7 77 5 150
' 63116 50 5 50,5 68,0 16,5 84,5 172 5 80
63118 63 5 61,0 85,0 18,5 103,5 312 1 40

63120 75 5 73,0 101,0 22,5 123,5 510 1 30

63122 90 5 80,5 120,0 20,5 140,5 800 1 18

63124 110 5 97,0 147,0 23,5 170,5 1.492 1 10

63126 125 5 125,0 164,0 43,0 207,0 2.060 1 5



__.—'——_'

CODO 90° con mango largo soldadura a tope
COTOVELO 90° com punho longo soldadura topo a topo

Artlculo ¢§
S ) I O O O R

piezas  piezas
pegas  pecas

63128UK 160 74 213,0 160,0 136,0 296,0 3.970,0 1 3
63130UK 200 74 251,0 200,0 156,0 356,0 7.528,0 1
63128U 160 1 213,0 160,0 136,0 296,0 2.823,0 1 3
63130U 200 1 251,0 200,0 106,0 356,0 5.120,0 1
63132U 250 1 294,0 250,0 174,0 424,0 9.770,0 1
63134U 315 1 349,0 315,0 196,5 511,5 17.270,0 1

CODO 90° soldadura a tope, realizado en sectores con tubo faser FIBER-COND
COTOVELQ 90° soldadura topo a topo, realizada por setores com tubo faser FIBER-COND

Artlculo ¢~
S 1 I O O O N

piezas  piezas
pegas  pegas

63136UC 355 1 477,5 355,0 300,0 655,0 251900 1
63138UC 400 1 600,0 400,0 400,0 800,0 39.8970 1

CODO 90° con mango largo soldadura a tope
COTOVELO 90° com punho longo soldadura topo a topo

Artlculo
o o a e o |0 | e (B8

piezas  piezas
pegas  pecas

63128UZ 160 17,6 213,0 160,0 136,0 296,0 2.027,0 1 3
63130UZ 200 17,6 251,0 200,0 156,0 356,0 3.955,0 1
63132UZ 250 17,6 294,0 250,0 174,0 424,0 6.960,0 1
63134UZ 315 17,6 349,0 315,0 196,5 511,5 12.704,0 1

CODO 90° Soldadura a tope, realizado en sectores con tubo faser FIBER-LIGHT
COTOVELO 90° soldadura topo a topo, realizada por setores com tubo faser FIBER-LIGHT

Artlculo
S 1 N O O O R

piezas  piezas
pecas  pecas

63136UCZ 355 17,6 477,5 355,0 300,0 655,0 16.390,0 1
63138UCZ 400 17,6 600,0 400,0 400,0 800,0 25.880,0 1
63140UCZ 450 17,6 675,0 450,0 450,0 900,0 36.936,0 1
63142UCzZ 500 17,6 750,0 500,0 500,0 1.000,0 50.4250 1
63144UCZ 560 17,6 840,0 560,0 560,0 1.120,0 70.852,0 1
63146UCZ 560 17,6 945,0 630,0 630,0 1.260,0  100.980,0 1

fusio-technik
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& aquatechnik

CODO 90° M/H soldadura a encaje
COTOVELQO 90° M/Fsoldadura por encaixe

Articulo =D
Artigo SN M“-“--ME
mm mm mm mm mm g

piezas piezas
pegas  pegas

e 63308 20 5 295 295 315 14,0 20,0 180 10 350

S/ - 63310 25 5 300 34,5 34,5 15,5 25,0 270 10 250

j 63312 32 5 355 435 425 175 32,0 500 5 100

. 177 63314 40 5 430 53,5 495 20,0 40,0 80 5 150
/)

CODO 45°soldadura a encaje
COTOVELQ 45° soldadura por encaixe

Articulo <>
v Jsm| 4| s | o | 0 | e | ®[EE
mm mm mm mm g

piezas piezas
pegas  pecas

63508 20 5 19,5 29,5 9,0 38,5 15,5 10 350
63510 25 5 21,6 34,5 9,0 43,5 22,0 10 250
63512 32 5 26,0 43,5 10,5 54,0 36,5 5 100
63514 40 5 30,0 53,5 12,0 65,5 67,0 5 150
63516 50 5 36,1 68,0 13,5 81,5 133,0 5 80
63518 63 5 454 85,0 17,5 102,5 251,0 1 40
63520 75 5 49,9 101,0 19,0 120,0 375,0 1 30
63522 90 5 53,3 120,0 19,0 139,0 616,0 1 18
63524 110 5 63,0 147,0 21,5 168,5 966,0 1 10
63526 125 5 78,0 164,0 21,0 185,0 1.340,0 1 5
\ CODO 45° con mango largo soldadura a tope
; COTOVELO 45° com punho longo soidadura topo a topo
Y EECICR O
mm mm mm mm g piezas  piezas

pegas  pegas

63528UK 160 7,4 176,0 160,0 101,0 261,0 3.287,0 1 3
63530UK 200 74 181,0 200,0 98,7 298,7 5.341,0 1 2
63528U 160 11 176,0 160,0 101,0 261,0 2.486,0 1 3
63530U 200 11 181,0 200,0 98,7 298,7 3.846,0 1
635320 250 11 208,0 250,0 110,5 360,5 6.750,0 1
63534U 315 11 257,0 315,0 135,6 450,6 13.178,0 1
/ " 4
/ /-/ CODO 45° Soldadura a tope, realizado en sectores con tubo faser FIBER-COND
F. /
¥ COTOVELQ 45° soldadura topo a topo, realizada por setores com tubo faser FIBER-COND
Articulo 2N
N | ovw Jsn| A | s | o | 0 | e @G
mm mm mm mm g piezas piezas
— . pecas  pegas
63536UC 355 11 280,0 355,0 145,8 500,8 16.990,0 1
63538UC 400 11 352,0 400,0 190,0 590,0 27.114,0 1
&
B C
D




I

CODO 45° con mango largo soldadura a encaje
COTOVELO 45° com punho longo soidadura por encaixe

Artlculo
ovo ol |0 o |0 e |8

piezas  piezas
pegas  pegas

63528UZ 160 17,6 176,0 160,0 101,0 261,0 1.655,0 1 3
63530UZ 200 17,6 181,0 200,0 98,7 298,7 2.722,0 1
63532UZ 250 17,6 208,0 250,0 110,5 360,5 5.366,0 1
6353407 315 17,6 257,0 315,0 135,6 450,6 101840 1

CODO 45° Soldadura a tope, realizado en sectores con tubo faser FIBER-LIGHT
COTOVELQ 45° soldadura topo a topo, realizada por setores com tubo faser FIBER-LIGHT

Artlculo Peso
S ] I O O O -0 N

piezas  piezas
pecas  pegas

63536UCZ 355 17,6 280,0 355,0 145,8 500,8 11.053,0 1
63538UCZ 400 17,6 352,0 400,0 190,0 590,0 17.590,0 1
63540UCZ 450 17,6 395,0 450,0 213,7 663,7 25.010,0 1
63542UCz 500 17,6 440,0 500,0 2374 7374 34.2700 1
63544UCZ 560 17,6 492,0 560,0 292,9 852,9 481520 1
63546UCZ 630 17,6 554,0 630,0 299,2 929,2 68.628,0 1

CODO 45° M/H soldadura a encaje
COTOVELO 45° M/F soldadura por encaixe

Artlculo Peso &h
S 1 I O R N

piezas  piezas
pecas  pecas

63708 20 5 19,5 29,5 13,0 20,0 14,0 10 350
63710 25 5 21,5 34,5 15,0 25,0 24,0 10 250
63712 32 5 26,5 43,5 17,0 32,0 38,0 5 100

T soldadura a encaje
T soldadura por encaixe

Artlculo Peso
vo ol x| e Lo [0 | L L8

piezas  piezas
pecas  pecas

64108 20 5 41,0 29,5 11,8 53,0 26,5 26,5 22,0 10 250
64110 25 5 47,0 34,5 12,8 60,0 30,0 30,0 33,0 10 150
64112 32 5 57,0 43,5 13,8 71,0 355 35,5 54,0 5 80
64114 40 5 69,5 53,5 16,3 86,0 43,0 43,0 99,0 5 100
64116 50 5 84,5 68,0 16,5 101,0 50,5 50,5 175,0 5 50
64118 63 5 103,5 85,0 18,5 122,0 61,0 61,0 371,0 1 30
64120 75 5 103,5 101,0 22,5 146,0 73,0 73,0 540,0 1 25
64122 90 5 140,0  120,0 20,0 160,0 80,0 80,0 924,0 1 16
64124 110 5 1710 1470 23,5 194,0 97,0 97,0 1.611,0 1 10
64126 125 5 2270 1640 38,0 2400 120,0 120,0 2.655,0 1 4

fusio-technik
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T con mango largo soldadura a tope
T com punho longo soldadura topo a topo

Artlculo
oo s+ Lo o Lo L ] c e e (@S

piezas  piezas
pegas  pecas

64128UK 160 74 2925 160,0 1325 4250 2125 2125 1050 5.1670 1 2
64130UK 200 74 3515 2000 151,5 5030 251,5 2515 1180 9.709,0 1
64128U 160 11 2925 1600 110,0 4250 2125 2125 1010 3.882,0 1 2
64130U 200 11 3515 200,0 123,0 503,0 2515 2515 1150 6.956,0 1
64132U 250 11 450,0 250,0 153,0 596,0 298,0 298,0 1420 125430 1
64134V 315 11 5085 3150 2550 7020 3510 351,0 1780 226820 1

T soldadura a tope, realizado en sectores con tubo faser FIBER-COND
T soldadura topo a topo, realizada por setores com tubo faser FIBER-COND

Artlculo
ovo o+ Lo | o [0 | | e e | @GS

piezas  piezas
pecas  pegas

64136UC 355 11 6550 3550 3000 955,0 4775 4775 372410 1
64138UC 400 11 800,0 4000 4000 1.2000 6000 6000 60.4700 1

T con mango largo soldadura a tope
T com punho longo soldadura topo a topo

Artlculo
voo o+ |0 [0l o e L r L | e | @G

piezas  piezas
pecas  pegas

641280z 160 176 292,5 160,0 1325 4250 2125 2125 1050 2.580,0 1 2
6413007 200 176 3515 2000 1515 5030 251,5 2515 1180 4.965,0 1
6413202 250 176 4230 2500 173,0 5960 2980 298,0 1310 8.826,0 1
64134UZ 315 176 508,55 3150 1935 7020 351,0 3510 1510 159000 1
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T soldadura a tope, realizado en sectores con tubo faser FIBER-LIGHT

T soldadura topo a topo, realizada por setores com tubo faser FIBER-LIGHT

64136UCZ
64138UCZ
64140UCZ
64142UCZ
64144UCZ
64146UCZ

T REDUCIDA soldadura a encaje

355
400
450
500
560
630

17,6
17,6
17,6
17,6
17,6
17,6

mm

655,0

800,0

900,0
1.000,0
1.120,0
1.260,0

T REDUZIDO soidadura por encaixe

64218
64220
64222
64232
64234
64240
64242
64244
64245
64246
64247
64248
64250
64251
64252
64254
64256
64258
64260
64261
64262
64264
64266
64268
64270
64280
64282
64284
64286
64288
64290
64294
64296

20-25-20
25-20-20
25-20-25
32-25-25
32-20-25
32-25-32
40-20-40
40-25-40
40-32-32
40-32-40
50-20-50
50-25-50
50-32-50
50-40-50
63-20-63
63-25-63
63-32-63
63-40-63
63-50-63
75-20-75
75-25-75
75-32-75
75-40-75
75-50-75
75-63-75
90-50-90
90-63-90
90-75-90
110-63-110
110-75-110
110-90-110
125-90-125
125-110-125

(S2INN S BN S ) NS ) BN S ) BRGNS ) IS ) BN ) IS ) BN ) NN & ) BN S ) RN ) BN S ) BRRNG ) BN S ) BN S ) BRI S ) BN ) NS ) BRNN &) IS ) BRI &) BN S ) NG ) IR &) BN S ) BENS ) BN &) &) |

mm

47,0
47,0
47,0
55,0
55,0
55,0
62,0
62,0
70,0
70,0
78,0
78,0
78,0
84,5
95,0
95,0
95,0
95,0
103,5
11,0
111,0
11,0
115,5
115,5
123,5
134,0
134,0
140,0
159,5
159,5
171,0
227,0
214,0

mm

355,0
400,0
450,0
500,0
560,0
630,0

mm

34,5
34,5
34,5
43,5
34,5
34,5
34,5
34,5
53,5
53,5
34,5
43,5
43,5
68,0
34,5
34,5
53,5
53,5
85,0
34,5
34,5
53,5
53,5
85,0
85,0
85,0
85,0
120,0
101,0
101,0
147,0
120,0
147,0

mm

300,0
400,0
450,0
500,0
560,0
630,0

mm

13,0
12,8
12,8
13,8
18,3
18,3
25,8
25,8
16,3
16,3
33,3
28,7
28,7
17,0
43,8
43,8
43,8
43,8
18,5
55,8
55,8
46,3
46,3
30,5
30,5
37,5
37,5
20,0
46,5
46,5
23,5
62,0
48,5

mm

955,0
1.200,0
1.350,0
1.500,0
1.680,0
1.890,0

mm

60,0
60,0
60,0
71,0
71,0
71,0
86,0
86,0
86,0
86,0
101,0
101,0
101,0
101,0
122,0
122,0
122,0
122,0
122,0
146,0
146,0
146,0
146,0
146,0
146,0
160,0
160,0
160,0
194,0
194,0
194,0
2440
244,0

mm

4775
600,0
675,0
750,0
840,0
945,0

mm

30,0
30,0
30,0
35,5
35,5
35,5
43,0
43,0
43,0
43,0
50,5
50,5
50,5
50,5
61,0
61,0
61,0
61,0
61,0
73,0
73,0
73,0
73,0
73,0
73,0
80,0
80,0
80,0
97,0
97,0
97,0
122,0
122,0

mm

4775
600,0
675,0
750,0
840,0
945,0

mm

30,0
30,0
30,0
33,0
33,0
33,0
35,3
35,3
43,0
43,0
44,0
44,0
44,0
50,5
52,5
52,5
52,5
52,5
61,0
58,0
58,0
64,0
64,0
70,0
70,0
74,0
74,0
80,0
85,7
85,7
97,0
104,0
110,0

g

24.088,0
39.025,0
55.486,0
76.028,0
106.826,0
152.254,0

9

42,6
38,0
35,5
62,0
61,0
58,0
102,5
99,0
123,5
122,5
225,0
225,0
225,0
240,0
410,0
400,0
410,0
400,0
465,0
630,0
630,0
630,0
630,0
630,0
680,0
815,0
780,0
915,0
1.650,0
1.620,0
1.780,0
2.510,0
2.560,0

(i

piezas
pegas

1

1
1
1
1
1

piezas
pegas

|

piezas
pegas

10
10

—_
o

S U U U U U ST U U U U (U U U U U G O g g e S S LTS L S S : B S IS IS IS BENS : BNS : BENS ) |

piezas
pegas

150
150
150
100
100
100
120
120
100
100
60
60
60
60
35
35
35
35
30
25
25
25
25
25
16
16
16
16
10
10
10

99
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—_
o
o

_— T con mango largo soldadura a tope
T com punho longo soldadura topo a topo

(i

. mm mm mm mm mm mm mm g piezas piezas
- pegas  pecas

64298UK 160-90-160 74 3940 90,0 1675 4250 2125 3140 1600 5.700,0 1 2

64299UK 160-110-160 7,4 3940 1100 1575 4250 2125 3140 160,0 5.800,0 1 2

; A ~ 64300UK 160-125-160 7,4 3940 1250 150,0 4250 2125 3140 160,0 5.900,0 1 2
\.—\ F 64302UK 200-160-200 74 5200 160,0 171,5 503,0 2515 420,0 2000 11.6000 1

- S o 64298U 160-90-160 11 394,0 90,0 1675 4250 212,5 3140 160,0 5.100,0 1
Y — S : . 64299U 160-110-160 11 394,0 110,0 1575 4250 212,5 3140 160,0 5.100,0 1
o N \ 64300U 160-125-160 11  394,0 125,0 150,0 4250 212,5 3140 1600 5.000,0 1
' l & Sl 643020 200-160-200 11 620,0 160,0 171,5 503,0 251,5 420,0 200,0 9.500,0 1
) ) 64306U  250-160-250 11 605,0 160,0 2180 596,0 298,0 480,0 250,0 17.800,0 1
64307U  250-200-250 11 6050 200,0 198,0 596,0 2980 480,0 250,0 17.800,0 1
643094U 315-200-315 11 8575 200,0 252,0 704,0 352,0 7000 3150 35.500,0 1
643096U 315-250-315 11 8575 250,0 2270 704,0 352,0 560,0 3150 26.300,0 1
T REDUCIDA soldadura a tope, realizado en sectores con tubo faser FIBER-COND
a T REDUZIDO soldadura topo a topo, realizada por setores com tubo faser FIBER-COND

. |SS

mm mm mm mm mm mm mm g piezas piezas
pegas  pecas

643122UC 355-250-355 11 6550 250,0 352,5 9550 4775 4775 3550 35.9000 1
F 643124UC 355-315-355 11 6550 3150 320,0 955,0 4775 4775 3550 36.600,0 1
643152UC 400-315-400 11 800,0 3150 4425 1.200 600,0 600,0 4000 58.900,0 1
643154UC 400-355-400 11 800,0 355,0 422,5 1.200 600,0 600,0 4000 59.600,0 1

T con mango largo soldadura a tope
T com punho longo soldadura topo a topo

3 i

mm mm mm mm mm mm mm g piezas  piezas
pecas  pegas

64300UZ 160-125-160 17,6 3940 125,00 150,0 4250 212,5 3140 160,0 2.900,0 1

A 6430202 200-160-200 176 520,0 160,0 171,5 503,0 251,5 420,0 2000 5.800,0 1
64306UZ 250-160-250 17,6 6050 160,0 218,0 596,0 298,0 480,0 250,0 9.900,0 1
64307UZ 250-200-250 176 6050 200,0 198,0 5960 2980 480,0 2500 10.2000 1
1

1

ra
L

J Y

-

643094UZ 315-200-315 17,6 8575 200,0 2520 7040 3520 700,0 3150 19.200,0
643096UZ 315-250-315 17,6 7175 250,0 2270 7040 352,0 560,0 3150 18.100,0
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T REDUCIDA soldadura a tope, realizado en sectores con tubo faser FIBER-LIGHT
T REDUZIDO soldadira topo a topo, realizada por setores com tubo faser FIBER-LIGHT

Artlculo
\ e Lo o 2 Lo Lo Jo e e Lo e | @185

piezas  piezas

LP‘I pegas  pecas
643124UCZ 355-315-355 17,6 655,0 3150 320,0 955,0 4775 4775 3550 23.8000 1

643154UCZ 400-355-400 17,6 800,0 355,0 422,5 1.200,0 600,0 600,0 4000 38.700,0

643182UCZ 450-315-450 17,6 1.055,0 3150 5175 1.350,0 675,0 830,0 450,0 57.500,0

643184UCZ 450-355-450 17,6 825,0 355,0 4975 1.350,0 6750 600,0 450,0 51.900,0

643186UCZ 450-400-450 17,6 825,0 400,0 4750 1.350,0 6750 600,0 450,0 52.600,0

643218UCZ 500-400-500 17,6 950,0 400,0 550,0 1.500,0 750,0 700,0 5000 71.100,0

643220UCZ 500-450-500 17,6 950,0 450,0 525,0 1.500,0 750,0 700,0 500,0 71.900,0

w 643254UCZ 560-450-560 17,6 1.080,0 450,0 6150 1.680,0 840,0 800,0 560,0 103.500,0
643256UCZ 560-500-560 17,6 1.080,0 500,0 590,0 1.680,0 840,0 800,0 560,0 102.100,0

6 643292UCZ 630-500-630 17,6 11150 500,0 6950 1.890,0 9450 800,0 630,0 135.300,0
643294UCZ 630-560-630 17,6 1.1150 560,0 6650 1.890,0 9450 800,0 630,0 142.500,0

—_ a4 a4 4 a4 a4 g

CRUZ soldadura a encaje
CRUZETA soldadura por encaixe

Artlculo
A ) I I N N N

piezas  piezas
pegas  pegas

64308 20 3 26,0 29,5 11,3 40,8 29,0 10 400
64310 25 5 30,0 34,5 12,8 47,3 37,0 10 300
64312 32 5 35,5 43,5 13,8 57,3 67,5 5 150
64314 40 5 42,0 53,5 15,3 68,8 14,5 5 80

TAPON CASQUETE soldadura a encaje
TAMPA soldadura por encaixe

Articulo s>
own Jon L p Lo 88

piezas  piezas
pecas  pegas

65008 20 5 14,8 29,5 24,3 11,0 10 500
65010 25 5 17,3 34,5 26,5 13,5 10 450
65012 32 5 21,8 43,5 35,0 23,0 5 250
65014 40 5 26,8 53,5 377 45,0 5 350
65016 50 5 34,0 68,0 45,6 85,0 5 200
65018 63 5 42,5 85,0 55,8 160,0 1 80
65020 75 5 50,5 101,0 63,8 180,0 1 80
65022 90 5 60,0 120,0 73,3 305,0 1 50
65024 110 5 73,5 147,0 87,3 540,0 1 24
65026 125 5 82,0 164,0 93,0 860,0 1 12

TAPON CASQUETE con mango corto soldadura a tope
TAMPA com punho curto soldadura topo a topo

Artlculo
S T N R

piezas  piezas
pegas  pegas

65028UK 160 74 80,0 160,0 87,7 11300 1

- 65030UK 200 74 100,0 200,0 157,0 23100 1
D
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TAPON CASQUETE con mango largo soldadura a tope
TAMPA com punho longo soldadura topo a topo

Artlculo
' J S T N O N O

piezas  piezas
pecas  pegas

65028U 160 11 80,0 160,0 87,7 1.060,0 1 5
65030U 200 1 100,0 200,0 155,0 2.030,0 1 2
65032U 250 11 125,0 250,0 155,0 3.300,0 1
65034U 315 1 157,5 315,0 297,0 7.200,0 1

TAPON CASQUETE con mango corto soldadura a tope
TAMPA com punho curto soldadura topo a topo

Artlculo
N T N OO

piezas  piezas
pecas  pegas
- g 65036U 355 11 1775 355,0 115,0 4.980,0 1
< 65038U 400 11 200,0 400,0 130,0 6.790,0 1
D
A TAPON CASQUETE con mango largo soldadura a tope
: TAMPA com punho longo soldadura topo a topo

Artlculo &h
., ovn om0 L Lo e G

piezas  piezas
pegas  pegas

65028U7 160 17,6 80,0 160,0 87,7 510,0 1 5
65030UZ 200 17,6 100,0 200,0 155,0 1.160,0 1 2
65032UZ 250 17,6 125,0 250,0 155,0 1.770,0 1

65034UZ 315 17,6 157,5 315,0 297,0 3.710,0 1 1

TAPON CASQUETE con mango corto soldadura a tope
TAMPA com punho curto soldadura topo a topo

Artlculo
N T T N

g piezas  piezas

- pecas  pegas

- % 65036UZ 355 17,6 177,5 355,0 115,0 5.200,0 1
65038UZ 400 17,6 200,0 400,0 130,0 6.340,0 1
65040UZ 450 17,6 225,0 450,0 120,0 6.190,0 1
6504207 500 17,6 250,0 500,0 125,0 8.100,0 1
65044UZ 560 17,6 280,0 560,0 135,0 10.900,0 1
65046UZ 630 17,6 315,0 630,0 155,0 15.500,0 1



-

™

o
X* Articulo matriz idonea
Artigo matriz adequada
Y* Articulo fresa idénea
Artigo fresa adequada

MONTURA DE DERIVACION soldadura a encaie
ENGATE EM SELA soidadura por encaixe

650472
650474
650478
650480

650498

650500

650502

650556

650558

650560

650580
650582
650600
650620
650622
650638
650640
650660

650672

650674

650676

650678

650680
650700
650720
650740
650760
650780
650800
650820
650840

650860

650872

650874

650876

650878

650880
650900
650920
650940

20
25
20
25

20

25

32

20

25

32

40
50
40
50
63
40
50
63

20

25

32

40

50
63
75
90
50
63
75
90
110

125

20

25

32

40

50
63
75
90

40
40
50
50

63
75

63
75

63
75

90
110
125

90
110
125

90
110
125

90
90
110
110
110
125
125
125

160
200

160
200

160
200

160
200

160
160
160
160
200
200
200
200
200
200
250
315

250
315

250
315

250
315

250
250
250
250

500316
500316
500320
500320

500340
500348

500340
500348

500342
500360

500386
500428
500468

500386
500428
500468

500400
500430
500470

500420
500422
500440
500460
500462
500472
500480
500500

500508
500586

500508
500586
500510
500588

500512
500590

500520
500540
500560
500580
500600
500620
500640
500660
500680
500700
500702
500822

500702
500822

500704
500824

500706
500826

500720
500740
500760
500780

50348-50348A
50348-50348A
50348-50348A
50348-50348A

50348-50348A
50348-50348A

50348-50348A
50348-50348A

50352
50352

50348-50348A
50348-50348A
50348-50348A

50348-50348A
50348-50348A
50348-50348A

50352
50352
50352

50354
50356
50354
50356
50358
50354
50356
50358

50348-50348A
50348-50348A

50348-50348A

50352

50354

50356
50358
50360
50362
50356
50358
50360
50362
50364
50366

50348-50348A

50348-50348A

50348-50348A
50348-50348A

50352
50352

50354
50354

50356
50358
50360
50362

mm

27,0
33,0
27,0
33,0

27,5

33,0

43,0

27,0

33,0

43,0

53,5
66,0
53,5
66,0
84,0
53,5
66,0
84,0

27,0

33,0

43,0

53,5

66,0
84,0
101,0
115,0
66,0
84,0
101,0
115,0
147,0
164,0

27,0

33,0

43,0

53,5

66,0
84,0
101,0
115,0

mm

20,0
25,0
20,0
25,0

20,0

25,0

32,0

25,0

25,0

32,0

40,0
50,0
40,0
50,0
63,0
40,0
50,0
63,0

20,0

25,0

32,0

40,0

50,0
63,0
75,0
90,0
50,0
63,0
75,0
90,0
110,0
125,0

20,0

25,0

32,0

40,0

50,0
63,0
75,0
90,0

mm

20,0
21,5
20,0
21,5

20,0

21,5

26,0

20,0

21,5

26,0

28,0
36,0
28,0
36,0
40,0
28,0
36,0
40,0

20,0

21,5

26,0

28,0

36,0
40,0
42,0
45,0
36,0
40,0
42,0
45,0
50,0
56,0

20,0

21,5

26,0

28,0

36,0
40,0
42,0
45,0

mm

20,0
20,0
25,0
25,0

34,5

34,5

34,5

54,0

55,0

55,0

45,0
45,0
55,0
55,0
55,0
62,5
62,5
62,5

90,0

90,0

90,0

90,0

80,0
80,0
80,0
80,0
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0
100,0

141,3

141,3

141,3

141,3

125,0
125,0
125,0
125,0

18,7
12,9
11,5
12,9

10,9

12,5

28,8

10,4

12,0

26,9

46,0
93,0
448
93,0
161,0
44,8
91,4
165,4

10,2

11,8

26,9

42,8

93,2
154,7
202,8
310,5
87,0
146,9
201,3
295,8
7231
8411

9,9

11,6

26,4

42,9

85,9
144,0
1917
2826

(e

piezas piezas

pecas
10
10
10
10

10

10

10

10
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—
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MONTURA DE DERIVACION soldadura a encaie
ENGATE EM SELA soidadura por encaixe

(e

mm mm mm mm g piezas piezas
pegas  pegas

650960 110 250 500800 50364 1470 110,0 50,0 125,0 570,0 1

. 650980 125 250 500820 50366 1640 1250 560 2500 7900 1
° < 650994 50 315 500828 50356 660 50,0 360 1575 84,6 5
| 650996 63 315 500830 50358 840 630 400 1575 1400 1
' 650998 75 315 500832 50360 01,0 750 420 1575 2070 1
a— 651000 90 315 500834 50362 150 900 450 3150 2710 1
X* Articulo matriz idonea 651002 10 315 500836 50364 1470 1100 500 3150 7620 1
Artigo mairiz adequada 651004 125 315 500838 50366 1640 1250 580 3150 7710 1
Y* Articulo fresa idonea 355 500842 50348-50348A
Artigo fresa adequada 400 500842 50348-50348A
651012 gp 490 500842 S0348-50348R 7\ o055 900 1887 99 1

500 500842 50348-50348A
560 500842 50348-50348A
630 500842 50348-50348A

355 500842 50348-50348A
400 500842 50348-50348A
450 500842 50348-50348A
651014 25 500 500842 50348-50348A 330 250 21,5 1887 11,6 1
560 500842 50348-50348A

630 500842 50348-50348A

355 500844 50352
400 500844 50352
450 500844 50352
651016 32 500 500844 50352 430 320 260 1887 26,0 1
560 500844 50352

630 500844 50352

355 500846 50354
400 500846 50354
450 500846 50354
651018 40 500 500846 50354 535 400 28,0 1887 41,9 1
560 500846 50354

630 500846 50354

355 500848 50356

651020 50 400 500848 50356 66,0 50,0 36,0 1887 83,0 1
450 500848 50356
500 500874 50386

651021 50 560 500874 50386 430 320 260 1413 26,4 1
630 500874 50386
500 500850 50358

651022 63 560 500850 50358 840 630 40,0 1887 140,6 1
630 500850 50358
500 500876 50388

651023 63 560 500876 50388 840 630 400 2820 1370 1
630 500876 50388

651024 75 355 500852 50360 1010 750 420 1775 1960 1

651026 90 355 500854 50362 1150 900 450 3550 2680 1

651028 110 355 500855 50364 1470 1100 50,0 3550 5180 1

651030 125 355 500857 50366 1640 1250 580 3550 7280 1

651040 75 400 500852 50360 101,0 750 420 2000 1970 1

450 500866 50390
500 500878 50390
651041 75 560 500886 50390 1010 750 42,0 2680 1925 1

630 500894 50390

400 500854 50362-50392
651042 90 450 500868 50362-50392 1150 90,0 450 4000 2646 1

500 500880 50392

651043 90 560 500880 50392 115,0 90,0 450 4000 264,6 1
630 500880 50392
400 500856 50364-50394

651044 110 450 500870 50394 1470 110,0 50,0 4250 518,0 1
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X* Articulo matriz idonea
Artigo matriz adequada
Y* Articulo fresa idonea

Artigo fresa adequada

)

T

MONTURA DE DERIVACION soldadura a encaje
ENGATE EM SELA soidadura por encaixe

Articulo 0 uscita | per tubo ‘
Artigo 0 out-put | for pipe .

piezas piezas
pegas  pecas

500 500882 50394
651045 110 560 500890 50394 164,0 1250 58,0 4250 7309 1

651047 110 630 500898 50394 164,0 1250 58,0 4250 7309 1
651046 125 400 500858 50366-50396 164,0 1250 58,0 4250 7309 1

450 500872 50396
651048 125 500 500884 50396 1640 1250 58,0 4250 7309 1

560 500892 50396
651049 125 630 500900 50396 164,0 1250 58,0 4250 7309 1

ACOMPLAMIENTO DIRECTO soldadura a encaje
ENXERTO DIRETO soldadura por encaixe

Artlculo
oo o] ko | o |0 v | o | e | @

piezas piezas
pecas  pecas

14,8 29,5 10,0 41,2 31,2 20,0 12,5 10 1000
17,3 34,5 11,0 43,5 32,5 25,0 18,5 10 500
21,8 43,5 12,0 51,0 39,0 32,0 31,0 5 400
26,8 53,5 14,0 56,0 42,0 40,0 73,0 5 200

65132 20x50~400
65134 25x63~400
65136 32x75~400
65138 40x90~400

[$2 NS NG BN |

ACOMPLAMIENTO DIRECTO ROSCADO H soldadura a encaje
ENXERTO DIRETO COM ROSCA F soidadura por encaixe

Artlculo
vo o] Lo Lo Lo |l o e 8

piezas piezas
pegas  pecas

65152 F%2"x50~400 5 18,5 37,0 10,0 47,0 37,0 20,0 33,0 5 200
65154 F34"x50~400 5 22,0 44,0 11,0 49,0 38,0 25,0 44,0 5 150

ACOMPLAMIENTO DIRECTO FUSIO-TECHNIK CON pERlVACl()N SAFETY soldadura a encaje
ENXERTO DIRETO FUSIO-TECHNIK COM DERIVACAO SAFETY soldadura por encaixe

Artlculo
oo 4 Lo ] e [0 L r o] |8

piezas piezas
pegas  pecas

65170 sm16x50~400 5 18,5 37,0 10,0 75,0 37,0 20,0 113,0 5 150
65172 sm20x50~400 5 18,5 37,0 10,0 76,2 37,0 20,0 143,0 5
65174 sm26x63~400 5 22,0 44,0 11,0 80,5 38,0 25,0 212,0 5

sm = Conexion macho safety Conexdo macho safety

fusio-technik
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PORTABRIDA PARA SOLDAR soldadura a encaje en PP-RCT
ABRAQADEIRA PARA SOLDAR soidadura por encaixe em PP-RCT

Artlculo
El RN

piezas  piezas
pecas  pegas

65208 20 74 342 62 385 == == 270 30,0 270 13,5 10 1000
65210 25 74 422 67 415 == = 335 320 335 22,0 10 400
65212 32 74 520 75 520 == == 410 400 41,0 37,5 10 300
65214 40 74 645 87 585 = == 50,0 45,0 50,0 56,5 5 200
65216 50 74 780 100 645 == == 60,5 485 605 73,5 5 100
65218 63 74 970 100 755 == == 775 56,0 775 135,0 1 50
65220 7% 74 1150 150 86,0 700 30° 915 630 915 246,0 1 40
65222 90 74 1320 180 980 860 30° 1075 71,0 1075 379,0 1 25
65224 110 74 1550 22,0 1070 1050 30° 133,0 750 133,0 556,0 1 16
65226 125 74 1820 250 1160 1200 25° 1560 80,0 156,0  1.000,0 1 12

ci‘,_ PORTABRIDA PARA SOLDAR con mango largo soldadura a tope
: j ABRAQADEIRA PARA SOLDAR com punho longo soldadura topo a topo

Artlculo ¢~
ER DR ODEEENDT

piezas  piezas
pegas  pegas

65228UK 160 74 2125 255 183,0 1565 30° 1565 1450 1735 1.840,0 1 4
B 65230UK 200 74 2680 325 2040 2000 30° 2000 159,0 2320 3.510,0 1 4

65228U 160 11 2125 255 183,00 1565 30° 156,5 1450 1735  1.530,0
65230U 200 11 268,00 325 2040 2000 30° 2000 159,0 2320 2.800,0
65232V 250 11 320,0 350 2070 2600 30° 2500 132,0 2850  4.370,0
65234U 315 11 3700 350 2750 302,0 23° 3150 152,0 3350 9.000,0

—_ = A

4 PORTABRIDA PARA SOLDAR con mango corto soldadura a tope
ABRA QADEIRA PARA SOLDAR com punho curto soldadura topo a topo

8 Artlculo
— IR

Y piezas  piezas

pegas  pegas

N
4 65236U 355 176 4320 420 1250 350,0 30° 3550 51,0 3730 4.3440 1

aquatechnik
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s 65238U 400 176 484,0 42,0 1250 390,0 30° 4000 500 4270 54130 1

PORTABRIDA PARA SOLDAR con mango largo soldadura a tope
ABRA QADEIRA PARA SOLDAR com punho longo soldadura topo a topo

Artlculo
ER DR D DN

piezas  piezas
B pegas  pegas

65228UZ 160 176 2125 255 183,0 1565 30° 1600 1450 1735 1.163,0 1 4
65230UZ 200 176 268,0 325 2040 2000 30° 200,0 159,0 2320 2.183,0 1 4
65232U0Z 250 176 3200 350 2070 260,0 30° 2500 132,0 2850  3.240,0 1

65234Uz 315 176 3700 350 2750 302,0 23° 3150 152,0 3350 5.548,0 1




PORTABRIDA PARA SOLDAR con mango corto soldadura a tope

- ABRACADEIRA PARA SOLDAR com punho curto soldadura topo a topo
-
B mm mm mm mm mm mm
|
' : = 65236UZ 355 176 432,0 42,0 1250 390,0 30° 3550 51,0
. ol»; N 65238UZ 400 176 4840 42,0 1250 390,0 30° 400,0 50,0
Ili 65240UZ 450 176 586,0 45,0 143,0 450,0 28° 450,0 67,0
e 65242UZ 500 176 594,0 450 129,0 500,0 25° 500,0 60,0
65244UZ 560 176 686,0 50,0 1350 -- --  560,0 54,0
65246UZ 630 176 6940 50,0 131,0 610,0 25° 630,0 46,0
BRIDAS FLANGE
mm mm mm mm mm n°
65266 20 10/16 106,0 65,0 28,0 14,0 18,0 4
65268 25 10/16 118,0 75,0 34,0 14,0 18,0 4
S 65270 32 10/16 122,0 85,0 42,0 14,5 18,0 4
EO 0 RN es2;2 40 1016 1420 1000 520 185 180 4
—F 65274 50 10/16 155,0 110,0 63,0 18,5 18,5 4
L - E " A 65276 63 10/16 170,0 125,0 78,0 18,0 18,5 4
65278 75 10/16 1910 145,0 92,0 18,0 20,0 4
65280 90 10/16 206,0 160,0 108,0 18,0 21,0 8
65282 110 10/16 226,0 180,0 127,0 18,0 22,0 8
65284 125 10/16  226,0 180,0 134,0 18,0 22,0 8
65286 160 10/16 291,0 240,0 178,0 22,0 25,0 8
65290 200 10 346,0 295,0 238,0 22,0 29,0 8
65292 250 10 404,0 350,0 288,0 22,0 31,0 12
65294 315 10 456,0 400,0 337,0 22,0 40,0 12
65296 355 10 521,0 460,0 372,5 22,0 54,5 16
65298 400 10 583,0 515,0 430,5 26,0 57,0 16
65300 450 10 690,0 620,0 515,5 26,0 55,5 20
65302 500 10 690,0 620,0 530,0 26,0 55,5 20
65304 560 10 804,0 725,0 616,0 30,0 63,5 20
65306 630 10 804,0 725,0 642,0 30,0 63,5 20
SALVATUBOS soldadura a encaje
W DERIVA l;/i 0 soldadura por encaixe
- o -
ot | ' mm mm mm
' i
. 65408 20 6 20,0 385,0 56,0
65410 25 6 25,0 385,0 61,0
65412 32 6 32,0 385,0 68,0
SALVATUBOS faser FIBER-T soldadura a encaje
. 5 DERIVAGAO faserFIBER-T soidadura por encaixe
i i
E |
@ mm mm mm
65414 20 74 20,0 385,0 56,0
65416 25 74 25,0 385,0 61,0
65418 32 74 32,0 385,0 68,0

mm

373,0
4270
514,0
530,0
615,0
642,0

M12
M12
M12
M16
M16
M16
M16
M16
M16
M16
M20
M20
M20
M20
M20
M24
M24
M24
M28
M28

g

4.344,0
5.413,0
9.167,0
7.555,0
13.280,5
10.341,4

g

378,0
463,0
430,0
580,0
700,0
900,0
1.250,0
1.300,0
1.550,0
1.400,0
2.500,0
3.500,0
4.350,0
7.500,0
9.980,0
14.200,0
18.880,0
17.020,0
29.840,0
25.180,0

70,5
108,0
178,0

61,0
93,0
152,0

(O

piezas
pegas

1

1
]
)
1
1

u (35

piezas
pecas

1

—_ 4 4 4 4 4 a4 4 4 a4 a4 a4 da = d e

N

piezas
pegas

10
10
5

(i

piezas
pegas

10
10
5

piezas
pegas

piezas
pegas

30
25
25
20
20

piezas
pegas

250
70
40

piezas
pecas

250
70
40
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SALVATUB~OS EXQENTRlCO M/M soldadura a encaje
d DERIVACAO EXCENTRICA M/M soldadura por encaixe

Artlculo
M S S O N R N R
-

Ny ‘ piezas piezas
tﬂ.

pecas  pegas

“’T. 1001

65428 20 6 20,0 385,0 56,0 149,5 235,5 70,5 10 250

. SALVATUB~OS MOLDEADO M/H soldadura a encaje
= DERIVACAO MOLDADA MY/F soldaclura por encaixe

Artlculo
S 1 O O O O R

piezas piezasi
pecas  pecas

65438 20 5 20,0 94,0 65,0 29,0 33,0 10 400

CURVA 90° H/H soldadura a encaje
CURVA 90° F/F soldadura por encaixe

Artlculo
e ol I O RN

piezas  piezas
pegas  pegas

65458 20 5 29,0 75,0 32,0 1 400
65460 25 5 34,0 83,5 41,0 1 300

RACOR ROSCA H soldadura a encaje
JUNTA COM ROSCA F soldadura por encaixe

Artlculo &h
ovo oA e | o |0 | e | e | @5

piezas  piezas
pegas  pecas

66008 F%%"-20 5 19,2 38,5 15,5 41,0 33,5 60,5 10 200
66009 F¥%"-25 5 19,2 38,5 17,0 41,0 33,5 62,5 10 200
66010 F34”-25 5 22,2 44,5 15,5 41,0 39,0 80,0 10 200
66011 F347-20 5 22,2 44,5 15,5 41,0 35,0 90,0 10 200
66013 F34"-32 5 22,2 44,5 18,0 41,0 40,0 91,0 5 150

RACOR ROSCA H con alojamiento hexagonal soldadura a encaje
JUNTA COM ROSCA F com sede hexagonal soldadura por encaixe

Artlculo &h
oo Jom] 4 Lo [ e oo | o] e | @8

piezas  piezas
pecas  pecas

66108 F%%"-20 5 193 385 150 51,0 335 10,0 24,0 83,0 10 200
66109 F34”-20 5 223 445 150 510 335 100 310 115,0 10 150
66110 F34”-25 5 223 445 160 510 390 10,0 31,0 110,0 10 150
66112 F17-32 5 290 580 185 60,5 435 145 390 235,0 5 80
66114 F1%”-40 5 370 740 225 645 535 145 480 337,0 5 50
66116 F1%2"-50 5 395 790 255 675 720 145 56,0 410,0 1 40
66118 F2"-63 5 465 930 275 745 850 165 670 568,0 1 25
66120 F212"-75 5 585 1170 31,5 855 1000 215 880 11070 1 15
66122 F3”-90 5 645 1290 390 985 1235 235 950 1.286,0 1 12
66124 F4”-110 5 81,8 1635 390 111,0 1490 300 1200 1.933,0 1 6
66125 F4’-125 5 818 1635 == 116,0 1635 30,0 120,0 1.9478 1

66126 F5”-125 5 1080 2160 390 1140 166,0 150 1490 3.526,0 1 2



RACOR ROSCA H a soldar macho soldadura a encaje
JUNTA COM ROSCA F para soldar macho soidadura por encaixe

Artlculo
vo o]+ Lo Lo [0 | Lo | | @S

piezas  piezas
pegas  pegas

66150 F12"-20 5 19,2 38,5 14,5 39,5 25,0 20,0 67,0 10 200

RACOR ROSCA H a soldar macho con alojamiento hexagonal soldadura a encaje
JUNTA COM ROSCA F para soldar macho com sede hexagonal soidadura por encaixe

Articolo Peso
ovoo o Lo | e o Lo e o[ 8

piezas piezas
pegas  pecas

66158 F¥%"-20 5 192 385 145 495 200 10,0 24,0 80,0 10 200

RACOR ROSCA M soldadura a encaje
JUNTA COM ROSCA M soidadura por encaixe

Articolo Peso

piezas  piezas

pecas  pecas
66208 MY2"-20 5 19,2 38,5 15,5 57,0 33,5 78,0 10 200
66209 M12"-25 5 19,2 38,5 17,0 57,0 37,0 775 10 200
66210 M34”-25 5 19,2 38,5 17,0 58,0 37,0 102,0 10 200
66211 M34”-20 5 19,2 38,5 15,5 58,0 35,0 100,0 10 200
66213 M34”-32 5 19,2 38,5 19,0 60,0 42,0 107,0 5 150

RACOR ROSCA M con alojamiento hexagonal soldadura a encaje
JUNTA COM ROSCA M com sede hexagonal soldacura por encaixe

Articolo Peso
voo o 4 Lo Lo Lo Lo | o |

piezas  piezas
pegas  pegas

66308 M¥2"-20 5 19,2 385 150 670 335 100 220 109,0 10 200
66310 M34”-25 5 192 385 150 680 335 100 270 141,0 10 150
66311 M34”-20 5 192 385 150 680 335 100 270 139,0 10 150
66312 M1”-32 5 260 520 185 765 435 145 340 226,0 5 70
66313 M1”-40 5 340 680 205 830 535 145 340 334,3 5 50
66314 M1%4”-40 5 340 680 225 860 535 145 430 387,0 5 50
66316 M1%2"-50 5 365 730 255 915 675 145 490 418,0 5 40
66318 M2”-63 5 435 870 335 960 85,0 140 610 570,0 1 20
66320 M212"-75 5 515 1030 395 1060 1010 140 76,0 1.010,0 1 20
66321 M212”-90 5 51,5 1030 370 1090 1200 150 76,0 1.080,0 1 15
66322 M3”-90 5 650 130,0 445 1195 1490 150 91,0 1.780,0 1 6

66324 M3”-110 5 660 1300 445 1195 1490 150 91,0 16710 1 6

66325 M4”-110 5 815 1630 390 1480 1490 29,0 1150 2.850,0 1 4

66326 M5”-125 5 1080 2160 390 1610 1650 150 150,0 4.430,0 1 2
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RACOR ROSCA M a soldar macho soldadura a encaje
JUNTA COM ROSCA M para soldar macho soldadura por encaixe

Articulo 2N
oo Jom] A | s | o | o | & | rw @S
mm mm mm mm mm g

piezas  piezas

] mhmn pegas  pegas
@ _NT 66350 M?2”-20 5 19,3 38,5 14,5 55,5 20,0 72,0 10 200
I Wi

e

RACOR ROSCA M a soldar macho con alojamiento hexagonal soldadura a encaje
JUNTA COM ROSCA M para soldar macho com sede hexagonal soldadura por encaixe

Articulo 2N
oo Jom| 4 | s | ¢ oo | % o] e |
mm mm mm mm mm mm mm g

piezas  piezas
pecas  pegas

66358 MY2"-20 5 193 385 145 655 200 100 220 110,0 10 200

CODO ROSCADO H soldadura a encaje
COTOVELO COM ROSCA F soidadura por encaixe

Articolo Peso S
owoo_foon] 4| s | o | e | o | g | @IS
mm mm mm mm mm g

piezas piezas
pegas  pecas

67008 F12"-20 5 32,0 29,5 51,8 25,0 38,0 71,0 10 200
67009 F12"-25 5 32,0 34,5 54,3 26,0 38,0 78,0 10 150
67010 F34”-25 5 37,0 34,5 54,3 26,0 45,0 107,5 10 150
67011 F34”-20 5 37,0 34,5 54,3 26,0 45,0 13,5 10 100
67013 F34”-32 5 48,0 43,5 61,3 26,5 56,0 148,0 5 100

EENETN

mm mm mm mm mm mm mm g piezas  piezas
pecas  pegas

67014 F17-32 5 480 435 758 280 560 145 390 269,0 5 70

CODO ROSCADO H con estribo soldadura a encaje
COTOVELO COM ROSCA F com suporte soldadura por encaixe

Articulo < A2

>

Artigo SRS mn““---mﬂ i‘
mm mm mm mm mm mm mm g

piezas piezas
pecas  pegas

67108 F1%"-20 5 320 295 518 250 380 550 390 72,5 10 150
67109 F34”-20 5 320 345 543 250 450 690 480 119,0 10 100
67110 F3%4"-25 5 370 345 543 250 450 69,0 48,0 117,0 10 100
67111 F1%"-25 5 370 345 543 270 380 550 390 83,5 1 100

aquatechnik



KIT TERMINAL DOBLE ROSCADO H soldadura a encaje
KIT TERMINAL DUPLO COM ROSCA F soldadura por encaixe

Artlculo
S 1 I O N R I N RN

piezas  piezas
pegas  pegas

67178 F12"-20 5 52,0 80,0 2200 985 55,5 150,0 279,5 1

ABRAZADERA TERMINAL CON DOBLE CODO INTEGRADO ROSCADO H soldadura a encaje
SUPORTE DE TERMINAL COM DUPLO COTOVELO COM ROSCA F INTEGRADO soidadura por encaixe

Artlculo '~
S 1 I O N R N N

piezas  piezas
pecas  pegas

67190 F¥%"-25 5 35,0 38,0 187,5 71,0 55,5 150,0 181,8 1

CODO ROSCADO H a soldar macho soldadura a encaje
COTOVELO COM ROSCA F para soldar macho soldadura por encaixe

Artlculo ¢§
S I O N R N R

piezas  piezas
pecas  pecas

67208 F%%"-20 5 37,5 20,0 51,8 25,0 38,0 72,0 10 200

CODO ROSCADO M soldadura a encaje
COTOVELO COM ROSCA M soldadura por encaixe

Artlculo
S 1 I O N R N R R

piezas  piezas
pegas  pegas

67500 M¥2"-25 5 37,0 34,5 70,3 25,0 39,0 54,3 94,0 10 200
67508 MY2"-20 5 31,0 29,5 67,8 25,0 39,0 51,8 90,0 10 150
67509 M34”-20 5 37,0 34,5 73 26,0 39,0 54,3 132,0 10 150
67510 M34"-25 5 37,0 34,5 713 26,0 39,0 54,3 121,0 10 100
67511 M34”-32 5 48,0 43,5 78,3 26,0 50,0 61,3 172,0 5 100

F Artlculo &h
o110 M“ﬂ“-“-nmﬂ
[ piezas  piezas

pecas  pecas

67512 M1”-32 5 480 435 918 260 500 613 36,0 269,0 5 50
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T ROSCADO H soldadura a encaje
T COM ROSCA F soidadura por encaixe

Artlculo
ovo Joon |+ Lo o Lo e c o e @S

piezas  piezas
pecas  pegas

620 295 120 51,8 223 31,0 38,0 78,0 10 150
620 295 85 51,8 223 31,0 450 104,0 10 100
740 345 145 543 198 370 450 114,0 10 100
69,0 345 180 543 198 345 380 85,0 10 100
96,0 435 200 613 178 480 56,0 170,0 5 50

68008 20-F2"-20
68009 20-F34”-20
68010 25-F34"-25
68011 25-F12"-25
68014 32-F3%4"-32

ol o1 g1 o1 >

Artlculo
ovoo Jwn| 10 [ o o Ll r Lo e o] e | @85

piezas  piezas
pecas  pecas

68016 32-F1”-32 5 96,0 435 200 758 178 480 56,0 145 39,0 2830 5 50

T ROSCADO M soldadura a encaje
T COM ROSCA M soidadura por encaixe

Artlculo &h
i I N R AR

piezas  piezas
pecas  pecas

68508 20-M¥%2"-20 5 62,0 29,5 67,8 22,3 31,0 38,0 110,0 10 150

BRIDA RECTA soldadura a encaje
BOCAL DIRETO soidadura por encaixe

Artlculo ¢§
oo o a [ [c [0 e | wlon ] re @5

piezas  piezas
pecas  pegas

69010 F34"-20 5 192 335 155 410 385 645 140 30,0 127,0 5 200
69011 F34”-25 5 192 335 170 41,0 385 66,0 140 30,0 131,0 5 150
69012 F17-25 5 222 390 155 410 445 680 160 380 2020 5 150
69013 F17-32 5 222 345 180 41,0 445 715 160 380 2030 5 100

< Artlculo
n]- : ovoo L AL e [0 Lo e |1 L o [ o e | @S5

piezas  piezas

c_l N HI HT T pegas  pecas
Hi
1 - 69014  F1%"-32 5 290 435 18,5 60,5 58,0 90,0 14,5 39,0 20,0 46,0 4240 5 50



BRIDA CURVA soldadura a encaje
BOCAL CURVO soldadura por encaixe

Artlculo
ovoo o+ [0 [0l Je | [mlon | @E

piezas  piezas
pegas  pegas

69110 F347-20 5 320 295 51,8 250 380 760 160 30,0 1390 5 150
69111 F347-25 5 320 345 543 260 450 780 160 30,0 1460 5 150
69112 F17-25 5 370 345 543 260 450 840 180 380 2200 5 100
69113 F17-32 5 480 435 613 265 560 91,0 180 380 2400 5 70

-~ Artlculo &h
oo Jen| A L3 [0 e o [ [ o m fon] ren | @G5

piezas  piezas
pecas  pecas

69114 F1%”-32 5 48,0 435 758 28,0 56,0 99,0 145 390 18,0 46,0 4500 5 40

BRIDA ROSCADA M Soldadura a encaje con espigas en PP-RCT
BOCAL COM ROSGA M soldadura por encaixe com punhos em PP-RCT

Artlculo ¢§
ovo o o Lo Lo L E L e | @S

piezas  piezas
pecas  pecas

69230 MY2-20 1 20,0 36,5 86,5 22,0 50,0 29,0 92,0 5 200
69232 M34”-25 il 25,0 40,5 95,5 26,0 55,0 38,0 163,0 5 100
69234 M1”-32 1 32,0 41,0 106,0 34,0 65,0 46,0 229,0 5 50
69236 M1%”-40 11 40,0 46,0 109,0 42,0 63,0 55,0 384,0 8 40
69238 M1%2”-50 11 50,0 65,0 144,0 52,0 79,0 64,0 725,0 1 20
69240 M2-63 il 63,0 65,0 145,0 64,0 80,0 82,0 994,0 1 15

BRIDA ROSCADA H soldadura a encaje con espigas en PP-RCT
BOCAL COM ROSCA F soidadura por encaixe com punhos em PP-RCT

) Artlculo &h
m piezas  piezas
/| I‘ E[ pegas  pecas

T LN -

e . w | 69260 F%2-20 1 20,0 36,0 86,0 24,0 50,0 30,0 90,0 5 200
° 69262 F347-25 1 25,0 40,5 95,5 32,0 55,0 38,0 163,0 5 100

69264 F17-32 il 32,0 42,3 107,3 40,0 65,0 46,0 260,0 5 50

69266 F1%”-40 1 40,0 49,0 12,0 47,5 63,0 55,0 4440 5 40

69268 F1%2"-50 1 50,0 61,5 140,5 56,0 79,0 65,0 670,0 1 20

69270 F27-63 1 63,0 65,0 145,0 70,0 80,0 82,0 1.090,0 1 15

BRIDA para soldar H soldadura a encaje con espigas en PP-RCT
BOCAL para soldar F soldadura por encaixe com punhos em PP-RCT

Artlculo '~
NN EEER RN

piezas  piezas
pecas  pegas

69280 20-20 1 26,5 27,8 79,6 31,0 18,8 46,0 188,0 5 100
69282 25-25 1 33,0 31,2 85,0 38,0 19,8 52,0 2240 5 50
69284 32-32 11 40,5 40,9 106,0 50,0 25,0 67,0 532,0 5 30
69286 40-40 1 49,0 45,8 119,0 56,0 24,8 80,0 705,0 5 20
69288 50-50 1 58,5 50,0 131,0 71,0 26,5 97,0 1.091,0 1 10
69290 63-63 1 74,0 59,0 153,0 81,0 38,0 109,0  1.330,0 1 8
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BRIDA EN PP-RCT soldadura a encaje
BOCAL EM PP-RCT soldadura por encaixe

Artlculo
RN NN

piezas  piezas
pegas  pegas

69320 20-20 11 80,0 14,3 28,5 26,3 20,0 68,5 5 100
69322 25-25 11 87,5 16,8 31,0 33,0 25,0 120,4 5 50
69324 32-32 11 108,0 27,5 40,0 40,5 32,0 148,3 5 30

BRIDA EN PP-RCT con valvula antirretorno soldadura a encaje
BOCAL EM PP-RCT com valvula de ndo retorno soldacura por encaixe

Artlculo =
I NN N RN

piezas  piezas
pegas  pegas

69360 20-20 1 80,0 14,3 28,5 26,3 20,0 75,5 5 100
69362 25-25 11 87,5 16,8 31,0 33,0 25,0 130,4 5 50
69364 32-32 11 108,0 27,5 40,0 40,5 32,0 158,3 5 30

ARANDELA soldadura a encaje
ANEL ROSCADO soidadura por encaixe

Artlculo
S R O RN L

piezas  piezas
pecas  pegas

40328 20-20 50,5 36,7 33,7 10 200
40330 25-25 60,0 39,7 45,5 5 120
40332 32-32 68,0 40,5 60,0 5 100
RACOR EUROCONO de Pp-r
RACOR EUROCONE rp-r

Articulo
Artigo .f

piezas  piezas
pecas  pegas

69390U 6 20,0 F34” 47,0 Es 30 50,0

ABRAZADERA DE SUSTITUCION soldadura a encaje
ANEL ROSCADO DE SUBSTITUIGAQ soloadura por encaixe

Artlculo
L N N R

piezas  piezas
pecas  pegas

69314 Fy2” 11,3 22,5 32,5 44,0 5 200



VASTAGO DE PP-R soldadura a encaje
HASTE EM PP-R soldadura por encaixe

piezas
pecgas

6,0 10

69350 71 73 11,3 80,0 40,0 40,0

MANGUITO ELECTRICO soldadura eléctrica
ACOPLAMENTO ELETRICO soloadura elétrica

piezas
pegas

69508 20 5 33,0 35,0 70,0 52,0 54,0 10
69510 25 5 38,5 35,0 70,0 58,0 54,0 10
69512 32 5 45,5 35,0 70,0 65,0 75,0 10
69514 40 5 55,0 42,5 85,0 75,0 112,0 5
69516 50 5 68,0 44,0 88,0 87,0 150,0 5
69518 63 5 82,0 49,0 98,0 100,0 220,0 5
69520 75 5 98,0 62,5 125,0 114,0 341,0 1
69522 90 5 113,0 73,0 146,0 130,0 500,0 1
69524 110 5 136,0 775 155,0 144,0 663,0 1
69526 125 5 156,5 83,0 166,0 167,0 1.000,0 1
69528 160 1 190,0 87,5 175,0 201,5 1.500,0 1
69530 200 1 232,0 92,5 185,0 243,0 2171,0 1
69532 250 1 296,0 106,0 212,0 300,0 4.461,0 1
69534 315 1 396,0 150,0 300,0 396,0 12.620,0 1
69536 355 1 450,0 160,0 320,0 450,0 178750 1
69538 400 1l 500,0 160,0 320,0 500,0 21.036,0 1

V/:\,LVULA DE BOLA soldadura a encaje con mangos en PP-RCT
VALVULA DE ESFERA soldadura por encaixe com punhos em PP-RCT

piezas
pecas

40008 20 1 450 200 51,5 1770 740 300 90,0 305,0 3
40010 25 1 460 250 545 1890 800 360 900 455,0 5
40012 32 1 560 320 650 2170 870 460 1140 730,0 1
40014 40 11 645 400 630 231,0 1050 550 1140 1.070,0 1
40016 50 1 660 500 790 2660 1080 650 1140 1.340,0 1
40018 63 1 820 630 800 2765 1165 820 1460 22000 1

VA,LVULAS DE BOLA con maneta a mariposa soldadura a encaje con mangos en PP-RCT
VALVULA DE ESFERA com pega em borboleta soidadura por encaixe om punhos em PP-RCT

piezas
pecas

i

40058 20 1 390 200 51,5 1770 740 300 300 302,0 5
40060 25 1 4,0 250 545 1890 800 360 300 452,0 5
40062 32 11 460 320 650 2170 870 460 350 725,0 1

Artlculo

piezas
pecas

1.000

Artlculo ¢~
oww on |5 |00 L e 8

piezas
pecas

250
200
150
100
75
50
40
24
12
10

Artlculo ¢~
ovo o o Lo o L | e | @S

piezas
pecas

50
40
20
15
10
7

Artlculo
voo Jsm] 4 Lo [ o e [ L e | ®IE

piezas
pecas

50
40
20
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VA,LVULA DE BOLA soldadura a encaje con mangos en PP-RCT
VALVULA DE ESFERA soldadura por encaixe com punhos em PP-RCT

Artlculo
oo o a fe fo o v [ ul e @G

piezas  piezas

pecas

pegas

40068 M2”-20 11 450 200 515 1435 740 30,0 90,0 18,0 3240 5 50
40070 M34”-25 11 460 250 545 1570 80,0 360 90,0 225 4750 5 40
40072 M1”-32 11 560 320 650 1785 870 46,0 1140 26,5 8110 1 20
40074 M1%’-40 11 64,5 40,0 63,0 1940 1050 550 1140 26,0 1.230,0 1
40076 M1%2*-50 11 66,0 50,0 79,0 2210 1080 650 1140 34,0 1.810,0 1
40078 M2"-63 11 820 630 800 2345 1165 820 1460 38,0 2.740,0 1

VA,LVULA DE BOLA con maneta a mariposa soldadura a encaje con mangos en PP-RCT
VALVULA DE ESFERA com pega em borboleta soldadura por encaixe com punhos em PP-RCT

Artlculo
NN

piezas  piezas

pecas

pegas

40098 MY2”-20 11 390 200 515 1435 740 300 300 18,0 3210 5 50
40100 M34”-25 1 4,0 250 545 1570 80,0 360 30,0 225 4720 5 40
40102 M1”-32 11 46,0 320 650 1785 870 46,0 340 265 8060 1 20

VA,LVUL/-\ DE BOLA soldadura a encaje
VALVULA DE ESFERA soidadura por encaixe

Artlculo
S 1 O N I R N

piezas  piezas

pecas  pecas
40228 20 5 30,0 23,0 73,5 72,0 66,0 122,0 5 100
40230 25 5 35,8 25,0 775 72,0 66,0 163,0 5 80
40232 32 5 445 25,0 89,0 80,0 76,5 204,0 1 40

VA,LVULA DE BOLA soldadura a encaje
VALVULA DE ESFERA soldadura por encaixe

Artlculo
e O O N R N R

piezas  piezas
pecas  pegas

40234 40 5 59,0 29,0 98,0 104,0 109,5 362,0 1 25
40236 50 5 74,0 35,0 111,0 112,0 109,5 524,0 1 15
40238 63 5 90,0 35,0 130,0 150,0 150,0 980,0 1 8
40240 75 6 103,0 42,0 151,5 180,0 150,0 1.494,0 1 6
40242 90 11 110,0 46,0 185,5 210,0 240,0 2.310,0 1 1
40244 110 11 130,0 50,0 213,0 245,0 240,0 3.144,0 1 1
40246 125 1 155,0 68,0 235,0 245,0 240,0 4.726,0 1 1

VALVULA DE BOLA con cuerpo y bola en PP soldadura a encaje con collares en PP-RCT
VALVULA DE ESFERA com corpo e esfera em PP soldadura por encaixe com abragadeiras em PP-RCT

Artlculo &h
N N R RN

piezas  piezas
pegas  pegas

aquatechnik
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40358 20 50,3 26,5 21,9 128,0 73,2 65,6 126,6 1 25
40360 25 59,0 33,0 30,2 148,5 86,5 80,3 196,3 1 25
40362 32 70,4 40,5 39,5 175,3 100,2 80,3 320,0 1 15
40364 40 86,0 49,0 42,5 199,5 126,3 90,2 602,2 1 10
40366 50 99,5 58,5 47,0 213,7 139,11 90,2 783,0 1 7
40368 63 125,5 775 55,0 250,0 177,5 1411 1455,0 1 4



LLAVE DE PASQO soldadura a encaje
TORNEIRA DE CORTE soldadiura por encaixe

Articulo = <>
oo Jom) & | 8 | ¢ 0 |t | L] o BT
mm mm mm mm mm mm g

piezas  piezas
pecas  pegas

40719 20 5 45,5 34,0 21,0 87,0 96,0 59,0 251,0 1 40
40721 25 5 45,5 34,0 21,0 87,0 96,0 59,0 2440 1 40
40723 32 5 56,8 43,5 21,0 96,0 116,8 59,0 434,0 1 30

LLAVE DE PASO con valvula de bola soldadura a encaje
TORNEIRA DE CORTE com valvula de esfera soldadura por encaixe

Articulo e

<>

Artigo o ﬂ“ﬂﬂ-m- Nl
mm mm mm mm mm mm g

piezas piezas
pegas  pegas

40730 20 ) 49,0 34,0 23,5 91,0 122,0 71,0 535,0 1 40
40732 25 5 49,0 34,0 23,5 91,0 122,0 71,0 534,0 1 40

LLAVE DE PASO con pomo y roseton cromados soldadura a encaje
TORNEIRA DE CORTE com pega e rosacea em metal cromado soldadura por encaixe

Articulo <<
mm mm mm mm mm mm mm g

piezas  piezas
pecas  pegas

40900 20 5 455 340 210 870 1175 460 70,0 456,0 1 40
40902 25 5 455 340 210 870 1175 460 70,0 455,0 1 40
40920 32 5 568 435 210 960 1243 460 71,0 570,0 1 30

LLAVE DE PASO con pomo y roseton de ABS cromado soldadura a encaje
TORNEIRA DE CORTE com pega e rosacea em ABS cromado soidadura por encaixe

Articulo <A
>
Artigo L mn“-“--mﬂ
mm mm mm mm mm mm mm g

piezas  piezas
pegas  pecas

40910 20 5 455 340 210 870 1175 46,0 70,0 267,8 1 40
40912 25 5 455 340 210 870 1175 460 70,0 266,8 1 40
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LLAVE DE PASO con casquillo y roseton cromados soldadura a encaje
TORNEIRA DE CORTE com capuz fechado e rosacea em metal cromado soldadura por encaixe

Artlculo
ovo o+ Lo | o |0 e |t @IS

piezas  piezas
pecas  pegas

40921 20 5 45,5 34,0 21,0 87,0 92,0 70,0 300,0 1 40
40923 25 5 455 34,0 21,0 87,0 92,0 70,0 299,0 1 40
40924 32 5 56,8 43,5 21,0 96,0 106,0 70,0 464,0 1 30

LLAVE DE PASO con casquillo y roseton de ABS cromado soldadura a encaje
TORNEIRA DE CORTE com capuz fechado e rosacea em ABS cromado soidadura por encaixe

Artlculo
i I N R R N R

piezas  piezas
pecas  pegas

40941 20 5 45,5 34,0 21,0 87,0 92,0 70,0 259,4 1 40
40943 25 5 455 34,0 21,0 87,0 92,0 70,0 258,4 1 40

CUERPO GRIFO soldadura a encaje
CORPO DA TORNEIRA soidadura por encaixe

Art|culo '~
S 1 N O O B R

piezas  piezas

pegas  pegas
40846 20 5 46,0 34,0 15,0 70,0 94,3 10 100
40847 25 5 46,0 34,0 16,0 70,0 88,8 10 100
40850 32 5 56,8 43,5 18,0 96,0 167,5 5 50

CUERPO GRIFO soldadura a encaje
CORPO DA TORNEIRA soidadura por encaixe

Artlculo &h
S 1 O O I R R N

piezas  piezas
pecas  pegas

40852 20 5 49,0 34,0 23,5 91,0 90,0 400,0 1
40854 25 5 49,0 34,0 23,5 91,0 90,0 390,0 1




MANGUITO soldadura a encaje
ACOPLAMENTQO soidadura por encaixe

&

s " " " | Ve oo
62008FR 20 5 14,8 29,5 31,0 11,0 10 400

“ [[% 62010FR 25 5 17,3 34,5 38,5 17,0 10 300
228 62012FR 32 5 21,8 435 43,5 28,5 5 150
I R _[ 62014FR 40 5 26,8 53,5 475 485 5 250

62016FR 50 5 34,0 68,0 54,5 85,0 5 150

62018FR 63 5 425 85,0 62,5 150,0 1 50

62020FR 75 5 55,0 101,0 67,0 2280 1 60

62022FR 90 5 60,0 120,0 72,5 3365 1 42

62024FR 110 5 74,0 147,0 80,5 601,5 1 24

62026FR 125 5 82,0 164,0 90,5 813,5 1 12

REDUCQl(')N M/H soldadura a encaje
REDUCAOQ M/F soldadura por encaixe

|

mm mm mm mm mm g piezas piezas

pecas  pegas

LA f il 62112FR M25-F20 5 12,5 25,0 40,3 18,5 29,5 13,5 10 400
[ ? TP 62116FR M32-F25 5 16,0 32,0 39,5 18,5 34,5 19,5 10 300
J 1B // v 62122FR  M40-F2 5 200 40,0 42,0 21,0 435 530 5 300
/// / 62124FR M50-F20 5 25,0 50,0 45,0 24,0 29,5 50,0 5 300

' ‘ o B 62126FR M50-F25 5 25,0 50,0 45,0 24,0 34,5 60,0 5 300
) i 62128FR M50-F32 5 25,0 50,0 45,0 24,0 43,5 65,0 5 300
62130FR M50-F40 5 25,0 50,0 45,0 24,0 53,5 70,0 5 200

62134FR M63-F32 5 31,5 63,0 57,0 30,0 43,5 85,0 1 100

62136FR M63-F40 5 31,5 63,0 57,0 30,0 53,5 90,0 1 100

62138FR M63-F50 5 31,5 63,0 57,0 30,0 68,0 115,0 1 100

62140FR M75-F50 5 37,5 75,0 65,5 32,5 68,0 140,0 1 80

62142FR M75-F63 5 375 75,0 65,5 32,5 85,0 200,0 1 80

62152FR M90-F63 5 45,0 90,0 76,0 35,5 85,0 290,0 1 50

62153FR M90-F75 5 45,0 90,0 76,0 35,5 101,0 320,0 1 50

62155FR M110-F63 5 55,0 110,0 90,0 39,5 85,0 350,0 1 30

62157FR M110-F75 5 55,0 110,0 90,0 39,5 101,0 450,0 1 30

62159FR  M110-F90 5 55,0 110,0 90,0 39,5 120,0 450,0 1 30

62170FR M125-F90 5 62,5 125,0 110,0 46,0 120,0 550,0 1 30

62172FR  M125-F110 5 62,5 125,0 110,0 46,0 147,0 600,0 1 24
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CODO 90° soldadura a encaje
COTOVELQO 90° soldadura por encaixe

Articulo < /
Artigo LT

piezas  piezas
pegas pegas

63108FR 20 5 26,5 29,5 11,7 41,2 18,0 10 350
63110FR 25 5 30,0 34,5 12,7 47,2 23,0 10 250
63112FR 32 5 35,5 43,5 13,7 57,2 45,0 5 100
63114FR 40 5 43,0 53,5 16,2 69,7 770 5 150
63116FR 50 5 50,5 68,0 16,5 84,5 172,0 5 80
63118FR 63 5 61,0 85,0 18,5 103,5 312,0 1 40
63120FR 75 5 73,0 101,0 22,5 123,5 510,0 1 30
63122FR 90 5 80,5 120,0 20,5 140,5 800,0 1 18

63124FR 110 5 97,0 147,0 23,5 170,5 1492,0 1 10

63126FR 125 8 125,0 164,0 43,0 207,0 20600 1 5

CODO 90° M/H soldadura a encaje
COTOVELO M/F 90° soldadura por encaixe

Articulo < /
Artigo LT

piezas  piezas

pecas  pegas
63308FR 20 5 29,5 29,5 31,5 14,0 20,0 18,0 10 350
63310FR 25 5 30,0 34,5 34,5 15,5 25,0 27,0 10 250
63312FR 32 5 35,5 43,5 42,5 17,5 32,0 50,0 5 100
63314FR 40 5 43,0 53,5 49,5 20,0 40,0 88,0 5 150

CODO 45° soldadura a encaje
COTOVELQO 45° soldadura por encaixe

Articulo < /
Artigo N’

piezas  piezas
pegas pegas

63508FR 20 5 19,5 29,5 9,0 38,5 15,5 10 350
63510FR 25 5 21,6 34,5 9,0 43,5 22,0 10 250
63512FR 32 5 26,0 43,5 10,5 54,0 36,5 5 100
63514FR 40 5 30,0 53,5 12,0 65,5 67,0 5 150
63516FR 50 5 36,1 68,0 13,5 81,5 133,0 5 80
63518FR 63 5 454 85,0 17,5 102,5 251,0 1 40
63520FR 75 5 49,9 101,0 19,0 120,0 375,0 1 30
63522FR 90 5 53,3 120,0 19,0 139,0 616,0 1 18
63524FR 110 5 63,0 147,0 21,5 168,5 966,0 1 10
63526FR 125 5 78,0 164,0 21,0 185,0 1340,0 1 5

CODO 45° M/H soldadura a encaje
COTOVELO 45° M/F soldadura por encaixe

Articulo Peso 2 /
\o Artigo Peso N’
N

piezas piezas

{ pegas  pegas
= < 63708FR 20 5 19,5 29,5 13,0 20,0 14,0 10 350

"L 63710FR 25 5 21,5 34,5 15,0 25,0 24,0 10 250
T 3 63712FR 32 5 26,5 43,5 17,0 32,0 38,0 5 100




T soldadura a encaje

T soldadura por encaixe

64108FR 20

64110FR 25

64112FR 32

/ 64114FR 40

i * ' 64116FR 50
vz o B4TIBMR 63
~g " 64120FR 75
) o ) 64122FR 90
64124FR 110

64126FR 125

64220FR

Lo B 64222FR
) —_ 64234FR
L7 64240FR
i [ 64244FR
IS s 64246FR

=

—E o 64250FR

i}

64251FR
64256FR
64258FR
64260FR
64266FR
64268FR
64270FR
64280FR
64282FR
64284FR
64286FR
64288FR
64290FR
64294FR
64296FR

BN
72 S IT]
\ || 64308FR
< g // - 64310FR
| BB ) 64312FR
- P =t 64314FR

25-20-20
25-20-25
32-20-25
32-25-32
40-25-40
40-32-40
50-32-50
50-40-50
63-32-63
63-40-63
63-50-63
75-40-75
75-50-75
75-63-75
90-50-90
90-63-90
90-75-90
110-63-110
110-75-110
110-90-110
125-90-125
125-110-125

CRUZ soldadura a encaje
CRUZETA soldadura por encaixe

20
25
32
40

(SIS, NS ) IS BN &) N S) BNG ) BN S BN &) IS, |

T REDUCIDA soldadura a encaje
T REDUZIDO soldadura por encaixe

o o1 o1 o1 o1 ool ol o1 ool ool oo o1 oo oo an

(SN &) BN S  BNE) |

mm

41,0
47,0
57,0
69,5
84,5
103,5
103,5
140,0
171,0
227,0

mm

47,0
47,0
55,0
55,0
62,0
70,0
78,0
84,5
95,0
95,0
103,5
115,5
115,5
123,5
134,0
134,0
140,0
159,5
159,5
171,0
227,0
214,0

mm

26,0
30,0
35,5
42,0

mm

29,5
34,5
43,5
53,5
68,0
85,0
101,0
120,0
147,0
164,0

mm

34,5
34,5
34,5
34,5
34,5
53,5
43,5
68,0
53,5
53,5
85,0
53,5
85,0
85,0
85,0
85,0
120,0
101,0
101,0
147,0
120,0
147,0

mm

11,8
12,8
13,8
16,3
16,5
18,5
22,5
20,0
23,5
38,0

mm

12,8
12,8
18,3
18,3
25,8
16,3
28,7
17,0
43,8
43,8
18,5
46,3
30,5
30,5
37,5
37,5
20,0
46,5
46,5
23,5
62,0
48,5

mm

29,5
34,5
43,5
53,5

mm

53,0
60,0
71,0
86,0
101,0
122,0
146,0
160,0
194,0
240,0

mm

60,0

60,0

71,0

71,0

86,0

86,0

101,0
101,0
122,0
122,0
122,0
146,0
146,0
146,0
160,0
160,0
160,0
194,0
194,0
194,0
244,0
244,0

mm

11,3
12,8
13,8
15,3

mm

26,5
30,0
35,5
43,0
50,5
61,0
73,0
80,0
97,0
120,0

mm

30,0
30,0
35,5
35,5
43,0
43,0
50,5
50,5
61,0
61,0
61,0
73,0
73,0
73,0
80,0
80,0
80,0
97,0
97,0
97,0
122,0
122,0

mm

26,5
30,0
35,5
43,0
50,5
61,0
73,0
80,0
97,0
120,0

mm

30,0
30,0
33,0
33,0
35,3
43,0
44,0
50,5
52,5
52,5
61,0
64,0
70,0
70,0
74,0
74,0
80,0
85,7
85,7
97,0
104,0
110,0

mm

40,8
47,3
57,3
68,8

22,0
33,0
54,0
99,0
175,0
371,0
540,0
924,0
1611,0
2655,0

g

38,0
35,5
61,0
58,0
99,0
122,5
225,0
240,0
410,0
400,0
465,0
630,0
630,0
680,0
815,0
780,0
915,0
1650,0
1620,0
1780,0
2510,0
2560,0

29,0
37,0
67,5
114,5

(N

piezas
pegas

10

—_
o
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piezas
pegas

10

—_
o

B e T T T S e S e S S A e e < 4 ) NS BN S B BN ]

m |5

piezas
pecas

10
10

piezas
pegas

250
150
80
100
50
30
25
16
10
4

piezas
pegas

150
150
100
100
120
100
60
60
35
35
30
25
25
16
16
16
16
10
10
10

piezas
pegas

400
300
150
80
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X* Articulo matriz idonea
Artigo matriz adequada
Y* Articulo fresa idénea

Artigo fresa adequada

' ‘///'/(é”///// ¥

m|

\\
H

[+
-l

)

D

- -

65008FR
65010FR
65012FR
65014FR
65016FR
65018FR
65020FR
65022FR
65024FR
65026FR

650472FR
650474FR
650478FR
650480FR

650498FR

650500FR

650502FR

650556FR

650558FR

650560FR

650580FR
650582FR
650600FR
650620FR
650622FR
650638FR
650640FR
650660FR

65132FR
65134FR
65136FR
65138FR

20
25
32
40
50
63
75
90
110
125

20 40
25 40
20 50
25 50
63
20 75
63
25 75
63
32 75
90
20 110
125
90
25 110
125
90
32 110
125
40 90
50 90
40 110
50 110
63 110
40 125
50 125
63 125

20x50~400
25x63~400
32x75~400
40x90~400

[S2 NS, S BN S ) BN BN &) BN S) BENS) BN BN, |

o1 o1 o o

TAPON CASQUETE soldadura a encaje
TAMPA soidadura por encaixe

500316
500316
500320
500320

500340
500348

500340
500348

500342
500360

500386
500428
500468

500386
500428
500468

500400
500430
500470

500420
500422
500440
500460
500462
500472
500480
500500

mm

14,8
17,3
21,8
26,8

mm

14,8
17,3
21,8
26,8
34,0
42,5
50,5
60,0
73,5
82,0

MONTURA DE DERIVACION soldadura a encaje
ENGATE EM SELA soldacura por encaixe

50348-50348A
50348-50348A
50348-50348A
50348-50348A

50348-50348A

50348-50348A

50352

50348-50348A

50348-50348

50352

50354
50356
50354
50356
50358
50354
50356
50358

ACOMPLAMIENTO DIRECTO soldadura a encaje
ENXERTO DIRETO soldadura por encaixe

mm

29,5
34,5
43,5
53,5

mm

10,0
11,0
12,0
14,0

mm

29,5
34,5
43,5
53,5
68,0
85,0
101,0
120,0
147,0
164,0

mm

27,0
33,0
27,0
33,0

27,5

33,0

43,0

27,0

33,0

43,0

53,5
66,0
53,5
66,0
84,0
53,5
66,0
84,0

mm

20,0
25,0
20,0
25,0

20,0

25,0

32,0

25,0

25,0

32,0

40,0
50,0
40,0
50,0
63,0
40,0
50,0
63,0

mm

41,2
43,5
51,0
56,0

mm

24,3
26,5
35,0
37,7
45,6
55,8
63,8
73,3
87,3
93,0

mm

20,0
21,5
20,0
21,5

20,0

21,5

26,0

20,0

21,5

26,0

28,0
36,0
28,0
36,0
40,0
28,0
36,0
40,0

mm

31,2
32,5
39,0
42,0

mm

20,0
20,0
25,0
25,0

34,5

34,5

34,5

54,0

55,0

55,0

45,0
45,0
55,0
55,0
55,0
62,5
62,5
62,5

mm

20,0
25,0
32,0
40,0

g

11,0
13,5
23,0
45,0
85,0
160,0
180,0
305,0
540,0
860,0

18,7
12,9
11,5
12,9

10,9

12,5

28,8

10,4

12,0

26,9

46,0
93,0
44,8
93,0
161,0
44,8
91,4
165,4

12,5
18,5
31,0
73,0

L]

piezas
pecas
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piezas
pecas

10
10
10
10

10

10

10

10

— o1 o1 o1 o1 o1 O O

L]

piezas
pecas

10
10

&

piezas
pegas

500
450
250
350
200
80
80
50
24
12

&

piezas
pecas

&

piezas
pecas

1000
500
400
200



ACOMPLAMIENTO DIRECTO ROSCADO H soldadura a encaje
ENXERTO DIRETO COM ROSCA F soldadura por encaixe

Artlculo
e | o) Lo Lo Lo L r o e 8O

piezas  piezas
pegas pegas

65152FR  F)2"x50~400 5 18,5 37,0 10,0 47,0 37,0 200 33,0 5 200
65154FR  F3%"x50~400 5 22,0 440 11,0 49,0 38,0 250 440 5 150

ACOMPLAMIENTO DIRECTO FUSIO-TECHNIK CON PERlVACl()N SAFETY soldadura a encaje
ENXERTO DIRETO FUSIO-TECHNIK COM DERIVAGAO SAFETY soldadura por encaixe

Articulo &h
Artigo N

piezas  piezas
pecas  pegas

65170FR  sm16x50~400 5 18,5 37,0 10,0 75,0 37,0 20,0 1130 5 150
65172FR  sm20x50~400 5 18,5 37,0 10,0 76,2 37,0 20,0 143,0 5
65174FR  sm26x63~400 5 22,0 44,0 11,0 80,5 38,0 250 212,0 5

sm = Conexion macho safety Conexao macho safety

PORTABRIDA PARA SOLDAR soldadura a encaje
ABRACADEIRA PARA SOLDAR soldadura por encaixe

Artlculo
e | on om0 Lo o L | e 8 E

piezas  piezas
pecas  pegas

65208FR 20 1 34,2 6,2 38,5 30,0 27,0 28,5 13,5 10 1000
65210FR 25 1 42,2 6,7 415 32,0 33,5 34,0 22,0 10 400
65212FR 32 1 52,0 75 52,0 40,0 41,0 41,2 37,5 10 300
65214FR 40 1 64,5 8,7 58,5 45,0 50,0 50,5 56,5 5 200
65216FR 50 1 78,0 10,0 64,5 48,5 60,5 63,5 73,5 ) 100
65218FR 63 il 97,0 10,0 75,5 56,0 775 815 1350 1 50
65220FR 75 1 115,0 15,0 86,0 63,0 91,5 93,5  246,0 1 40
65222FR 90 1 1320 18,0 98,0 71,0 107,5 110,0 379,0 1 25
65224FR 110 11 1550 22,0 107,0 75,0 1330 136,0 556,0 1 16
65226FR 125 1 1820 25,0 116,0 80,0 156,0 166,0 1000,0 1 12

RACOR ROSCA H con alojamiento hexagonal soldadura a encaje
JUNTA COM ROSCA F com sede hexagonal soidadura por encaixe

Artlculo
e Lo o a le o [0 e L o el 8 C

piezas  piezas
pecas  pegas

193 385 150 51,0 335 10,0 24,0 83,0 10 200
223 445 150 510 335 100 310 1150 10 150
223 445 160 510 390 100 310 1100 10 150
290 580 185 605 435 145 390 2350 5 80
370 740 225 645 535 145 480 3370 5 50

1

1

1

66108FR F12"-20
66109FR F347-20
66110FR F34”-25
66112FR F17-32
e . 66114FR F1%”-40
66116FR F1%2"-50
66118FR F2”-63
66120FR F212"-75

395 790 255 675 720 145 560 410,0 40
465 930 275 745 850 165 670 568,0 25
585 1170 315 855 1000 21,5 880 11070 15

[S2 1S, IS RS BN S) BENS ) BN S BNS) |
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RACOR ROSCA M con alojamiento hexagonal soldadura a encaje
JUNTA COM ROSCA M com sede hexagonal soldadura por encaixe

Artlculo
e | on o als ol o Je [ (o e | S

piezas  piezas
pegas pegas

66308FR M2”-20 5 192 385 150 670 335 10,0 220 1090 10 200
66310FR M34”-25 5 192 385 150 680 335 100 270 1410 10 150
66311FR M34”-20 5 192 385 150 680 335 10,0 270 1390 10 150
66312FR M17-32 5 260 520 185 765 435 145 340 2260 5 70
66313FR M17-40 5 340 680 205 830 535 145 340 3343 5 50
66314FR M1%”-40 5 340 680 225 860 535 145 430 3870 5 50
66316FR M1%2"-50 5 365 730 255 915 675 145 490 4180 5 40
66318FR M2”-63 5 435 870 335 960 850 140 61,0 5700 1 20
66320FR M22"-75 5 51,5, 1030 39,5 106,0 101,0 140 76,0 1010,0 1 20
66321FR M27%27-90 5 51,5 1030 370 109,0 1200 150 76,0 1080,0 1 15
66322FR M3”-90 5 650 1300 445 1195 149,00 150 91,0 1780,0 1 6
66324FR M3”-110 5 660 1300 445 1195 1490 150 910 16710 1

CODO ROSCADO H soldadura a encaje
COTOVELO COM ROSCA F soidadura por encaixe

Articulo oh
Artigo .f

piezas  piezas
pegas pegas

67008FR F12"-20 5 32,0 29,5 51,8 25,0 38,0 71,0 10 200
67009FR F1%"-25 5 32,0 34,5 54,3 26,0 38,0 78,0 10 150
67010FR F34"-25 5 37,0 34,5 54,3 26,0 45,0 107,5 10 150
67011FR F3%4”-20 5 37,0 34,5 54,3 26,0 45,0 13,5 10 100
67013FR F347-32 5 48,0 43,5 61,3 26,5 56,0 148,0 5 100

AI’tICU|O
e | on o als o Le e [ (o e | B S

piezas  piezas
pegas  pecas

67014FR F17-32 5 480 435 758 280 560 145 390 2690 5 70

CODO ROSCADO H con estribo soldadura a encaje
COTOVELO COM ROSCA F com suporte soldadura por encaixe

Artlculo < S
<>
e | on o a s o L e [ e | B

piezas piezas
pegas pegas

67108FR F1%"-20 5 320 295 518 250 380 550 390 725 10 150
67110FR F34”-25 5 370 345 543 250 450 69,0 480 1170 10 100




T ROSCADO H soldadura a encaje
T COM ROSCA F soidadura por encaixe

Artlculo
e | e Jon) a Lo Lo o Le L r o e 88

piezas  piezas
pecas  pegas

620 295 120 518 223 310 380 780 10 150
620 295 85 51,8 223 31,0 450 104,0 10 100
740 345 145 543 198 370 450 1140 10 100
690 345 180 543 198 345 380 850 10 100
96,0 435 200 613 178 480 56,0 170,0 5 50

68008FR  20-F!2"-20
68009FR  20-F34”-20
68010FR  25-F34"-25
68011FR  25-F12"-25
68014FR  32-F34"-32

[$2 004 BENG ) BN &) BN &) |

; & Artlculo
\ e L o Jon) Lo o e LeLe Lo L o e | O
< § o piezas  piezas
§ pegas pegas
“3 : H-1 68016FR 32-F1”-32 5 96,0 435 20,0 758 178 480 56,0 145 39,0 283,0 5 50
B L : - OI
8 ELLH]
[

V/:\,LVULA DE BOLA soldadura a encaje
VALVULA DE ESFERA soldadura por encaixe

Articulo
Artigo .ﬂ

piezas  piezas
pecas  pegas

> L:ft 40008FR 20 11 450 200 515 1770 740 30,0 90,0 3050 5 50
40010FR 25 11 460 250 545 1890 800 360 90,0 4550 5 40
40012FR 32 1 560 320 650 2170 870 46,0 1140 730,0 1 20
40014FR 40 1 645 400 630 2310 1050 550 1140 10700 1 15
40016FR 50 1 660 500 790 2660 1080 650 1140 13400 1 10
40018FR 63 11 820 630 800 2765 1165 820 146,00 22000 1 7

fusio-technik
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Colectores y piezas especiales
Colectores e pecas especias

- ’ _" A 4 Desdenace algun tiempo, Aquatechnik ofrece
un servicio a medida a través de un departamento

.y > GU '__%’ ‘ de produccion especial capaz de fabricar
~—f =" % colectores y piezas especiales hasta @ 400 mm
- - = = _ segln los requisitos especificos del proyecto, para
~& - ~ apoyary facilitar los instaladores y disefiadores.
W T3
Tt Ha algum tempo que a Aquatechnik oferece um

/‘ servio a medida atraves de um departamento

' de proaugdo especial capaz de fabricar colectores
e pecas especiais até ) 400 mm, de acordo com
0 requisitos especificos do projeto, para apoiar e
facilitar s instaladores e projetistas.



aquatechnik’

Soluciones parahidraulicaeinstalaciones
Solucoes hidraulicas e para sistemas

SEDE ADMINISTRATIVA

Amplia gama de tubos multicapa de PRODUCCION Y DEPOSITO

alta calidad y de tubos en PE-X'y
PE-RT con barrera antioxigeno SEDE ADMINISTRATIVA

Ampla gama de tubos multicamada DE PR ODUCAO E ARMAZEM
de alta qualidade e de tubos em PE-X Via P. F. Calvi, 40

e PE-RT com barreira anti-oxigénio 20020 Magnago (MI) - ITALY
Ph: +39 (0)331 307015
+39 (0) 331 3086

Sistema patentado de accesorios

en material plastico Fax: +39 (0)331 306923
Sistema patenteado de conexdes E-mail ITALIA: info@aquatechnik.it
em material sintético E-mail EXPORT: aquatechnikexp@aquatechnik.it

CENTRO DE FORMACION DEMOSTRATIVO

Sistema patentado de accesorios

safet ¢ 3 X on aleacion de laton CENTRO DE TREINAMENTO DEMONSTRATIVO
Y. meta, é\‘% X S Sistema patenteado de conexdes Via Bonsignora, 53
9 em liga de latéo 21052 Busto Arsizio (VA) - ITALY

Sistema patentado de accesorios

en aleacion de laton para lineas de gas
con tubos multicapa ) .
Sistema patenteado de conexoes Siguenos en  Siga-nos no

em liga de latdo para linhas de gas YOU Tu bE Skeinforce

com tubos multicamada THE CONSTRUCTION NETWORK

Sistema de accesorios a prensar
con multipinza completamente ﬁ l@l m
en material plastico

Sistema de conexodes de pressdo
multi-pinga inteiramente em material

www.aquatechnik.it

sintético
— ) SN \  Sistema de accesorios a prensar
press 'flttlﬂg \ A con multipinza en aleacion de laton
\ ‘ ' : Sistema de conexoes de pressao
met“' \) @W‘a SN D multi-pinga em liga de latdo

Sistema de tubos y empalmes
en PP-R de soldar

Sistema de tubos e conexoes Aquatechnik group spa se reserva el derecho de aportar,
em PP-R a soldar sin ningtin preaviso, cualquier modificacion que fuera
técnicamente necesaria relacionada con los productos
y su documentacion técnica a la cual los usuarios estan
invitados a actualizarse con frecuencia mediante
Sistema de tubos y empalmes las versiones presentes en el sitio.
en PP-R preaislados en PUR de soldar Viceversa, las imagenes contenidas en los catalogos,
, - en el material informativo y publicitario son indicativas
Sistema de tubos e conexoes

L y no vinculantes.
em PP-R pré-isolados em PUR a soldar

A Aquatechnik group spa reserva-se o direito de
implementar, sem pré-aviso, qualquer modificagéo que

se torne tecnicamente necessdria em relagdo aos produtos
e a propria documentagdo técnica a qual os utilizadores

R e
>
(> -
I t h ok / f \ . Sistema completo para paneles radiantes  séo convidados a atualizarem-se com periodicidade
Vﬂ U- GC III S \ Sistema completo para painéis radiantes através das versoes presentes no website.
\. v P
N s

Ao contrdrio, as imagens contidas nos catalogos,
\€ no material informativo e publicitario s&o indicativas
e ndo vinculativas.






