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Sobre Pilares
Sefinpol de nuestra identidad

Los pilares que sostienen
Sefinpol son respeto,
solidaridad, responsabilidad
y constante innovacion.

Sefinpol es una empresa de capitales argentinos que inicio

sus actividades en octubre de 2010 en el Parque Industrial
de Almirante Brown, en la provincia de Buenos Aires.

Sefinpol se rige por un paradigma que enfatiza la responsabilidad como un concepto

. . - Nos enorgullece pertenecer a una
central en su estrategia y comportamiento. Este enfoque se extiende a todos los

empresa que desarrolla, fabrica
actores, tanto internos como externos, que contribuyen a la viabilidad y sotenibilidad a P q ¥

; : comercializa soluciones para la
largo plazo de sus proyectos. Estos proyectos estan arraigados a valores fundamentales

it : : : : conduccion de agua, con la impronta del
de respeto y reconocimiento hacia las personas, la sociedad y el medio ambiente.

respeto al medio ambiente, contando
con la mas alta calidad en sus procesos y
productos, monitoreados de forma
constante bajo un sistema de gestion de
calidad certificado. Estas virtudes se
sustentan en el compromiso de nuestros

equipos, y su enfoque en la mejora
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Creemos que la principal fortaleza de Sefinpol continua, generando un alto grado de

se encuentra en el capital humano, el mejor g
P ) confianza en toda la cadena de valor

motor de crecimiento que una empresa

dad I (productiva, logistica, administrativa)
pueda aesarroliar

garantizando relaciones a largo plazo.
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Mision, Vision, Valores
de Sefinpol

MISION

Ofrecer a sus clientes y a la comunidad
soluciones tecnologicas sustentables y
getion de negocios de excelencia, orientando
su conducta sobre la base del compromiso
en la responsabilidad social empresarial,
ambiental y ética, dando a sus empleados
oportunidades de desarrollo, y a sus
accionistas, rentabilidad creciente y
sostenible

VALORES

Asumir responsabilidad hacia todos los
agentes que hacen posible los proyectos
guiados por valores esenciales de respeto y
reconocimiento a las personas, a la sociedad y
al medio ambiente. Compartir obligaciones,
intereses e ideales de todos los agentes que
interactian con nosotros. Buscar siempre el
beneficio mutuo manteniendo siempre una
actitud favorable con todos nuestros
colaboradores.

Nos proponemos alcanzar el maximo potencial, asumiendo el compromiso de crecer y aprender,
desarrollando competencias que podamos aplicar tanto en la vida personal como profesional,
logrando un armonioso equilibrio entre el bienestar y el propdsito de la empresa. Diariamente
nos proponemaos ejercer la practica de una cultura agil de trabajo donde las jerarquias se diluyen
y los miembros de los equipos estén llamados a cooperar y tomar decisiones conjuntas para

2 alcanzar los objetivos propuestos.
VISION ’ RHER

Ser una empresa con diversas unidades de
negocio en continuo crecimiento, con
presencia en diferentes paises, que se
distinga por proporcionar servicios
innovadores y de excelencia a sus clientes,
rentabilidad sosteninda a sus accionistas y
bienestar econémico y social a todos sus
empleados

En linea con los valores, la mision
y la vision, se incluye en el plan
estratégico, el desarrollo continuo
de las personas que hacen viable
el cumplimiento de los objetivos
coorporativos.

9,
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Sector
Inyeccion

Nuestro sector de inyeccidn se distingue por su notable capacidad de transformacién, lo que le
permite operar con una eficiencia y eficacia sobresalientes. Estd equipado con maquinas de ultima
generacion, reconocidas por su alta calidad y tecnologia avanzada. Cada maquina cuenta con
componentes y cargadores de materia prima que aseguran un proceso de produccion optimo y

altamente confiable:

Componentes Koch

Facilitan la dosificacion exacta y
automatizada de la materia prima, lo que
conduce a cargas totalmente homogéneas
durante todo el proceso de produccion.

Maquinas Arburg

Contamos con maquinas Arburg de ultima

generacion, originarias de Alemania cada una
de estas cuenta con un sistema de monitoreo
de variables de procesos asegurando una

calidad y la repetibilidad ciclo por ciclo.

Moldes

Contamos con matrices de disefio propio y
un avanzado sistema de circuito cerrado de
refrigeracion con temperatura controlada
para matrices y maquinas, lo que garantiza
un desarrollo altamente eficiente y una

prolongada vida (til de nuestros equipos.
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Sector '
Extrusion

Capacidad y Tecnologia 01

El sector de extrusion se distingue por su alta
capacidad de transformacion, adaptandose a
una amplia gama de productos. Equipados con
tecnologia de Ultima generacion, de origen
europeo; los sistemas cuentan con
controladores avanzados que supervisan
continuamente las variables criticas del
proceso, asegurando una produccién constante

con altos estandares de calidad y uniformidad.

Alto Rendimiento y Calidad 02

El extenso sistema de refrigeracion utilizado
permite un proceso de enfriamiento gradual.
Esto es esencial para minimizar las tensiones
internas y optimizar la resistencia mecanica de
los tubos. El enfriamiento se lleva a cabo
mediante un sistema de circuito cerrado que
utiliza agua tratada y refrigerada de manera
constante, permitiendo que el proceso

mantenga su eficiencia y consistencia.

Trazabilidad Garantizada 03

Para garantizar la trazabilidad del producto
final, cada tubo fabricado lleva grabados de
forma permanente los datos descriptivos y el
lote de fabricacion. Esto permite verificar las
variables del proceso, los controles de calidad

realizados y el lote de materia prima utilizado.

Pag. 08



Descripcion Usos y aplicaciones
del Sistema RedEco del Sistema

A diferencia de las cafierias tradicionales, cuya unién entre Las propiedades, ventajas y versatilidad del Sistema RedEco Termofusién para conduccion de fluidos,

sus componentes es mecanica o fisica a partir de roscas, permiten una amplia gama de usos y aplicaciones tales como:
soldaduras o pegamentos; la union entre nuestras
conexiones, tubos y valvulas, se produce a partir de la fusion
entre éstas, transformandose asi en una unioén a nivel

molecular, que da como resultado un sistema continuo.

La union por termofusion, se obtiene a partir del
calentamiento de las piezas a unir a una temperatura superior
a 260° C. A dicha temperatura, las superficies de ambas piezas
se encuentran en estado fundido y las macromoléculas que
conforman el polimero, se entrelazan entre si a nivel
molecular, dando asi continuidad al sistema.

Viviendas unifamiliares, edificios, hoteles, centros comerciales, instalaciones deportivas
y clubes, instalaciones industriales, casas rodantes y embarcaciones,
instalaciones para calefaccion.
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Virtudes
del Sistema

1- Uniones Confiables entre Tubos y Conexiones 6- Resistencia a Altas Presiones de trabajo
- La unién por fusion a nivel molecular, entre tubos, conexiones y accesorios del El Sistema RedEco Termofusion, ha sido disefiado para soportar presiones de
! " Sistema Redeco Termofusién, da como resultado un sistema continuo, carente de alrededor de 25 Kg./cm?2. Esta presion, muy superior a las presiones normales de
il uniones mecanicas, pegadas o soldadas, evitando asi el riesgo de pérdidas. La trabajo tanto para viviendas como para industrias, permite una amplia versatilidad

continuidad del sistema, permite absorber de manera equilibrada los movimientos en su utilizacion.

7- Minima Pérdida de Carga
Debido al bajo peso de los componentes (inferior en mas de un 50 %

al de otros tipos de cafierias), se minimizan los gastos de transporte y
manejo del material en obra. Esto, agregado a que el montaje del

relativos y la dilatacion que sufren las caferias ante los cambios de temperatura. .
2- Instalacion Eficiente, Rapida y Sencilla
= La terminacion superficial del interior y el disefio de las conexiones

que componen el Sistema RedEco Termofusidn, minimizan los

efectos de pérdida de carga singulares y por friccion.
Sistema Redeco Termofusion se realiza rapida y eficientemente;

resulta en un importante ahorro de los costos de instalacion.

8- Inalterabilidad de la Potabilidad y los Caracteres Sensoriales

3- Alta Resistencia a las Solicitaciones Mecanicas del Agua Transportada

Las propiedades de la materia prima constitutiva del Sistema La materia prima utilizada para la fabricacion de los tubos y 6

RedEco Termofusion, le confieren una alta resistencia a conexiones del Sistema RedEco Termofusidn, es

solicitaciones mecdnicas, tales como la traccion, el impacto y bromatolégicamente apta para la conduccion de agua potable,

la compresién, minimizando asi los efectos que puedan manteniendo ademas inalterables sus caracteres sensoriales.

producirse tanto en obra como en el transporte, debido al
mal manejo y almacenamiento de los materiales.

9- Eficiente Transporte del Agua Fria o Caliente

4- Elevada Resistencia Quimica y a la Corrosion
La estructura molecular del Polipropileno Random Tipo 3, utilizado para la
_& fabricacion de los tubos y conexiones, brinda al Sistema RedEco Termofusion una

La baja conductividad térmica del PP-R, reduce el intercambio caldrico del agua s
transportada por el Sistema RedEco Termofusion con el medio; permitiendo esto .

conservar por mas tiempo su temperatura original, minimizando asi el consumo

elevada resistencia quimica ante una amplia variedad de agentes. Por otro lado, su de energfa para su calentamiento

baja conductividad eléctrica, impide la corrosion por par galvanico.

- 5- Excelente Performance en Grandes Rangos de Amplitud Térmica 10- Baja Propagacion de las Ondas Sonoras
B El Sistema RedEco Termofusién es ideal para el trabajo en grandes rangos de El PP-R, es un medio poco propicio para la propagacion de las ondas sonoras, contribuyendo asi
amplitud térmica, tanto de los fluidos transportados, como del medio ambiente. a obtener instalaciones aisladas acusticamente y mas silenciosas, que las cafierias tradicionales.

Pag. 11 @ Pag. 12
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Solucion
Eficiente

UNION DOBLE CON BRIDA

La union doble con brida esta
disponible de 40, 50, 63 y 75 mm.

Las uniones bridadas son piezas de ensamblaje que
conectan dos bridas mediante bulones, tuercas y
arandelas como elementos de fijacidn. Entre las
bridas se coloca un o-ring, que actia como sello
para asegurar la union.

« Versatilidad en la Instalacion: Permiten un
montaje y desmontaje rapidos sin necesidad de
cortar o modificar las tuberias, lo que es util para
mantenimiento y reparaciones.

* Diseiio Flexible: Ofrecen flexibilidad en el disefio
del sistema de tuberias, permitiendo cambios en la
configuracion de las conexiones de manera sencilla.
* Sellado Eficiente: Incorporan O ‘ring que
garantizan un sellado eficaz, evitando la entrada de
contaminantes o fugas de agua.

* Durabilidad: Estan fabricadas con materiales
resistentes que soportan altas presiones y
temperaturas, PP-R T3 y Poliamida 66 reforzado con
fibra de vidrio, asegurando una larga vida util en
condiciones exigentes.

VALVULA ESFERICA

La valvula esférica con manija
plastica esta disponible en las
medidas de 20, 25y 32 mm.

Las valvulas esféricas son dispositivos de
cierre que controlan el flujo de fluidos.
Funcionan mediante una esfera
perforada que gira dentro del cuerpo de
la valvula, permitiendo o blogueando el
paso segun su posicion.

Sus principales ventajas son su bajo costo y alto
rendimiento, alta capacidad de flujo, corte bidireccional,
minimo mantenimiento, ausencia de necesidad de
lubricacién, tamafio compacto y cierre hermético.

Los aros de fijacion de las uniones bridadas y las manijas de las
valvulas esféricas estan fabricados con un polimero de ingenieria de
alto rendimiento (Poliamida 66) reforzado con fibra de vidrio.
Algunas de sus propiedades destacadas son:

* Excelente resistencia a los impactos.

* Elevada rigidez y alta resistencia a la traccién y compresion.

* Sobresaliente resistencia a sustancias quimicas.

* Estabilidad dimensional.

Pag. 14
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Nuestra
Calidad

La empresa Sefinpol tiene certificado su sistema de gestion de calidad por IRAM

segun norma IRAM-1SO 9001:2015 con nimero de registro RI-9000-4718.
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Los tubos, conexiones y accesorios que componen el Sistema RedEco Termofusién para conduccion
de fluidos se fabrican bajo estrictos controles de calidad y conforme a lo definido por las siguientes
normas de disefio y ensayos de calidad:

Conexiones: IRAM 13.472, DIN 16.962.
Tubos: IRAM 13.470, IRAM 13.471, DIN 8077, DIN 8078

@ Pag. 15

Aptitud
Bromatologica

Las materias primas utilizadas para la

fabricacion de los tubos, conexiones y

accesorios que componen el Sistema
RedEco Termofusion para la conduccion
de fluidos son bromatologicamente
aptas, conforme a las siguientes
especificaciones de orden nacional e

internacional:

FDA, USA: 21 CFR 177,
1520 polimeros
oleofinicos.

Ne=/=

SENASA, ARGENTINA:
Resoluciéon 101-03.

CODIGO ALIMENTARIO
03 NACIONAL, ARGENTINA:
Resolucion N¢ 1543,

CAA
cODIGO
ALIMENTARIO
ARGENTINO
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Especificacion Tecnica PROPIEDADES DEL P-R

3 A Limite Inferior de Resist. Minima Coeficiente global  Tension de disefio
M ateria Pl’l ma Confianza oLCL Requerida MRS de disefio C os
9.7 8.0 1.25 6.3
PROPIEDADES FISICAS Método Unidad Valor Diametro Exterior: Didmetro exterior medio y sus discrepancias.
indice de Fluencia (230° C/2.16 Kg) ISO 1133  g/10 min. 0.3 Ovalizacion: Ovalizacion maxima aceptable para cada diametro exterior.
Espesor de Pared: Valor definido para cada didmetro exterior.
Médulo de elasticidad en flexion (1) ISO 178 Mpa 830 Calculo del Espesor de Pared:
Esfuerzo de traccion a la fluencia (2) ISO 527-2 Mpa 25 1 en: Espesor nominal de pared en mm.
Elongacién a la fluencia (2) ISO 527-2 % 11 e porr . dn: Didmetro nominal en mm.
Resistencia al impacto Charpy c/e a 23°C (1) ISO 179 KJ/m2 50 St HUmREABisensadimencleng,
~Resistencia al impacto Charpy c/e a 0°C ISO 179 KJ/m2 5 ! Cilculo de Discrepancia para Didametro Exterior: Ddn= +0,009 . dn
Minima Discrepancia para Diametro Exterior: 0,3 mm
Temperatura de deflexion HDT/A (1,80 Mpa) (1) 1ISO 75-2 °C 46 Calculo de Ovalizacién Maxima Aceptable: Om= 0,008 . dn + 1mm
Temperatura de deflexion HDT/A (0,45 Mpa) (1) ISO 75-2 o 70 Calculo de Discrepancia para Espesor de Pared: Den=0,1.en+0,2 mm
[;JPI?SL% R —— Relacion entre S, SDR, y PN: La relacion entre la presion nominal (PN), la serie (S) y la
{2y ‘Rrobetasingectadas de;acuerdo 410, 1CTIA relacion dimensional estandar (SDR), tiene una tension de disefio de 6,3 Mpa.

VALORES DE PN

Serie S SDR PN (bar)
El disefio de los tubos y conexiones, fue realizado conforme a lo definido en normas vigentes 5 11 125 SDR—1
nacionales e internacionales a partir de las siguientes consideraciones: 342 ?94 ;g S= 2
25 6 25

Limite Inferior de Confianza olLCL: Valores en MPa obtenidos de la Norma I1SO 3213, para una

; = TABLA DE REFERENCIAS DIMENSIONALES PARA EL DISENO DE TUE
temperatura de 20 °C y un periodo de uso de 50 afios. PN pEADERE ?5“3 2 Diaﬁi"ilw LTOS,.Q i Esl"pessj”ﬂ D JE_EOS

Resistencia Minima Requerida MRS: Valores en MPa obtenidos redondeando los valores de olLCL al min__ (mm) _ mix

2.30 0.3 25.30 25.00 0.5 2.80 2.30 12
280 03 3230 3200 05 340 290 13
3.70 04 4040 4000 06 430 370 1.4 5
4.60 0.5 50.50 50.00 0.7 5.30 4.60 1.4
58 06 6360 6300 08 660 580 1.6
680 07 7570 7500 09 770  6.80 1.6
230 03 2030 2000 05 280 230 1.2
280 03 2530 2500 05 330 280 1.2

menor valor préximo de la serie R 10 definida en la Norma IRAM 7.

Coeficiente global de disefio C: Valores obtenidos de la Norma IRAM 13349. 125
Tension de disefio os: Valores obtenidos, dividiendo MRS por el valor C y respondiendo al valor minimo
de la serie R 10 definida en la Norma IRAM 7.

Presion de Servicio PS: Presion manomeétrica del fluido conducido por la instalacién, en régimen . : ; i . ¢ E
450 04 4040 4000 07 520 450 14

5.60 05 50.50 50.00 08 6.40 5.60 14
7.10 06 63.60 63.00 1.0 8.10 1.10 1.6

estacionario.

Presion Nominal PN: Valores alfanuméricos dependientes de las propiedades mecanicas de las tuberias,
definidos seguin la Norma ISO 161-1:1996.

Relacion Dimensional Estandar SDR: Valor obtenido resultante del cociente entre el diametro exterior y

3.50 03 25.30 25.00 06 4.10 3.50 1.2
4.40 03 3230 32.00 0.7 5.10 4.40 1.3
5.50 04 40.40 40.00 0.8 6.30 5.50 1.4 )
6.90 0.5 50.50 50.00 09 1.80 6.90 14
8.60 0.6 63.60 63.00 1.1 9.70 8.60 16
10.30 0.7 15.70 75.00 1.3 11.60 1030 16
3.40 0.3 20.30 20.00 0.6 4.00 3.40 1.2
4.20 0.3 25.30 25.00 0.7 4.90 4.20 1.2
5.40 0.3 32,30 32.00 0.8 6.20 5.40 1.3
6.70 0.4 40.40 40.00 09 160 6.70 1.4 25
8.30 0.5 50.50 50.00 1.1 9.40 8.30 1.4
10.50 0.6 63.60 63.00 13 1180  10.50 1.6
12.50 0.7 75.70 75.00 1.5 14.00 1250 16
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el espesor de pared.
Serie S: Nimero adimensional utilizado para designar las tuberias, conforme a lo definido por la Norma

SO 4065. "
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Definiciones a Considerar
para el Diseﬁo de Conexiones Tabla de Referencia de Temperatura y Presiones de

Trabajo admisibles a través del tiempo

: - : : : - » Coeficiente de seguridad 1,25
Distancia L: Distancia comprendida entre el plano de comienzo del tope de fusidn y el plano del

borde de la pieza (penetracién). Presiones de trabajo admisibles para tubos de PP-R Tipo 3

Ovalizacidon O: Diferencia entre el valor maximo y el minimo del didametro interno de la conexion. Segln Norma DIN 8077 / Segun Norma IRAM 13470:2017

@ Didametro 1: Diametro interior en la boca de la conexién.

@ Diametro 2: Diametro interior en el plano del tope de fusién de la conexién.

SERIE DE TUBOS - S
5 4 3.2
RADIO DIMENSIONAL ESTANDAR - SDR
n 9 7.4
PRESION DE TRABAJO ADMISIBLE (0,1 Mpa)

i Todo el sistema RedEco Termofusion 5 10.1 16:1 202 255 82.3
| al B 10 9.8 15.6 195 24 8 312
. cuenta con insertos metalicos BSPP ) TS Oy 25 % L Ll ) Ll
9 gﬂw—_'l 50 93 14.8 185 235 296
2 v (British Standard Pipe Parallel) AL L 5 8.6 13.7 17.2 218 275
o L - 10 83 133 167 212 26.7
EE 25 8.1 12.8 162 205 259
50 7.8 125 15.7 199 251
5 73 116 145 18.4 232
20 10 7 112 14 17.8 224
. 25 6.8 109 137 17.4 219
TABLA DE REFERENCIAS DIMENSIONALES PARA EL DISENO DE CONEXIONES 50 6.7 107 133 16.9 213
5 6.2 9.9 12.3 15.7 19.7
y a1 @2 40 10 59 95 18 15 189
Diametro - 25 5.8 9.2 115 146 184
Nominal el | : Ovalizacion ]l : 50 56 89 112 142 179
(mm) mm IScrepancia (mm} mm IScCrepancia 5 52 8.3 103 13.1 165
10 5 8 10 127 16
20 195 ‘g’g 0.4 193 :?’g 145 50 25 48 77 07 123 155
, , 50 47 75 9.3 119 149
+0,0 +0,0 5 45 72 g 114 144
25 &= -0,3 0 2 -04 150 40 10 43 6.9 8.7 11 139
+0.0 +0,0 25 42 6.7 8.3 106 133
32 315 04 0.5 31.3 04 18.0 50 4 6.4 8 102 128
' : 38 6 75 95 12
+0,0 +0,0 -
40 395 05 39.2 205 70 10 37 59 73 93 117
-0,4 -0.4 25 3.2 5.1 6.3 8 10.1
+0,0 +0,0 50 27 43 5.3 6.8 85
50 495 e 0.6 49.2 e 235 - o e 3 o -
80 10 25 4 5 6.3 8
+ +
63 62.5 _g g 0.6 62.2 _(? 2 275 25 2 32 4 5.1 6.4
U’ 2 0 < 1 24 39 4.8 6.1 7.7
+ + : , :
75 73.7 ’ 1.0 79.4 ’ 30.0 95 5 16 25 3.2 4 5.1
-0,6 -0,6 10 13 21 2.7 34 43
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Curva de Diseno de ’
Regresion Tuberias e Instalacion

- Curva de referencia de resistencia esperada para el uso continuo durante cincuenta afos. Calculo, disefio, instalacion y montaje de tuberias. _

o T 1 AR En el disefio de tuberias e instalaciones, deben realizarse diversas consideraciones, tales como la
pérdida de carga de la instalacion, la dilatacién lineal de la instalaciéon y la correcta sujecion de la
misma.

Pérdida de Carga de la instalacién:
El calculo de pérdida de carga de la instalacion, se realiza a partir del célculo de la pérdida de carga
por la resistencia hidraulica de la tuberia a la que debera sumarse la pérdida de carga originada por

los cambios de direccion y la pérdida de carga originada por las variaciones de seccion de la
instalacion.

PCTot: Pérdida de Carga de la instalacion.

PCRh: Pérdida de Carga por la resistencia hidraulica de la tuberia.
PCAd: Pérdida de Carga por cambio de direccion de la tuberia.
PCAs: Pérdida de Carga por variacion de seccion de la tuberia.
PCTot = PCRh + PCAd + PCAs

Tensién Tangencial N/m2
w

g

Calculo de la Pérdida de Carga por la resistencia hidraulica de la tuberia:

; I A1 L 1 i La pérdida de carga por metro de tuberia debido a su resistencia hidraulica, se calcula mediante el
09 I uso del nomograma correspondiente y es funcion del caudal, la velocidad del fluido y el didmetro de
08 r

1 O T VT la tuberia.
o7 1 s 10 25 $0 100 Duracion en afios
0,6
" Caudal Q (I/s): Volumen de fluido que circula por unidad de tiempo por la tuberia (litros / segundo).
0.1 1 10 10° 10’ 10" 10° 10%h

Velocidad V (m/s): Velocidad a la que circula el fluido por la tuberia (metros / segundo).

Digmetro (mm): Diametro de la tuberia (milimetros).

Columna de agua (mm c.a): Unidad de medida de presidn que equivale a la presion ejercida por una
columna de agua de una milésima de metro de altura.

Pérdida de Carga (mm c.a/m): Longitud de columna de agua perdida en milimetros, por metro de
tuberia (milimetros / metro).

Tiempo en horas

Consideremos la durabilidad prevista del tubo en 50 afios y la
temperatura de trabajo (para el ejercicio) de 70°C podemos
calcular la solicitacion equivalente a (O que sera obtenida a
través de la interseccidn de la linea vertical que representa la

durabilidad v Ia curva de regresién aue indica |a temperatura El resultado corresponde a una presién maxima admisible. Para

Y E q ! P : obtener el valor de presidn Maxima de servicio, se divide el valor
Esa especificacion se obtiene trazando una linea horizontal que de la presién méxima admisible por el coeficiente de seguridad
parte del punto de interseccion ya referido, prosiguiendo hasta que pare este caso es de 1,5. Por tanto siguiendo el ejemplo
mencionado el valor de la Presidn Maxima de servicio es Igual a:

P

el valor de la solicitacion, conforme el dbaco de la curva de

regresion. Para obtener la presion maxima admisible (Pmax), ] = mix
tomamos la siguiente férmula: f
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Nomograma de
Pérdida de Carga

Nomograma de referencia para el calculo de Pérdida de Carga por metro de tuberia en funcién

del diametro, para Tuberia de PP-R Tipo 3 PN 20 y PN 25 a una Temperatura del agua de 20° C.
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Pérdida de Carga: mm c.a /m
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Pérdida de Carga por las variaciones de direccion y seccion de la tuberia:

CONEXION

CUPLA

CUPLA DE REDUCCION

COoDO 90°

TEE

TEE
TEE REDUCCION

CUPLA CON INSERTO H

CUPLA CON INSERTO M

CODO A 90° CON
INSERTO H

CODO A 90° CON
INSERTO M

TEE CON INSERTO H

TEE CON INSERTO M

VALVULA

CROQUIS

ERlRYal

.
=

CONSIDERACION

Reduccién a una
dimension
Reduccion a dos
dimensiones

Flujo Divergente

Flujo Convergente

OEFICIENTE §

0.25

0.40

0.50

1.20

1.20

0.80

Sumar la pérdida de carga de la TEE mds la CUPLA DE REDUCCION

TR

by =
d

“Ir

Lisa
—
"l'l'l

q

0.50

0.70

1.40

1.60

1,40-1,80

1.80

8,50-9,50
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. T 4
Dilatacion
Lineal
Calculo de dilatacion lineal total de la instalacion y formas de compensarla:

Las tuberias de Polipropileno, poseen un mayor coeficiente de dilatacion térmica y una mayor
flexibilidad que las tuberias convencionales. Estas caracteristicas propias del material, deben ser
consideradas en el momento del disefio de la instalacion, especialmente si el fluido a conducir es
agua caliente o se tratase de un sistema de calefaccion.

Formula de Calculo de la dilatacion lineal de una tuberia de PP-R T3:

AL: Variacién lineal de la tuberia.
AL = ALAt donde: A: Coeficiente de dilatacion lineal.
L: Largo total de la tuberia.
At: Variacion de temperatura en °C.

Para los tubos y conexiones que componen el Sistema RedEco Termofusion, se ha determinado un
coeficiente de dilatacién lineal A=0.15 mm / m 2C.

Montaje del
Sistema RedEco

Las variaciones de longitud de las tuberias, producto de su dilatacion lineal, son absorbidas en las
curvas, en caso gue esa compensacion no sea suficiente, la tuberia debe montarse con puntos fijos
y movies, conformando omegas de dilatacion a esos efectos.

ESQUEMA DE SUJECION CON GRAMPA FIVA A fin de liberar los movimientos axiales producto
de la dilatacion lineal de la tuberia, la misma debe
montarse en puntos fijos, mediante el uso de
grampas de sujecion fijas, tal como puede verse
en el esquema adjunto. La forma adecuada de
fijar la tuberia a un punto, es montando la grampa
de sujecion entre dos cuplas, entre una cuplay

una tee (tal como muestra el esquema), pero
GRAMPA DE

. nunca debe fijarse el punto, haciendo presion
FIJACION

sobre el tubo o el accesorio.

A efectos de tomar un ejemplo; para una tuberia de L =6 m, cuya At es de 20 2C a 60 2C, la dilatacion
lineal serd: 0,15 mm /m 2C x 6 m x 40 ¢C = 36 mm.

No obstante la formula dada, la dilatacién lineal de la tuberia, puede determinarse a partir de
los siguientes nomogramas:

LARGO ORIGINAL DE LA TUBERIA
® g O g g @ ot a®
Froy i A M . . -

100 I // // ’/ '//
90 7 7
NN AT ALY

s : Al A

Y,
L
LA
30 lf/.a'%jf/
Mz

/

10

\

NN
| LY

INNNNNER

N\

%

VARIACION DE LA TEMPERATURA At

0710 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160
VARIACION DEL LARGO DEL TUBO AL

@ P4g. 25

COMPENSACION DE LA DILATACION LINEAL EN LAS CURVAS COMPENSACION DE LA DILATACION LINEAL MEDIANTE
EL CONFORMADO DE OMEGAS
b PF
] 52 L Al
I/
” J J i oy
% / | s 2 =
PF i
------ =Y ----—1*,
PM PM et PF: PUNTO FIJO
g 'y
A L > A/ PM: PUNTO MOVIL
PF: PUNTO FLIO L e
PM: PUNTO MOVIL '

El largo del segmento de compensacion de la tuberia Ls, se estima mediante la formula Ls = 25VdAL
donde d es el diametro exterior del tubo y AL es la variacion del largo de la tuberia.

La absorcidn en las curvas, de los movimientos que se producen por efecto de la dilatacién lineal,
se realiza direccionandolos en el sentido deseado, mediante el correcto montaje de la tuberia.

En caso de requerirse la conformacion de omegas de dilatacién para absorber las diferencias de
longitud que se producen por la variacion de temperatura, las mismas deberan montarse con tres

puntos fijos, conforme lo muestra el esquema correspondiente.
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Nomograma para determinar el largo del tramo flexible para la conformacion
de omegas de dilatacion:
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VARIACION DEL LARGO DEL TUBO AL mm

Cuando la instalacion de la tuberia se realiza embutida en la pared, no es necesario compensar las
diferencias de longitud, debido a la dilatacion lineal que se produce por variacion de temperatura.
Sin embargo, cuando el largo del tramo de tuberia, supera los dos metros de longitud, es

recomendable montar una pelicula aislante entre ésta y el tubo.

Montaje de la tuberia:

Como se menciond anteriormente, la tuberia puede ser montada embutida en la pared o exterior;
para ambos casos, deben realizarse distintas consideraciones, a saber.

Instalacion de Tuberia Embutida en la Pared:

1. La tuberia embutida en la pared se debe alojar en una canalizacién,

de manera que una vez revocada con un mortero liviano, quede recubierta por

un espesor minimo de material, igual al diametro de la misma.

2. Si el espesor de la pared, no permitiera que la tuberia pueda ser recubierta tal
como se ha descrito anteriormente, debera agrandarse |la altura de la
canalizacion, para permitir una separacion de las tuberias de agua fria y caliente
una distancia mayor a un didametro, debiendo ademas revocarse las mismas con un

mortero reforzado que las recubra y abrace para su proteccion.

Instalacion de Tuberia a la Vista:

Ante todo, debe tomarse en cuenta que si bien la materia prima utilizada para fabricar los
componentes del Sistema RedEco Termofusion estd aditivada para soportar su uso a la interperie;
como ocurre con todos los termoplasticos, en caso de estar expuestas a la luz solar, se recomienda
recubrir las tuberias a fin de protegerlas contra los rayos UV; del mismo modo que se recomienda
recubrirlas para aislarlas térmicamente.

Considerando esto ultimo, el montaje de tuberias a la vista, debe realizarse mediante el uso de
grampas de sujecion distanciadas entre si, conforme a lo que se describe en la tabla de referencia

correspondiente.

TABLA DE REFERENCIA DE DISTANCIA RECOMENDABLE EN MM
ENTRE GRAMPAS DE SUJECION
TEMPERATURA DE SERVICIO
e 0°c 10°C 20°C 40°C 60°C
20
25
32
40
50
63
75
20
25
32
40
50
63
75
20
25
32
40
50
63
75




. - Carbonato de potasio ss R R [ ]
e S I S e n C I a Carbonato de sodio 55 R R Pentéxido de fosforo 100% R S
Carbonato de sodio SA en 10% R R Parborato de sodio 55 R R
r 4 . Ciclohexano 100% NR 1] Perclorostileno (ver tetracloroetileno) Sl Sh
Ciclohexanol 100% R S Pemanganato de potasic 88 R SN
u I I I l I c a e —_ Ciclohaxanona 1008 RL S Persulfato de potasio 85 R =1l
Clorato de potasio sS R sn Piridina 100% RL s
Clorato de sodio SA en 25% R s Propano, gas 100%% S |
3 . P ’ i . o e Clorito de sodio SA en 5% R sn Propano, liquido 100% S s
La resistencia quimica del Polipropileno Random, lo hace un material muy apto para la fabricacién —— 100% NR P Bisplensibal 100% R si
5 e . ; ; s ; Cloro liquide 100% RL s |
de tuberias a ser utilizadas en instalaciones por las que deban conducirse fluidos agresivos. Cloro, gas, himedo 10% NR s Sal de plata S R R
. ’ S B - ) : i Clorobenceno 100%% MR S Sales de Aluminio SAenC R R
La Resistencia Quimica del PP-R a distintos reactivos, se detalla a continuacién con una tabla de Cloroformo 100% NR sl Sales de bario ShenC R R
Clomro de amonio SAenC R R Sales de cobre 8s R 1|
H H i A o= Cloruro de calcio 8s R R Sales de cromo (dibasico, tibasico) ss R R
referencia y debe ser tomada exclusivamente para las piezas plasticas, quedando fuera de este bbb B o o S el il 4 B
Bl i : T z Cloruro de etil 100% NR sn I R R
analisis, las piezas con inserto metalicos o valvulas. B helo i by = - e e = e R
Clomro de potasio 8S R R Sales de niquel S5 R R
Cloruro de sodio (sal comtin) 55 R R Sales de Zinc 85 R 23
Clomro estannoso 8s R R Sulfato de amonio SAenC R R
1 Bl Cresol 100% R s Sulfato de potasio S8 R R
TABLA DE RESISTENCIA QUIMICA PP-R (Petrocuyo SP311) e s e . i o . o
I Sulfite de sodio 88 R R
Abreviaturas de la Tabla de Resistencia Quimica PPR: Lol L 1% L S U121l 2 ok S5 R 3
Dicromato de Potasio 58 R an T
) . Dietiléter 100% RL Sh Tetracloroetans 100% NR s
Temp.°C: Temperatura en °C. R: Resistencia Alta Diisoprapiléter 100% RL s Tetracloraetileno (parclorcetilena) 100% NR s/l
.ir : - & s Dimetiformamida 100% R Sh Tetraclomro de carbono 100% NR S
SA: Solucion Acuosa RL: Resistencia Limitada Ditixido de azufre c R s Tetrahidrofurano 100% NR SN
: - A i 1 R s i i
C: Cualquier Concentracién NR: No Resiste _D's”"”'”“a'bm Ll L L e L ik o
SS: SOMCIén acuosa Saturada S,{I: S|n |nf0rmaC|én Etilbenceno 100% MR sn Tiosulfato de sodio S8 R R
[(SSSSEEEESS—————_—_—_ Tolueno 100% NR S
Fenal 100% R sn Tricloroetilenc 100% NR s
A A 5 Temp °c Acido oleico R Fenal 85 R sh Triclorwrn de fosforo 100% RL sh
REACTIVO auiMico ~ CONCENTRACION - Acido oxdlico R EiRR R SA en 40% R si R ss R R
- Acido propidnico R Fomaldehido SA en 30% R B Tridxido de cromo (dcido crémica) SA en 20% R S
1.4-butano diol R Acido succinico 88 R R Formaldehido SA en 10% R S/l
1,4-Dioxano 100% RL Si Acido sulfinco 88% RL S Fosfato de amanio Shen C R R Urea §§ R R
;-Etllhe:anol 100% Fj SN Acido sulfirico 8596 RL s Fosfato de sadio 85 ] [
Aceite de Algoddn ¢ R S Acido sulfirico 50% R Sl Fructosa 88 R R Vaporde bromo SA en alta NR s/l
Acalls de Caskor (3 B Sh Acido sulfirico 10% R R s | Vapor de bromo SA en baia NR s
Aceite de Coco c R Sh Acido tartérico ss R R Glicerina 100% R s Xileno 100% NR s
Aceluhe de Lina c R S Acrilonitrilo 100% R s Glicerina SAenC R =
Aceile de Oliva c R Sl Agua Potable 100% R R Glicel 100% R s
Aceite de Silicana ¢ R 81 Agua clorinada ss NR sh Glicol SAenC R sl
Aceile de Soja c RL S Agua de bromo 88 MR s Glicol butilico 100% s
Acetato de amilo 100% RL sn Agua oxigenada 300 RL S Glucosa §5 R Rr
Acetato de amonio ShenC R R Agua oxigenada 3% R S T e
Acetato de Butilo 100% RL s Agua oxigenada SA en baja R sil Hidréxido de Potasio (solc.) 50% R R
Acetato de etilo 100% RL Si Alcohol Alllico S en 96% R s Hidréxido de Potasio (solc.) 25% R R ; 1 i
Acetato de metilo 100%% RL ]| Alcohol amilico 100% R s Hidréxido de Potasio (sole.) 10%% R R Esta informacion se basa en los conocimientos Y
Acetato de sodio S8 R R Alcohol bencllico 100% R s Hidréxido de sodio (soda caustica) 100% R s/ yie . S :
5 :;m.z S;@u?m ;| 2:. Alcohal et 100% P 3l e e e e s 0% = = experiencia actuales del fabricante de la materia prima.
Clio acetico en I Alcohol etllico SA an 96% R i Hidrdxide de sodio selucion 25% R R Est H 1 H i H H's i abilidac
) | f 0, sin embargo, no implica obligacién ni responsabilidad
_ Acido acético SA en 10% R R Alcohol etllico SA en 50% R si Hidréxido de sodio solucion 10% R R : L2 P : & P :
Acido Acético (glacial) 100% si S Alcohol etllico SA en 10% R s Hipoclorito de calcio ShenC R s legal alguna de nuestra parte, ni de parte del fabricante de
Acido benzoico 100% R =l Aleohol isopropllico 100% R SN Hipoclorito de sodio SA en 13% Sl =l 2 : -
Acido benzoico ss R R Alcohol metliico SA en 50% R s | la materia prima, incluso con respecto a derechos de
Agido bérco 100% R s Alcahol metflico 100% R s loduro de potasio 85 R [ e e h . 2 e -
Acido bbrico 58 R R Alcohol n-butilico {n butanol) 100% R s Rt 100% NR terceros sobre patentes existentes. Nos reservamos el
Acido bromhidrico S0% R S Alumbre (todos los tipos) SA en todas R R J derecho de efectuar cambios de acuerdo con el progreso
Acido cltrico S8 R R Amonlaco SA an 30% R s L <
Acido clorhidrico 36% R S Ameniaco SA en 10% R R Jugo de Frutas SN R R tecnolégico o desarrollos futuros. Los clientes no quedan
Acido clorhidico 10% R Sh Amoniaco, gaseoso 100% s s . - . -
Acidoe clorhidrico, gas c R sil e 100% s si Lacha R R liberados de su responsabilidad de practicar una cuidadosa
Acido cloroacético 100% NR S Anhidrido Acético 100% R si m ] i 7 : ihi i
Acido clorosulfonico 100% NE i phonfs o B i ep 100 = B inspeccion y prueba de los articulos recibidos. La mencion
Acido estedrico 100% R Si Anisol 100% RL s Mercurio 100% R sn de nombres comerciales usados por otras compaiiias no
Acido fluorhidrico 40% R 3N Azufre 100% R S Matil etil acetona 100% RL Sl . 3 e " 5
Acido frmico SA en 98% R sh Morfolina 100% R sl implica recomendacién alguna ni sugiere que no se
Acido frmico Sh en 85% R s Benceno 100% NR sil S ————— P
Acido férmico SA en 50% R si Benzaldehido 100% R s Nafalina 100% s i puedan utilizar productos similares.
ARKID KNI SA sl B L Benzaldehido 88 R s n-Heptano 100% NR s Ante cualquier duda consultar a nuestro departamento
Acido fosfdrico 85% R S Bisulfito de sodio S5 R s n-Hexano 100% NR s
Acido fosfénco S50% R S Bérax S5 R R Mitrato de amonio ShenC R R técnico.
Acido fosfinco 10% R R Bromo liquido 100% MR S Mitrato de calcio 88 R R
Acido ftalico SA en 50% R 8 Butano gaseocso 100% s =l Nitrato de potasio 58 R R
Acido lactico SA en 90% R S Butano liquido 100% RL S Nitrato de sodio sS R R
Acido lactico SA en 10% R R Butino diol 100% R S Nitrito de sodio ss R sh
Acido nitrico 68% NR s C Mitrobenceno 100% R sn
Acido nitrico 506 NR s Carbonato basico de sodio 55 R R
Acido nitrico 25% RL =l Carbonato de amonic ShAenC ] R Orolosfalo de Sodio 88 R Sl
Acido nitrico 10% R s Carbonato de calcio ss R s Oxi Cloruro de Fosforo 100% R MR

()]
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Pasos a seqguir para realizar
una correcta termofusion

Kit de Instalacién necesario &7
Para una correcta instalacion es necesario contar con los 7 W

§2’M{{MM :’J

siguientes elementos.

Termofusora, tijera cortatubo, boquillas de la medida, metro.

2- Cortar el tubo a la
medida deseada, utilizando
la tijera cortatubo.

Se recomienda evitar el uso
de sierra, a fin de dejar la
superficie del tubo a
fusionar, libre de rebabas.

3- Limpiar el extremo del
tubo y la boca de la
conexion, a fin de eliminar
restos de suciedad en las
superficies a fusionar.

; \\Q Ry A A E SIS LIS IILS s
}i\ LTSI

Elemento de
calentamiento

Conexidn Tubo

1- Antes de comenzar la
fusion, verifique que las
boquillas se encuentren
ajustadas, limpias y la
magquina termofusora haya
alcanzado la temperatura
de trabajo.

5- Colocar el tubo y la conexidn a fusionar en sus
respectivas boquillas, presionando levemente hasta
que esta Gltima haga tope en la boquilla y el tubo
haya llegado a la marca realizada.
Mantener sosteniéndolos, de manera que el eje de
estos se encuentre perpendicular a la maquina
termofusora, hasta alcanzar el tiempo definido.

6-Transcurrido ese tiempo,
retirar el tubo y la conexion
de las boquillas en forma
simultanea.

4- Marcar el extremo del
tubo conforme a las medidas
de penetracion definidas
para cada diametro, segln lo
estipulado en la Tabla de
Penetracion y Tiempo de
Calentamiento de los Tubos y
Conexiones.

7- Una vez retiradas ambas piezas, introducir el tubo
dentro de la boca de la conexion, hasta llegar al
limite de fusion visiblemente marcado por el
material barrido por las boquillas.

Mientras ambas piezas se estdn fusionando, se
disponen de alrededor de tres segundos para
alinearlas y girarlas hasta alrededor de 152.

8- Cuando ambas piezas
estén fusionadas, es
recomendable dejarlas
enfriar hasta alcanzar la
temperatura ambiente, sin
someterlas a ningln
esfuerzo mecanico.
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Tabla de referencia de largo, penetracion y tiempo de calentamiento en tubos y conexiones

TABLA DE REFERENCIA PARA LA FUSION DE TUBOS Y CONEXIONES

Pasos a seguir para realizar
una derivacion con montura

1- Con una mecha de 12 mm
se debe perforar el cafio
donde se desea realizar la

2- Con un perforador para
montura o mecha copa
agrandar la perforacion.

3- Colocar las boquillas para
montura en la termofusora.
Cuando ésta llegue a la

Largo de Tiempo de Tiempo de Tiempo de
enfriamiento

@ Tubo penetracion  calentamiento soldado .
(mm) (mm) (seg) (seg) (min)

20 14 7 4 2
25 16 7 4 2
32 18 8 4 4
40 20 12 6 4
50 23 18 6 4
63 27 24 8 6
75 30 30 8 6

Los datos en la tabla se basan en una temperatura ambiente de 20°C, con una termofusora operando a 260°C
(+/-10°C). Tanto la temperatura como el tiempo de fusién deben ajustarse segtn las condiciones
ambientales, aplicando el conocimiento y experiencia del instalador.

Las condiciones ambientales, son muy importantes al momento de realizar la fusién de los
componentes. De esta manera, los tiempos de calentamiento, deberan incrementarse en caso que la
temperatura ambiente sea inferior a la sugerida en la tabla, llegando a superarse hasta un 50%,
cuando la temperatura ronde los 5 2C.

derivacion. temperatura de trabajo, utilice ’
a boguilla cncava para Recomendaciones de transporte y
calentar el tubo y el convexo , . -
para la derivacion. Espere 30 a lmacena m Iento
segundos.
El cuidado previo al uso de los componentes del sistema, (
es vital para su correcta instalacién y su posterior funcionamiento. 8 G 7
4 l 5 A tal fin, sugerimos tomar una serie de precauciones para el @ @
transporte, manejo y almacenamiento de los productos, tales como: ‘5)
QG ES [ o
— )
2 1. Transportar los tubos y conexiones sobre superficies planas y de manera ordenada, a fin de evitar
- T e— golpes,r deformaf:ion?s y roturas. - _
’f’%,%h % e — 2. Realizar las operaciones de carga, descarga y transporte, en lo posible, a una temperatura ambiente

4- Caliente la montura durante
20 segundos mas sin retirar la
boquilla del tubo, sumando
un total de 50 segundos de

calentamiento.

5- Retire la termofusora y
presione la montura durante 30
segundos. Finalmente deje

enfriar la union unos 15 minutos.
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superior a -15 2C.

3. Almacenar los tubos y conexiones ordenadamente, respetando estibas de una altura inferior a 1,2
metros, evitando apoyar cargas extras sobre éstas y manteniéndolas alejadas al menos 1 metro de
cualquier fuente de calor.

4. Evitar el almacenamiento a la intemperie y a la exposicion de rayos UV, por periodos extensos.

5. Evitar realizar la fusion de tubos y conexiones, en presencia de agua.

6. Revestir las tuberias instaladas a la intemperie, a fin de protegerlas de los rayos UV, asi como
también recubrirlas a efectos de aislarlas térmicamente.

7. Evitar el uso de flama abierta para el calentamiento del tubo, en caso de requerirse calor para
realizar alguna operacion. En su lugar, utilizar una pistola de calor con una temperatura de trabajo
inferior a 140 2C.
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Prueba hidraulica de estanqueidad
Protocolo de prueba

Objetivo
Verificar la integridad, hermeticidad y resistencia de la instalacion de tuberias
de PP-R T3 (Polipropileno Random Copolimero Tipo 3) mediante una prueba

hidrdulica, garantizando la ausencia de fugas y asegurando que la instalacién

cumpla con los estandares necesarios para su operacion segura y efectiva.

Consideraciones de Seguridad:
Realizar la prueba hidraulica exclusivamente con agua limpia; no utilizar aire comprimido ni otros

| @ gases, ya que puede representar un riesgo de seguridad.

Verificar que todo el personal permanezca a una distancia segura de la instalacion durante la
aplicacion de presién, para minimizar el riesgo de accidentes en caso de fallas o fugas repentinas.

Materiales Necesarios:

Instalacion de tuberias y conexiones de PPR completamente finalizada; Mandmetro calibrado
(rango minimo de 0 a 10 bares, o segun los requerimientos del sistema); Bomba de prueba
hidraulica (manual o eléctrica); Agua limpia para la prueba; Tapones o sellos temporales para los
extremos abiertos de la instalacion; Llaves de paso de control; Sistema para registrar la presion
durante la prueba (hoja de control o aplicacion digital).

Nota: Estos materiales son requeridos tanto si la prueba es realizada por el instalador como por el
cliente.

@ Preparacién de la Instalacién:
0 Asegurese de que toda la instalacion de tuberias esté completamente ensamblada y que las
conexiones se hayan realizado correctamente mediante el proceso de termofusién.
o Es necesario esperar al menos 1 hora después de la Gltima junta fusionada antes de proceder con
la prueba hidraulica, respetando el tiempo recomendado para garantizar la correcta solidificacion
de las uniones.
o Verifique que todas las valvulas y conexiones estén instaladas correctamente y que no haya
componentes sueltos.

@ Cierre de Extremos Abiertos:
o Cierre todos los extremos abiertos de la instalacion utilizando tapones o sellos temporales.
o Asegurese de que las valvulas de paso estén cerradas para aislar la instalacion de la red principal.

@ Llenado del Sistema:
o Conecte la bomba de prueba hidraulica a un punto de la instalacidn.
o Llene lentamente la instalacion con agua limpia, asegurandose de purgar el aire presente en el
sistema abriendo valvulas de purga en puntos altos.
o Continle hasta gue todo el sistema esté lleno de agua y no queden burbujas de aire en el interior.
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@ Aplicaciéon de Presion:
0 Una vez que la instalacion esté completamente llena, cierre todas las vélvulas de purga.
o Con la bomba hidraulica, aumente la presion del sistema hasta alcanzar el valor de prueba, que
tipicamente es 1.5 veces la presion de trabajo maxima de la instalacién (por ejemplo, si la presion
de trabajo es 6 bares, la presion de prueba sera 9 bares).
o Mantenga la presion durante 30 minutos para verificar la estabilidad del sistema.

@ Monitoreo de la Prueba:
o Durante los primeros 10 minutos, observe la presion en el mandémetro para asegurar que no haya
caidas significativas. Nota: una pequeifia caida inicial puede deberse a la expansion del material.
o Después de 10 minutos, ajuste la presidon nuevamente al valor de prueba si es necesario y
mantenga la presion durante los 20 minutos restantes.
o Anote la presion inicial y final en el registro de la prueba.

@ Evaluacion de Resultados:
0Si la presion no desciende mas de 0.6 bares (kg/cm2), la instalacion ha superado la prueba
hidraulica y se considera segura para su uso.
o Si la caida de presidn es superior a 0.6 bares, identifique y repare la fuga, luego repita la prueba.

@ Finalizacién de la Prueba:
o Libere la presion del sistema de manera controlada abriendo una valvula de paso.
o Drene el agua de la instalacidn, si es necesario, y retire los tapones o sellos temporales.
o Deje el sistema listo para ser conectado a la red principal o para continuar con los trabajos de
instalacion.
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Garantia
Sefinpol del Sistema

Sefinpol, garantiza por 50 afios la calidad y el buen funcionamiento de las conexiones, accesorios y

tubos que integran el Sistema RedEco Termofusién. Para hacerse acreedor de esta garantia, el
constructor debera permitir el acceso a la obra, para que el personal técnico debidamente habilitado
por Sefinpol, constate la correcta instalacion del sistema y realice las pruebas hidraulicas
correspondientes. El alcance de |la garantia cubre la reposicion total de los elementos instalados del
Sistema Redeco Termofusion, con evidentes defectos de fabricacion o de la materia prima utilizada,
si correspondiere, y se hara ejecutiva una vez efectuadas las verificaciones pertinentes por parte de
Sefinpol. La validez y vigencia de esta garantia, esta supeditada a que el sistema sea montado
integramente con componentes del Sistema RedEco Termofusion y, de conformidad con las
indicaciones que lucen en el presente Manual de Especificaciones Técnicas e Instalacion.
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(

RedEco

Termofusion

CERTIFICADO DE
GARANTIA
50 ANOS

Sefinpol s.a. garantiza por el presente al beneficiario identificado en este instrumento, la calidad y el buen
funcionamiento de las conexiones, accesorios y tubos que integran el Sistema RedEco Termofusion.

La presente garantia se encuentra condicionada a la constatacion, por parte del personal técnico habilitado a
tal efecto por Sefinpol s.a., de la correcta instalacién, y siempre que la misma haya sido integramente montada
con componentes del Sistema RedEco Termofusion.

Sefinpol s.a. reconocera exclusivamente en virtud de esta garantia, la reposicion total de los elementos del
Sistema RedEco Termofusion montados correctamente con evidentes defectos de fabricacién o de la materia
prima utilizada, si correspondiere.

La validez de la garantia estd supeditada a que el sistema haya sido instalado de conformidad con las
indicaciones que lucen en el Manual de Especificaciones Técnicas emitido por Sefinpol s.a., y su vigencia es de
50 afios.

Beneficiario:

Barrio: Localidad:

Unidad Funcional: Provincia:

Alos  dias del mes del aiio , se extiende el presente certificado de acuerdo al acta de prueba
hidraulica N® , en requerimiento de

Sefinpol S.A.
Cral. Madanaga 1364 (CP: 1852) Burzaco - Pque. Ind. Alte. Brown
Buenos Aires - Republica Argentina - Tel: (+54 11) 5235-9376

Sefinpol

®
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RedEcCO

Termofusion

TUBOPN12x4 m

g Peso x E d :

tubo (gr.) (mm) (mm) (mm)
TF12320 32 1,040 29 26.2 32 32 12
TF12400 40 1,645 3.7 32.6 40 40 12
TF12500 50 2,550 4.6 40.8 50 50 12
TF12630 63 4,015 5.8 51.4 63 63 12
TF12750 75 5,600 6.8 61.4 75 75 12

_ e —————

= .N3I01 OLPEL WHHIBWHON NN93S £001L Hdd - SZ d UIsHjouisa] 0)3pa=

TUBOPN 20 x4 m

P

EEXSZ 265531438 £ 09 Hdd - OF Nd Uistyow.9) 633pay=

A Hdd - 0Z Nd Ugisnjousiaj 0I3pay:

Peso x E d
tubo (gr.) (mm) (mm) (mm)
TF20200 20 590 2.8 14.4 20 20 20
TF20250 25 920 35 18 25 25 20
TF20320 32 1475 4.4 23.2 32 32 20
TF20400 40 2295 5.5 29 40 40 20
TF20500 50 3575 6.9 36.2 50 50 20
TF20630 63 5620 8.6 45.8 63 63 20
TF20750 75 7995 10.3 54.4 75 75 20

—

TUBOPN25x4m

Peso x 3 d D dn
tubo (gr.) (mm) (mm) (mm) (mm)
TF25200 20 4690 3.4 13.2 20 20 25
TF25250 25 1065 4.2 16.6 25 25 25
TF25320 32 1750 5.4 212 32 32 25

TF25400 40 2680 6.7 26.6 40 40 25
TF25500 50 4150 8.3 33.4 50 50 25
TF25630 63 6595 10.5 42 63 63 25
TF25750 75 9330 12.5 50 75 75 25
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BUJE DE REDUCCION

Peso x DM LM DH
pieza (gr.)  (mm) (mm) (mm)

Conexiones

- BR25200  25x20 13.2 25 20.6 20 19.6 41.8
F u S I 0 n BR32200  32x20 161 32 2.4 20 16.7 40.94
BR32250  32x25 18.3 32 20.4 20 171 4.9
BR40250  40x25 22.7 40 26.4 25 19.6 £1.4
BR40320  40x32 29.1 40 25.6 32 22.25 51.2
CUPLA BR50320  50x32 36.8 40 295 32 215 57.1
Peso x D BR50400  50x40 58.8 50 21.3 40 31.34 62
pieza (gr.) (mm)
BR63400  63x40 76.7 63 34.5 40 23.3 61.3
US20000
BR63500  63x50 97.7 63 33.3 50 30.0 68.8
Us25000
BR75500  75x50 m.z2 75 29.8 50 216 63
Us32000 32 26.1 £2.4 32 19.8 44.5
p BR75630  75x63 169.7 75 30.3 63 33 72.8
US40000 40 54.6 54.4 40 225 51.8
T 0O
| ——— US50000 50 95.5 69.5 50 25.2 55.6
WZZZMZZZ CODO HH 90°
L1 ]l LY ] US63000 83 153.9 84.4 63 292 63.6 Peso X D
L L J pieza (gr.) (mm)
UST5000 75 191.9 99.2 75 30.4 66
C020000 20 20.6 30.6 20 16.7 21.34
C025000 25 26 34.1 25 18.6 31.82
4 C032000 32 455 42.3 32 20.2 37.2
CUPLA DE REDUCCION
Peso x D1 L1 D2 L2 L C040000 40 92.2 54.7 40 23.6 442
pieza (gr)  (mm) {mm) (mm) (mm) {mm)
C050000 50 166.8 67.6 50 217 52.3
UR25200  25x20 16.3 25 20.3 20 17 40.64
C063000 63 3017 84.5 63 29 61.9
UR32200  32x20 23.8 32 2144 20 16.7 457
C075000 75 3463 915 75 30.3 70.5
UR32250  32x25 24.9 32 21.6 25 19 48.75
URLD250  40x25 51.4 40 27.75 25 19 59
URLD320  40x32 55.1 40 28 32 21 615 CODO MH 90°
URS0320  50x32 78.6 50 28 32 21 66.4 g Peso x DH LH L DM
e pieza (gr.)  (mm) (mm) (mm) (mm)
1121 L L1 ~I URS0400  50x40 85.7 50 29.3 40 23.8 66.4
L ' , :
- - CMF20000 20 18.1 20 15.6 26.8 20 15.4
UR63400  63x40 1347 63 33.2 40 23.4 69.8
UR63500  43x50 144.9 63 33.4 50 26.3 72.6 CMF25000 25 21.6 25 19 349 25 18.35
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]

L=
%;r// T4

CA20000
CA25000

CA32000

CR25200 25x20

Peso x
pieza (gr.) (mm)

23.2

20

25

32

CODO DE REDUCCION

D1

343

dl

{(mm)

25

Peso x
pieza (gr.)

17.4

20

28.8

1 L1
{mm)

19 31.93

CODO A 45°

D
(mm)

308
343

41

{mm)}

D2

{mm)

303

d

(mm)

20

25

32

d2
(mm)

20

L1
(mm)

15.3
17.8

18.4

(mm)

12 L2
(mm)

17 215

27

29.4

3315

Codigo

TR25200

TR32200

TR32250

TR4D250

TR40320

TR50320

TR50400

TR63400

TR63500

0

25x 20

32 x 20

32x25

40 x 25

40 x 32

50 x 32

50 x 40

63 x 40

63 x 50

TEE REDUCCION CENTRAL

Peso x
pieza (gr.)

36.4

65.8

62.7

126.6

120.9

222.9

210.5

400.6

3717.2

D
{mm)

34.3

42.8

42.8

54.5

54.5

67.4

67.4

85

85

dl

{mm)

32

32

40

40

50

50

63

63

1

(mm) (mm)

201

201

23.6

23.6

26.7

26.7

30.46

30.25

L

73

73

87

a7

103

103

123

123

D2 L2
(mm) (mm)
20 17.3
20 17.1
25 19.44
25 18.7
32 19.7
32 2046
40 242
40 26.2
50 26.1

316

36.6

36.6

43.9

43.9

52

52

617

61.7

CURVA A 90°

Peso x D d
pieza (gr.) (mm) (mm)

MONTURA DE DERIVACION

Peso x R r L1 L2 D1 D2 D3 d
@ Pieza(gr.) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

TE20000

TE25000

TE32000

TE40000

TE50000

TE63000

TET75000

Peso x
pieza (gr.)

20 26.3
25 33

32 56.2
40 108.8
50 189.9
63 341.2
75 471.3

TEE NORMAL
D d
{mm) {mm)
30.4 20
34.4 25
43.0 32
54.5 40
67.4 50
84.1 63
975 75

16.1

17.5

19.9

222

26.2

30.5

315

55

62.9

735

87.15

103

122.6

138

27.8
315
36.6
44,0
52.0
62.6

70.3
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0

SPC20000 20

SPC25000 25

SPC32000 32

SPI20000

SPI25000

Peso x

55.5

76.1

122.1

D

(mm)

L1

(mm)

L

35

34

CURVA SOBREPASO INYECTADA

20

25

Peso x
pieza (gr.)

349

614

D

(mm)

29

34.9

d

{mm)

20

25

L1

{mm)

15

16.8

(cm)

34.5

153.8

191

cu20000 20 24.8 29 20 15.15 47.5
MDé63200 20 15.8 32 26 3712 124 29 25 41 16.2

CuU25000 25 36.2 33.9 25 17 511
MD63250 25 183 32 26 372 124 35 25 41 18

Cu3z000 32 62.4 42.5 32 19 61.8
MD75200 20 15.8 38 26 372 124 29 25 41 16.2
MD75250 25 18.3 38 26 3712 124 35 25 41 18 CURVA SOBREPASO CONFORMADA

18.4

25

34

26

32.4

®




TAPA

Peso x D d L1 L "
C onexiones
TA20000 20 10 30.35 20 17.6 24.4
TA25000 25 12.9 34.4 25 19.7 27.3 I t
WY, TA32000 32 2.4 42.3 32 20.3 31.2 n S e r 0 S
TA40000 40 48.4 54.2 40 24.8 411
54;;';_‘.{[__:;'1;-;- _]—l TA50000 50 72.9 66.4 50 26.6 43.8
L1 CUPLA HH CON INSERTO H
L TA63000 63 134.7 83.7 63 31.3 50.0
L " Peso x DR LR DF
TA75000 75 188.6 98.7 75 30.3 50.0 pisza (gt B i) S )
UIF20380 20 x 3/8" 31 3/8" 135 20 16.5 355
MODULO DE COLECTOR UIF20120 20 x1/2" 455 1/2" 14.5 20 1465 429
Peso x ] = df L
ieza (gr.)
_ 2 . (mim) {m) (i UIF20340 20x 3/4"  48.7 3/4" 15.5 20 1475 429
o MC50250 50 X 25 208.2 50 25 146.4
, UIF25380 25x 3/8" 38 3/8" 135 25 18 41 P —
5 5 MC50320 50 X 32 202.6 50 32 146.4 . 0
' UIF25120 25x1/2" 578 1/2" 14.5 25 1816  49.2 -~ =
UNION DOBLE CON TUERCA UIF25340 25x 3/4" 62  3/4" 155 25 183  49.2 7777
Peso x D d L1 LLF | |LR]
pieza (gr)  (mm) (o) ) UIF32340 32 x3/4" 828 3/4" 15.5 32 223 56 L L |
e # e . a0 e ol UIF32100 32x1" 1044 " 95 32 216 56
UD25000 25 56.5 56.3 25 16 51.61
UD32000 32 94.3 67.4 32 18 62
CUPLA HM CON INSERTO M
Peso x DR LR DF
pieza (gr.) (mm) (mm)  (mm)
UNION DOBLE CON BRIDA UIM20120 20 x 1/2" 54.4 1/2" 14 20 14.64 55.95
Peso x D d L1 0 .
Diczailar) (o) ) e UIM20340 20 x 3/4 64.1 3/4 15 20 1482  57.35
UDB40000 40 3445 985 40 205 55.5 UIM25120 25 x 1/2" 67.3 /2" 14 25 18.5 63 "
| o
UDB50000 50 427.8 108.3 50 235 62.5 UIM25340 25 x 3/4" 75.9 3/4" 15 25 18.5 63.8 ;_I_TL.:., Q
N
UDB63000 63 572.6 127.5 63 27.5 74.41 UIM32340 32 x 3/4" 98.2 3/4" 15 32 2 71.05 LLE. LR
UDB75000 75 751.2 149 75 30 82.1 UIM32100 32x1 126.6 = 16 32 22 7214
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CUPLA HH CON INSERTO H CON HEXAGONO

Peso x dr LR lh DF
pieza (gr.) (pulg) (mm) (mm) {(mm)

Lf L
(mm) (mm)

UIF40140

UIF501120

UIF432000

UIF752120

UIM40M40

UIM501120

uUiMé632000

UIM752120

40 x 11/4" 219.3 11/4" 16.5 13.5 40

50x11/2"  330.2 11/2" 18.5 14.6 50

63 x 2" 476.4 &5 20.5 17 63

Mx 212" 793.4 212" 20.8 16 75

CUPLA HM CON INSERTO M CON HEXAGONO

Peso x dr LR lh DF
pieza (gr.) (pulg.) (mm) {mm) (mm)

40 x1V/4" 2378 11/4" 17.5 n.7 40
50x11/2" 339.3 11/2" 18.5 1.5 50

63 x 2" 546.6 2" 215 12.4 63
75x21/2" 908.8 212" 21 12 75

CODO HH A 90° CON INSERTO H

Peso x DR dr lr Lr DF df
pieza (gr.) {(mm) (pulg) (mm) (mm)} (mm) (mm)

CIF20120 20x1/2" 523 37.61 12" 145 326 301 20

CIF25120 25x1/2" 74.2 43.3 /2" 145 41 35.2 25

CIF25340 25 x 3/4" 748 4358  3/4" 155 334 35.1 25

CIF32340 32 x 3/4" 1079 4925 3f4" 155 493 428 32

CIF32100 32x1" 129 49.45 | 9.5 495 427 32

CODO HM A 90° CON INSERTO M

Peso x DR dr lr DF df
pieza (gr.) (mm) (pulg.) (mm) (mm) {(mm)

25.1 72.7
26.7 78.5
30.8 88
328 90

L
{(mm)
25.2 88.2
26.9 94.02
30.88 105.2
328 106.6

Lf

(mm)
16.8 25
204 300
204 3075
22 35.25
22 347

ciM20120

CIM25120

CIM25340

CIM32340

CIM32100

20 x 1/2° 4.4 38.2 12" 14 30.9 20
25 x 1/2" 83.2 433 /2 14 35.25 25
25 x 3/4" 90.5 43.5 3/4" 15 35.15 25
32 x 3/4" 123.8 49.1 3/4" 15 42.84 32

32x1" 150 49.3 " 16 42.75 32

16.4 29
20.4 335
20.4 329
22 37.5
22 37.2
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TEE CON INSERTO H

Peso x dr Ir H DF
pieza (gr.) (pulg.) (mm) (mm) (mm)

TIF20120 20x1/2"  57.1 142" 145 3394  37.82 20 171

TIF25120 25x1/2" 701 /2" 14.5 365 42.6 25 2065

TIF25340 25x3/4" 74 3/4" 15.5 39 42.75 25 20.65

TIF32340 32x3/4" M4 3/4 15.5  48.82 49.1 32 21.3

TIF32100  32x1" 131.9 1" 19.5 48.82  49.26 32 215

TEE CON INSERTO M

Peso x dr Ir H DF df Lt
pieza (gr.) (pulg.) (mm) (mim) (mm) (mm) {mm)

TIM20120 20x1/2"  65.4 1/2" 14 4764 3042 20 17.38

TIM25120  25x1/2" 7% /2" 14 5231 3424 25 205

TIM25340 25x3/4" 889 34" 16 5413 3424 25 205

TIM32340 32x3/4" 1245 3/4" 16 64.75 42.6 32 2144

TIM32100  32x1" 154.4 " 16 65.26 42.6 32 2144

UNION DOBLE CON INSERTO H

Peso x D df Lf
pieza (gr.) (mm) (mm) {mm)
UDIF20120 20 x 1/2" 66.7 49.4 20 14.5 /2" 14.5
UDIF25340 25 x 3/4" 88.5 56.4 25 16 3/4" 15.5
UDIF32100  32x1" 160 67.4 32 18 " 19.25

UNION DOBLE CON INSERTO M

Peso x D df If
pieza (gr.)  (mm) (mm) (mm)
uDIM20120 20 x 1/2" 76.3 49.4 20 14.5 /2" 13.6
UDIM25340 25 x 3/4" 103.5 56.4 25 16 3/4" 15
UDIM32100 32x1" 181.2 b67.4 32 18 " 15.8

54.2

62

72.5

72.81

53.9

619

619

12.62

72.62

68.6

79.13

®
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KIT DE REPUESTO MANIJA METALICA

Peso del
Bolson (gr)

E S fé r i C a S MMVEMO010 20 - 32 1 5 63.5

@ Bolsa Bolson

Valvulas

VALVULA ESFERICA CON MANIJA DE POLIMERO

0 Peso x d I L
pieza (gr.) (mm) (mm) (mm)

KIT DE REPUESTO MANIJA POLIMERO

VEM20000 20 109.3 20 18.8 64.5 55.3 g Bolsa Bolsén Peso de(l )
Bolson (Kg

VEM25000 25 179.9 25 18.55 74.06 58.78

VEM32000 32 280.5 32 20.72 97 61.65

MPVEMPO10 20 - 32 1 5 0.6

VALVULA ESFERICA CON MANIJA DE METALICA

s Peso x d i L
E0tigo 0 pieza (gr.)  (mm) (mm) (mm)
VEMM20000 20 148.3 20 18.8 64.5 58.3
VEMM25000 25 218.8 25 18.55 74.06 62.35
VEMM32000 32 322.4 32 20.72 97 65.56

VALVULA ESFERICA CON MANIJA DE METALICA @40/@50

Codigo g .Peso X d i L
pieza (gr.) (mm) (mm) (mm)
VEMM40000 40 616.6 40 21.9 104 90
VEMM50000 50 655 50 235 2.6 95.5
VEMM63000 63 858 63 275 134 95.5
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Llaves

d e I a s 0 CONJUNTO DE CIERRE DE POLIAMIDA - BRONCE

Codigo @ Bolsa Bolson Peso del

Bolson (kg)

VALPMCO10 20 - 32 5 25 1.3

CONJUNTO DE CIERRE DE BRONCE
LLAVE DE PASO CONJ. CIERRE DE POLIAMIDA-BRONCE CON CAMPANA CROMADA

, Peso del
s 4 d D i L H @ Bolsa Bolson p
Cadigo (i) (mm) (mm) (mm) (mm) Bolson (kg)
LPMC20000 20 124.6 20 31.75 16.6 62 21.3
LPMC25000 25 131.2 25 34.33 16 62.5 30 VALPCO10 20 - 32 3 25 2.8
LPMC32000 32 144 32 425 21.4 72.76 305

CAMPANA Y CAPUCHON PLATA (RESPUESTO)

Peso del

Codigo @ Bolsa Bolson Bolsdn (ko)

LLAVE DE PASO CONJ. CIERRE DE BRONCE CON CAMPANA CROMADA

Cédigo g e E0X d D i L H
- pleza lgel Sutnm) Setinm S tnm S mmp et m) CCLPCO10 20 - 32 5 25 0.4
LPC20000 20 185 20 (75 s 62 213
LPC25000 25 1875 25 34338 16 625 30
LPC32000 32 205 2 425 24 7276 305 CAMPANA Y CAPUCHON NEGRO MATE (RESPUESTO)

- ; Peso del
Codigo @ Bolsa Bolson Bolson (kg)

CCLPNMOI10 20 - 32 5 25 0.4
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