
MANUAL TÉCNICO
8va EDICIÓN



1
Manual Técnico

ISO 9001:2015

  2. Origen del sistema en Europa.

  3. Desarrollo en América Latina.

  4. Thermofusión®, garantía de seguridad.

  5. Polipropileno Copolímero Rando 
(tipo 3). Un material de vanguardia.

  6. El sistema integral.

  7. Acqua Lúminum.

  8. Acqua System Lilac.

  9. Ventajas del sistema.

11. Unión por Thermofusión®.

13. Unión por Thermofusión® de caños 
Acqua Lúminum® X-Treme y caños 
PN12 de 20 y 25 mm.

14. Unión de monturas de derivación.

15. Tablas y gráficos complementarios.

16. Funcionamiento de algunas piezas 
especiales del sistema.

17. Instalación de cañerías embutidas.

18. Instalación de cañerías a la vista.

21. Tabla de distancias máximas entre 
apoyos.

22. Cálculo de la variación longitudinal y 
del brazo elástico en cañerías a la 
vista.

23. Tabla devariación longitudinal por 
dilatación en instalaciones a la vista.

24. Esfuerzos sobrelos puntos fijos

25. Protección de la instalación en 
condiciones especiales.

26. Curvado de la cañería.

27. Reparación de una cañería.

28. Electrofusión.

29. Uso del nivel.

30. Soporte para centrado y alineación.

31. Prueba hidráulica y tabla para cálculo de 
tuberías.

32. Tabla paracálculo deinstalaciones.

33. Cálculo de pérdida de carga en una 
instalación Acqua System®.

34. Coeficiente de resistencia de carga para 
accesorios Acqua System®.

35. Presiones y diámetros recomendados 
para la alimentación de artefactos.

36. Recomendaciones.

39. Garantía y seguro de responsabilidad 
civil.

40. Certificación ISO 9001.

41. Normas y Certificaciones.

42. Programa del sistema.

Índice

FERVA  S. A.,  la empresa
del GRUPO DEMA,  la empresa
que produce Acqua-System®, 
es el primer fabricante
sudamericano de tubos
y accesorios de polipropileno
y polietileno cuyo sistema de
calidad, en las areas de diseño,
producción y comercialización,
ha sido certificado según normas
TÜV Rheinland® ISO 9001:2015.



95

Po li pro pi le no 
Co po lí me ro 
Ran dom (ti po 3)

Un ma te rial de
van guar dia

La ma te ria pri ma de ACQUA-SYSTEM®,
de origen ale mán, es la única creada
especialmenre para la conducción de
agua a elevadas temperaturas y
presiones.

El PPCR posee la cualidad de posibilitar
una perfecta Thermofusión® de tubos y
accesorios.  En presencia de altas
temperaturas y presiones de trabajo,
supera ampliamente los requisitos de
cualquier tipo de instalación residencial
y de la mayoría de las instalaciones
industriales. 

El cua dro siguiente gra fi ca más
cla ra men te lo ex pues to. La sín te sis de
su lec tu ra es la si guien te: si una
ins ta la ción, rea li za da con ca ños y
ac ce so rios ACQUA-SYSTEM® PN 25,
con du je ra agua ca lien te a 80°C 
por es pa cio de 50 años, en for ma
inin te rrum pi da, podría re sis tir, durante
ese tiem po, una pre sión de tra ba jo 
de 5.12 Kg/cm2. 

P r e s i ó n  n o m i n a l
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Presiones Máximas Admisibles
Coeficiente de seguridad - 1,5  - unidades en kg/cm2
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5 - Agua más caliente en
menos tiempo.
El P. P .C. Random (tipo 3) es un
excelente aislante térmico, razón
por la cual reduce la pérdida calórica
del agua transportada. Esto significa
que, al llegar al punto de consumo,
el agua caliente conserva
prácticamente intacta su temperatura
de origen. De esa forma se ahorra
energía, se gana confort y se evita la
condensación en los muros por
donde la cañería está embutida.

6 - Excelente resistencia
al impacto.
La elasticidad de este excepcional
producto determina una resistencia
al impacto muy superior a la de los
caños de cobre o de materiales
plásticos rígidos. Esto vale para
preservar a las tuberías tanto en uso
(golpe de ariete) como en el
transporte, almacenamiento y
manejo en obra de las mismas.

1- Ausencia de corrosión.
Los tubos y accesorios
ACQUA SYSTEM® tienen mayor
resistencia ante la posible agresión
de las aguas duras y soportan
sustancias químicas con un valor de
PH entre 1 y 14, lo que abarca a
sustancias ácidas y alcalinas, dentro
de un amplio espectro de
concentración y temperatura.

2- Mayor resistencia
al agua caliente y a la
presión de agua.
El P.P.C. Random (Tipo 3) es el
material que mejor comportamiento
presenta frente a las más altas
temperaturas y presiones. Por ello,
su vida útil -superior a 50 años- es
máxima comparada con otras
alternativas sintéticas o metálicas.

3 - Seguridad total en las
uniones.
En la fusión molecular del material
de los caños y accesorios
(thermofusión®) la unión desaparece
y da lugar a una cañería contínua,
que garantiza el más alto grado de
seguridad en instalaciones de agua
fría, caliente y calefacción.

4 - Absoluta potabilidad
del agua transportada.
La atoxicidad certificada de la
materia prima de ACQUA SYSTEM®

garantiza en el agua transportada un
insuperable nivel de potabilidad.

Ventajas
del sistema
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9- Alta resistencia a las
bajas temperaturas.
Las mencionadas elasticidad y
resistencia mecánica hacen a
ACQUA SYSTEM® altamente
resistente a los esfuerzos generados
por el posible congelamiento del
agua contenida, en el caso en que
se dañe la protección térmica que
deben llevar este tipo de
instalaciones. (ver páginas 25)

10- Excelente
performance en zonas
sísmicas.
La insuperable unión por
thermofusión sumada al binomio de
resistencia mecánica y flexibilidad de
ACQUA SYSTEM® otorgan al
sistema una mayor aptitud para las
instalaciones sanitarias en zonas
sísmicas.

7- Instalaciones
silenciosas.
La fono-absorción y la elasticidad
del P. P. C. R., evita la propagación
de los ruidos y vibraciones del paso
del agua o golpe de ariete,
alcanzando así un muy alto grado de
aislamiento acústico.

11- Mínima pérdida de
carga.
Debido a su perfecto acabado
superficial interno y a características
del mismo Polipropileno Copolímero
Random (tipo 3), que no propicia
adherencias, las tuberías y accesorios
ACQUA SYSTEM® presentan el
menor índice de pérdida de carga.

8- Inatacable por
corrientes vagabundas.
El P. P. C. Random (tipo 3) es un
mal conductor eléctrico y, por ello,
no sufre, como las cañerías
metálicas, perforaciones en tubos y
accesorios por el ataque de corrientes
eléctricas vagabundas.
De igual forma, en instalaciones de
calefacción por radiadores no atenta
contra la integridad física de los
mismos.

12- La mayor facilidad
en el trabajo, manipuleo
y transporte.
La liviandad y flexibilidad de
ACQUA SYSTEM®, sumadas al
sencillo proceso de trabajo con
herramientas prácticas y precisas,
facilitan el trabajo del instalador y
disminuyen drásticamente los
problemas en obra.
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5- In tro du cir
simultáneamente el
ca ño y ac ce so rio, en
sus res pec ti vas
bo qui llas,
sos te nién do los
de re chos en for ma
per pen di cu lar a la
plan cha del ter mo fu sor.

6- El accesorio
debe llegar al tope
de la boquilla macho.
Y el caño no debe
sobrepasar la marca
hecha previamente
(ver tabla 2 de página
18).

7- Re ti rar el ca ño
y el ac ce so rio del
ter mo fu sor cuan do
se hayan cumplido
los tiempos mínimos
de calentamiento
indicados en la tabla
1 de la página 24.

8- In me dia ta men te
des pués de re ti ra dos
el ca ño y el ac ce so rio
del ter mo fu sor,
pro ce der sin pri sa,
pe ro sin pau sa, a
in tro du cir la pun ta
del ca ño den tro del
ac ce so rio.

2

4

1- Cuando se
comienza a trabajar o
cada vez que haga
falta, lim piar las
bo qui llas del
ter mo fu sor con un
tra po em be bi do en
al co hol y ve ri fi car su
co rrec to ajus te sobre
la plancha de aluminio.

2- Cortar siempre
con tijera y no con
sierra para evitar
rebabas.

3- Lim piar la pun ta
del ca ño y el in te rior
del ac ce so rio con un
tra po em be bi do en
al co hol co mún,
in me dia ta men te
an tes de pro ce der a
ca da Ther mo fu sión®.

4- Mar car el
ex tre mo del ca ño
an tes de in tro du cir lo
en la bo qui lla, de
acuer do a las me di das
de pe ne tra ción que,
pa ra ca da diá me tro,
fi gu ran en la ta bla 2
de la página 18.
Para evitar esta tarea
se puede usar
boquillas ranuradas
(ver página 18)

Unión por 
Thermofusión®



12

9 10

11

9-  Fre nar la
in tro duc ción del ca ño
den tro del ac ce so rio,
cuan do los dos
ani llos vi si bles, que se
for man por el
co rri mien to del
ma te rial se hayan
jun tado.

10 - Una vez
sus pen di do el
em pu je, que da la
po si bi li dad, du ran te 3
se gun dos, de
en de re zar el
ac ce so rio o de
gi rar lo no más de 15°.

11- De jar re po sar
ca da Ther mo fu sión®

sin so me ter la a
es fuer zos
im por tan tes has ta
que se en cuen tre
to tal men te fría (ver
ta bla 1 de la página
18).

12- Si la
Ther mo fu sión® fue
rea li za da con el
ter mo fu sor fuera de
su soporte, se de be
vol ver a co lo car esa
he rra mien ta en su
co rres pon dien te pie
o soporte.

Cuando se utilicen boquillas
ranuradas de 20 y 25 mm
no hace falta dar el paso de
marcación previa del tubo,
indicado en el dibujo 4. 
En estos casos la
introducción del tubo debe
alcanzar el borde de la
ventana o ranura más
cercano a la entrada de la
boquilla (o más alejado de
la plancha). En ambas
medidas, la distancia a la
ranura es igual a la distancia 

de inserción que
debe existir para
asegurar la 
penetración adecuada
del tubo en el
interior del accesorio
y con ello el total
contacto de ambos
cordones de fusión. 

Thermofusión® con boquillas ranuradas de 20 y 25

La Thermofusión® de tubos y accesorios ACQUA SYSTEM®

es un proceso rápido, limpio, sencillo y seguro. Cumplir con las 
recomendaciones precedentes garantiza el éxito de este proceso. 

Para una visualización más clara de esta tarea, 
recomendamos asistir a una jornada técnica, con práctica de
Thermofusión®, dictada por técnicos especializados.
Al iniciar el trabajo, verifique que el termofusor esté en condiciones de
ser utilizado; esto significa que la temperatura de trabajo debe alcanzar
los  260 ºC con una oscilación de +/- 10 ºC.

Para ello debe encenderse dos veces el indicar lumínico verde y
permanecer siempre prendido el indicador rojo que indica tensión.
En el nuevo modelo con display de temperatura, la luz verde se
mantiene siempre encendida.
En la etapa de preparación tenga siempre en cuenta que las boquillas
están bien ajustadas sobre la plancha para que la transmisión de
temperatura por conducción sea la apropiada.
Use sólo termofusores y boquillas originales marca ACQUA SYSTEM®. 
Respete los tiempos mínimos de calentamiento que se indican en la
página 18 de este manual.

IMPORTANTE
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2 - Después de
cumplida la etapa de
calentamiento, esto es
5 segundos para los
tubos de 20 mm y 7
segundos para los
tubos de 25 mm, unir
rápidamente tubo y
accesorio observando
que los dos cordones
de fusión hagan tope
(ver proceso de
termofusión en las
páginas 14 y 15 y
tiempos de
calentamiento en tabla
1de la página 18)

2 - En forma
simultánea introducir
tubo y accesorio en
sus respectivas
boquillas y hacerlo en
forma perpendicular
a la plancha (ver tabla
2 de página 18) 

3 -Después de
cumplida la etapa de
calentamiento, esto es 5
segundos para los tubos
de 20 mm y 7 segundos
para los tubos de 25 mm,
unir rápidamente tubo y
accesorio observando
que los dos cordones de
fusión hagan tope (ver
proceso de termofusión
en las páginas 14 y 15 y
tiempos de calentamiento
en tabla 1 de la página 18)

1- Limpiar el caño y
el accesorio. Enseguida
introducir el buje
soporte en la punta
del tubo que será
termofusionado.

1- En forma
simultánea introducir
tubo y accesorio en
sus respectivas
boquillas y hacerlo en
forma perpendicular a
la plancha
(ver tabla 2 en página
18 de este manual)

Unión de caños Acqua Lúminum X-treme Unión de caños PN12 de 20 y 25 mm

El proceso de unión por termofusión de tubos Acqualuminum®

es un proceso similar al de ACQUA SYSTEM®

Los tubos ACQUA LUMINUM X-TREME ® tienen una película 
exterior de aluminio y otra final de polipropileno, que no tienen 
ningún fin en el proceso de termofusión. El objetivo de estas 
capas es  aumentar la resistencia mecánica de los tubos.

Para desbastarle la capa de aluminio, deben utilizarse únicamente 
las fresas ACQUA LUMINUM®, diseñadas para tal fin, que dejarán
el caño con el diámetro y profundidad de inserción justa para la
Thermofusión® con los accesorios ACQUA SYSTEM®.

IMPORTANTE:

.

Unión por
Thermofusión®

de caños
Acqua Lúminum X-treme
y caños PN 12
de 20 y 25 mm
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3 - Colocar en el
termofusor las
boquillas especiales
para monturas.
Con la boquilla
cóncava se calienta el
caño y con la convexa,
la montura.
Primero, se calienta el
caño por espacio de
30 segundos, hasta
que se forme un anillo
alrededor de la boquilla.

4 - A continuación
se calienta la montura,
durante 20 segundos,
sin retirar la boquilla
del caño.
(calentamiento total
del caño: 50 segundos).

5- Retire el termofusor. 
Rápidamente y con
exactitud presione la
montura en el sector
precalentado del caño
y, sin girar, mantenga 
la presión durante 30
segundos.
Deje enfriar la unión
durante 10 minutos.

2 - Coloque en el
taladro el perforador para
monturas y complete la
perforación. El taladro
debe estar en posición
perpendicular al tubo para
evitar que el agujero
quede descentrado.
A continuación limpie el
tubo y el interior de la
montura con un trapo de
algodón o papel tissue y
alcohol, seguidamente siga
los pasos que se indican
en los puntos 3 al 5.

1- En el lugar donde
se colocará la
montura, perforar el
caño con una mecha
de 12 mm.
En lo posible hacer
coincidir el agujero
con las líneas guía del
caño.

Unión de
monturas de
derivación

Las monturas para termofusión fueron desarrolladas
especialmente para acompañar y perfeccionar la opción de tes
reducción que ofrece el sistema.

Su utilización es sencilla y con excelentes resultados si se siguen
las indicaciones antes mencionadas y se utilizan las herramientas 
y boquillas que fabrica y comercializa el Grupo Dema.

En caso de estar adicionando una montura a una cañería existente,
la zona de termofusión debe estar limpia y seca. En algunos casos
y antes de limpiar con alcohol tal vez sea conveniente efectuar un
raspado previo superficial, similar al practicado en los procesos de
electrofusión, para asegurar que la cañería este perfectamente
limpia y lista para ser calentada. El raspado puede practicarse con
raspador o tela esmeril fina.

IMPORTANTE:
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Tablas y gráficos
complementarios

Conexión Elemento de
calentamiento
(Thermofusor)

Tubo

Tabla 1- Tiempos de Thermofusión® (aumentarlos un 50% con temperatura ambiente menor a 10º C)

En la tabla 1 se expresan, para cada
diámetro de cañería, los tiempos
mínimos de calentamiento en el
termofusor, el intervalo máximo para
practicar la unión termofusionada y el
tiempo en que se consuma el
enfriamiento.

El tiempo de calentamiento requerido
debe comenzar a contarse a partir del
momento en que el tubo llega a su
límite de recorrido, previamente
establecido, dentro de la boquilla
hembra (con o sin ventana) y el
accesorio al tope de su boquilla macho.

En el caso de estar trabajando con
temperatura ambiente por debajo de
los 10º C, se recomienda aumentar un
50 % los tiempos mínimos de
calentamiento, a fin de lograr una
Thermofusión® segura.

En la fi gu ra 1 se ob ser va el corte de
una boquilla hembra ciega y de otra
con ranuras, con los valores p
correspondientes a la profundidad de
inserción del caño dentro de la misma.
Estos valores p serán diferentes para
cada diámetro de cañería, según lo
especifica la norma DVS 2208 (parte 1)
y lo muestra la tabla 2.

Hay que tener en cuenta, especialmente
en diámetros chicos, que si se supera la
profundidad de inserción y se calienta
el frente del caño, el material ablandado
fluirá hacia el interior del caño y lo
obturará.

IMPORTANTE:

Deben respetarse las profundidades
de inserción indicadas en la tabla 2
para evitar que un excedente
posible del material se introduzca
en el interior del tubo y modifique
la sección de pasaje de flujo

Figura 1 Boquillas hembra. Figura 2 Thermofusión®

Tabla 2- Pro fun di dades de in ser ción.

Profundidad de inserción
en la boquilla - p (mm)

Diámetro del caño
y accesorio

Diámetro del caño
y accesorio

Tiempo mínimo de
calentamiento (segundos)

Intervalo máximo  para el
acople (segundos)

Tiempo de enfriamento
(minutos)

20
25
32
40
50
63
75
90
110
125

5
7
8
12
18
24
30
40
50
58

4
4
6
6
6
8
8
8
10
11

2
2
4
4
4
6
6
6
8
10

20
25
32
40
50
63
75
90
110
125

12
13

14,5
16
18
24
26
29

32,5
41
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P P

Fun cio na mien to
de al gu nas pie zas
especiales
del sis te ma

Uso del buje de reducción

Bu jes de re duc ción.
Se denominan así los accesorios MH
que sirven para reducir diámetros en
cañerías. El extremo macho (M), que
para su mejor identificación viene con
terminación brillante, va siempre
alojado en el interior del accesorio. El
extremo hembra (H), con terminación
rugosa, es el que sirve de alojamiento al
tubo de diámetro menor.

Caño Ø 63

Te Ø 63 con red. central de Ø 40

M Ø 40 H Ø 25

Tubo
Ø 25

Buje de reducción 40 x 25

Superficie brillante

Superficie rugosa

Caño Ø 63

Unio nes do bles.
Den tro del sis te ma ACQUA-SYSTEM®

existen 4 tipos de uniones dobles, a
saber:

A) Unión doble normal: Con extremos
fusión-fusión, se fabrican en diámetros de
20, 25 y 32mm. La tuerca de ajuste es de
polímero especial de ingeniería.

B) Unión doble mixta: Con extremos
fusión-rosca, se fabrican en diámetros de
20, 25 y 32 mm. La tuerca de ajuste es
similar a la indicada en A)

Las uniones dobles normales son 
fusión - fusión, para usarlas 
termofusionadas por sus dos extremos.

Las uniones dobles mixtas, en cambio,
son fusión - rosca hembra.
En todos los ca sos - a, b, c y d - las dos 
pie zas que cons ti tu yen la unión
do ble tie nen ca ras en fren ta das con 
asien to pla no. Alojado en una de ellas va
un o’ring o aro de go ma, que
proporciona la es tan quei dad a la unión.

La con di ción in dis pen sa ble pa ra el buen
fun cio na mien to de las unio nes do bles es
que los asien tos pla nos de sus ca ras
en fren ta das que den pa ra le los en tre sí y
su fi cien te men te pró xi mos. Pa ra lo grarlo
se de be cal cu lar muy bien la dis tan cia de
se pa ra ción de las dos ca ñe rías a unir por
in ter me dio de la unión do ble. Tal 
dis tan cia es igual al lar go to tal de la unión
do ble (L), me nos el do ble de la 
profundidad de inserción (2P).

Curvas de sobrepasaje.
a) Curva de sobrepasaje Macho-Macho
b) Curva de sobrepasaje para armar    

Hembra-Hembra

Colocada en paredes, la curva de
sobrepasaje debe posicionarse siempre en
sentido horizontal y su curva debe quedar
por detrás de la tubería vertical que cruza.
Colocada en pisos, la curva de sobrepasaje
debe posicionarse de tal modo que su curva
pase por debajo de la tubería que cruza.

M
H

FUSION FUSION

Unión doble normal

C) Unión doble con bridas: Con 
extremos fusión-fusión, se fabrican en 
diámetros de 40, 50, 63,75, 90, 100 y 
125 mm. La brida y contrabrida es 
metálica y el accesorio se entrega 
completo con espárragos, arandelas y 
tuerca de acero niquelados.

D) Unión doble mixta con bridas: 
Con extremos fusión rosca, se 
fabrican en diámetros de 40, 50, 
63,75, 90, 100 y 125 mm. La brida, 
contrabrida, espárragos, arandelas 
son similares a los indicados en C)
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Ins ta la ción
de ca ñe rías
em bu ti das

de 

d

de = diámetro
     externo
     del tubo

Figura 1 Figura 2

Figura 4Figura 3

En cam bio, la única previsión que se debe
ob ser var por la di la ta ción - con trac ción de
ACQUA-SYSTEM® es el buen
empotra mien to de toda la instalación.

¿Có mo se em po tra una ca ñe ría
ACQUA-SYSTEM® em bu ti da?
La eje cu ción del em po tra mien to de una
ins ta la ción em bu ti da prac ti ca da con
ACQUA-SYSTEM®, de pen de rá del an cho
de la pa red don de se vaya a em bu tir . En
el ca so de una pa red an cha (figura 1),
el em po tra mien to o in mo vi li za ción se
logra prac ti can do un re cu bri mien to de
mor te ro de un es pe sor mí ni mo igual al
diá me tro de la ca ñe ría em bu ti da.
Cuan do és to sea po si ble, no es
necesario que la mez cla de cie rre de la
ca na le ta  sea de ma sia do fuer te
(ce men ti cia). (figura 2).

Si, en cam bio, el ca so fue ra el de un mu ro
an gos to o del ga do, el

em po tramien to o in mo vi li za ción de una 
ins ta la ción de ACQUA-SYSTEM® de be
con tar con las si guien tes pre vi sio nes:
a) Au men to de la al tu ra de la ca na le ta que
po si bi li te la se pa ra ción de las
ca ñe rías de agua fría y ca lien te (figura 3).
b) Se pa ra ción de las ca ñe rías a una
dis tan cia igual al diá me tro de la ca ñe ría 
em bu ti da (figura 3).
c) Cie rre de la ca na le ta con una mez cla
fuerte que abra ce am bas ca ñe rías. (figura  4).

Dilatación - Contracción.
El sistema de caños y accesorios
ACQUA-SYSTEM®, bajo cambios de
temperatura, experimenta, al igual que
cualquier otro material, los fenómenos
de dilatación-contracción; no obstante,
su bajo   módulo de elasticidad
sumando a la alta resistencia de las
uniones termofusionadas, permiten el
empotramiento de las tuberías sin
necesidad de intercalar dilatadores o
propiciar huelgos que faciliten el libre
movimiento de las mismas.

En instalaciones de calefacción por agua
caliente a través de radiadores o tubos
con aletas, y solamente a los efectos de
lograr una mejor aislación térmica y con
ello ahorro de energía, sugerimos
envolver las tuberías utilizando vainas
con una conductividad térmica menor a
los 0.059 kcal/mºC  (0,068 W/mºC)

La misma aislación puede utilizarse en
instalaciones de agua caliente central
para los montantes, retornos y cañerías
de distribución y en instalaciones de
agua caliente individual con grandes
recorridos de tuberías.

Diferencias con otras cañerías.
Además de asegurar una buena aislación
térmica, las previsiones convencionales
(envolturas, compensadores, etc) que se
utilizan para cualquier otro tipo de
cañerías, metálicas o plasticas fren te al
fe nó me no  de di la ta ción - con trac ción,
obe de cen básicamente a la ne ce si dad
de pre ser var dos cues tio nes 
fun da men ta les:
a) La in te gri dad de la es truc tu ra tu bu lar
de dichas cañerías, que, por su alto
módulo de elasticidad, en tra en cri sis
cuan do no se ha pro ce di do a fo rrar la
ca ñe ría em bu ti  da.
b) La in te gri dad de sus unio nes, que
peligra cuan do no se ha pre vis to la
elas ti za ción de sus nu dos o de ri va cio nes.

Nota
Para una mejor instalación de la cañería den-
tro de la canaleta, y también como reaseguro
de un buen empotramiento, tanto en tendi-
dos verticales como en tendidos horizon-
tales, es recomendable colocar puntos fijos
cada 40/50 cm., materializados con mezcla
cementicia. En desvios o derivaciones debe
ponerse especial cuidado en ubicar los pun-
tos fijos de modo tal que no cubran los acce-
sorios (codos a 90º, codos a 45º, tes, reduc-
ciones) y que queden ubicados a una distan-
cia mínima  de 20 cm de ellos.
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Ins ta la ción
de ca ñe rías
a la vis ta

Tal como surge de lo enunciado en el
punto anterior, no es lo mis mo em bu tir
que em po trar. Pues mien tras em bu tir
sig ni fi ca me ter una co sa en otra,
em po trar sig ni fi ca in mo vi li zar, fijar. 
De esa forma, al igual que las ca ñe rías
em bu ti das, las ca ñe rías a la vis ta de ben
co lo car se inmovilizadas, fijadas, para
controlar su movimiento.

Ca ñe rías ver ti ca les a la vis ta. 
La in mo vi li za ción o fijación de una ca ñe ría
vertical, ins ta la da a la vis ta, se lo gra
mediante rigidizar los nudos de derivación.
Para ello hay que colocar una gra pa fi ja
por debajo de los tes de derivación y tan
próximos a ellos como sea posible.
Además, entre puntos fijos, para evitar el
pandeo, deberán instalarse los soportes
deslizantes que sean necesarios según lo
indicado en la tabla de pág. 30, que regula
la separación entre estos soportes según el
diámetro de la cañería y la temperatura del
fluido conducido.

Si se completa este procedimiento a lo
largo de toda la columna, se evitará la
colocación de un compensador de
variación longitudinal, mal llamado
dilatador, y tampoco habrá que instalar
brazos elásticos en cada una de las 
derivaciones.

Recordamos que la grapa fija es aquella
que comprime y sostiene la tubería sin
dañar mecánicamente la superficie del
tubo. En todos los casos, los soportes fijos
deben llevar un separador (goma, plástico,
etc.) que impida su contacto directo con
los tubos.

Las grapas deslizantes, en cambio, guían a
la cañería sin comprimirla ni fijarla. Al 
colocarlas, siempre debe tenerse en
cuenta que los movimientos de las tuberías
no queden anulados por la cercanía de las
derivaciones rígidas o uniones roscadas.

Figura 1

 

∑
L≤

 3
.0

0 
m

ts
.

pf.: punto fijo, soporte
pd.: Punto deslizante, guia
Distancia L=(*)

Columna de agua caliente (rigidizando los nudos de derivación)

(*) Distancia L = según tipo de cañería, ø y Tº en tabla de página 30

L 
   

   
   

   
  L

   
   

   
   

   
 L

   
   

   
   

   
  L

pd.

Muro

Amure de empotramiento

Lip. p/bloqueo de
artefactos a distribución

Muro

Amure de empotramiento

Lip. p/bloqueo de
artefactos a distribución

pf.

pd.

pd.

pd.

pf.



Figura 4

Columna de agua caliente (sin rigidizar nudos y con brazos elásticos).

(*) Distancia L=según tipo de cañería,
ø y Tº en tabla de página 30

pf.: punto fijo, rigidiza
pd.: Punto deslizante,
guía
Distancia L=(*)
Ls = Brazo elástico
L1 y L2 = Distancia
entre punto fijo y
derivación 
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Figura 2

Figura 3

Cañería horizontal de agua caliente a la vista (rigidizando los nudos de derivación).

pf: ponto fixo, grampo
pd: ponto deslizante, guia
Distância L = (*)

(*) Distancia L=según tipo de cañería, ø y Tº en tabla de página 30

(*) Distancia L=según tipo de cañería, ø y Tº en tabla de página 30

pf.: punto fijo, rigidiza
pd.: Punto deslizante, guia
Distancia L=(*)

pf.

pf.

pf. pf.pd.pf.

pf.

pf.
pf.

pf. pd. pd. pd.

pf.

pd.

Longitud máxima 3.00 mts.Longitud máxima 3.00 mts.

Cañería principal Cañería principal

Derivación surte a artefactos

Ls
2Ls

1

L                    L                                 L                    L

L                        L                                L                 

≥∆1            

L1

L2

L                        

Ca ñe rías ho ri zon ta les a la vista.
Tal co mo se in di ca para las ca ñe rías ver ti cales, lo pri me ro a rea li zar es la inmovilización o fijación de los nu dos de deriva ción.
Una vez rea li za do esto, con la instalación de soportes fijos, cercanos a las tes de derivación, debe ve ri fi carse que la distancia
entre las grapas fijas no supere los 3 mts.  Acto seguido se ubican los soportes
deslizantes de acuerdo a la tabla de la pág. 30.

En el ejem plo de la figura 2 se observa entonces:
1- Que se instalan tres soportes fijos por cada te de derivación.
2- Que la separación entre grapas fijas de la cañería principal, siempre está dentro de los 3 mts. de separación máxima entre sí.
3- Que entre puntos fijos se instalan grapas deslizantes de acuerdo a la frecuencia de separación indicada en la tabla de la pág. 30.

Cañería horizontal de agua caliente a la vista (sin rigidizar los nudos de derivación y con brazos elásticos).

pf.: punto fijo, rigidiza
pd.: Punto deslizante, guia
Distancia L=(*)

Ls
3
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Tabla
de distancias
máximas
entre apoyos

Tipo de tubo 0° C 10°C 20° C 30° C 40° C 50° C 60° C 70° C 80° C

Temperatura de servicio (ºC)

Tabla de distancias máximas entre apoyos
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Esta tabla indica las distancias máximas admisibles entre apoyos consecutivos, de tal manera que se produzca una flecha máxima del 2 % sobre esta
distancia. Las distancias tabuladas están expresadas en cm.. Para los montajes en vertical las distancias expresadas en la tabla pueden aumentarse en un 30%

IMPORTANTE
Cuan do en una ca ñe ría, ver ti cal u ho ri zon tal, con de ri va cio nes,
no sea po si ble ri gi di zar ca da te de de ri va ción, de be rá pre ver se,
ade más de los pun tos fi jos y des li zan tes ya in di ca dos, la ins ta la ción
de com pen sa do res de di la ta ción en la ca ñe ría prin ci pal y en
ca da de ri va ción. En el ca so de las de ri va cio nes, po drá op tar se por 

ins ta lar bra zos elás ti cos o de fle xión que ase gu ren el mo vi mien -
to con tro la do de las mis mas en lu gar de los com pen sa do res. De es ta
ma ne ra, se ase gu ra que las unio nes con las tes no tra ba jen al
cor te y que pue dan acom pa ñar el mo vi mien to axial de la tu be ría
prin ci pal. (fi gu ras 3 y 4 en pá gi na 23)

20

25

32

40

50

63

75

90

110

125

85

105

125

140

165

190

205

220

250

265

75

90

105

120

140

165

175

190

210

230

60

75

90

100

120

140

150

165

180

200

60

75

90

100

120

140

150

160

175

190

60

70

80

90

110

130

140

155

170

180

60

70

80

90

110

130

140

150

165

175

55

65

75

85

100

115

125

140

160

170

50

60

70

80

95

105

115

125

140

150

40

45

50

60

70

80

90

100

120

130

A
cq

ua
 S

ys
te

m
 

P
N

12
 -

 P
N

20
 -

 P
N

25
 y

 L
ila

c

21



Brazo elástico

Figura 5

(*) Distancia L=según tipo de cañería, ø y Tº en tabla de página 30

NOTA

En cañerías verticales u horizontales con

derivaciones, los brazos elásticos o

brazos de flexión los constituyen estas

mismas derivaciones, cuando, como se ha

explicado, no se rigidizan los nudos de

derivación.

pf.

pf.: punto fijo, rigidiza
pd.: Punto deslizante, guía
Distancia L=(*)
Dl = Variación longitudinal (dilatación o contracción), según
fórmula: 
Ls = Brazo elástico, calculado según fórmula: Ls = C .  de . ∅l.

pf.

pd. pd.

L= 3 mts.

Ls
1 =

 0
,8

1 
m

ts.

variación longitudinal
contracción

variación longitudinal
dilatación

∅L ∅L

≥ ∅L

L                        L

al ed ol uc láC
variación
longitudinal y

oc it sále oz arb  led
en cañerías a la
vista
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0.20

0.40

0.60

0.80

1.00

2.00

3.00

4.00

5.00

6.00

7.00

8.00

9.00

10.00

0.06

0.12

0.18

0.24

0.30

0.60

0.90

1.20

1.50

1.80

2.10

2.40

2.70

3.00

0.12

0.24

0.36

0.48

0.60

1.20

1.80

2.40

3.00

3.60

4.20

4.80

5.40

6.00

0.18

0.36

0.54

0.72

0.90

1.80

2.70

3.60

4.50

5.40

6.30

7.20

8.10

9.00

0.24

0.48

0.72

0.96

1.20

2.40

3.60

4.80

6.00

7.20

8.40

9.60

10.80

12.00

0.36

0.72

1.08

1.44

1.80

3.60

5.40

7.20

9.00

10.80

12.60

14.40

16.20

18.00

0.42

0.84

1.26

1.68

2.10

4.20

6.30

8.40

10.50

12.60

14.70

16.80

18.90

21.00

0.48

0.96

1.44

1.92

2.40

4.80

7.20

9.60

12.00

14.40

16.80

19.20

21.60

24.00

Variación longitudinal  por di latación de Tubos ACQUA SYSTEM® PN12 a PN25 en mm

Diferencia entre temperatura de trabajo y de montaje (temperatura de montaje=20ºC)

Variación longitudinal  por di latación de Tubos ACQUA LUMINUM en mm

Diferencia entre temperatura de trabajo y de montaje (temperatura de montaje=20ºC)

Tabla de
variación
longitudinal
por dilatación
en instalaciones
a la vista

Longitud
de los tubos

(m)
10° C 20°C 30° C 40° C 60° C 70° C 80° C

Longitud
de los tubos

(m)
10° C 20°C 30° C 40° C 60° C 70° C 80° C
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0.40
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2.40
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12.00
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21.00
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27.00
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13.50
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22.50
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31.50
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18.00

24.00
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36.00

42.00
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7.20
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27.00

36.00

45.00

54.00

63.00

72.00
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90.00

2.10

4.20

6.30

8.40

10.50

21.00

31.50

42.00

52.50

63.00

73.50

84.00

94.50
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9.60

12.00

24.00
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Esfuerzos sobre
los puntos fijos

20
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90

40° 60° 80°

Temperatura de trabajo

26.60

41.17

67.69

105.14

164.67
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368.16
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49.40

81.23
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311.72

441.79
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27.93

43.23

71.07

110.40

172.90

272.76

386.56

556.65
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Tabla 2. Valores de lo esfuerzos sobre los puntos fijos en Kg. para cañerías PN25 y ACQUA LUMINUM.

Tabla 3. Módulo de elasticidad (ISO 178)

Tabla 1. Valores de lo esfuerzos sobre los puntos fijos en Kg. para cañerías PN20
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Protección de
la instalación
en condiciones
especiales.

Pro tec ción con tra la  con den sa ción,
en sis te mas  de re fri ge ra ción.
AC QUA SYS TEM® es un sis te ma
to tal men te ap to pa ra la con duc ción de
fluí dos a ba ja tem pe ra tu ra. Es por eso
que se uti li za con éxi to en sis te mas de
re fri ge ra ción. En es tos ca sos cuan do la
tem pe ra tu ra in te rior de la tu be ría es
de ma sia do ba ja en com pa ra ción con la
at mós fe ra que la ro dea, po dría lle gar a
pro du cir se el fe nó me no de la
con den sa ción. Pa ra evi tar lo, es pre ci so
ais lar la ca ñe ría con al gún ti po de
aislante térmico, co mo po dría lle gar a
ser una vai na de  po lie ti le no ex pan di do
o cualquier otro material adecuado 

Pre sen cia de hie lo en la ca ñe ría.
Si en zonas de muy bajas temperaturas,
se formara hielo en el interior de la
cañería por rotura o mala aplicación de la
aislación térmica, ACQUA SYSTEM®

cuenta a su favor, con un mayor índice
de resistencia a la rotura que otras
cañerías en similares condiciones,
debido a dos importantes cualidades:

1- El bi no mio re sis ten cia a ba jas
tem pe ra tu ras (re si len cia) y ba jo mó du lo
elás ti co.
2- Las unio nes ter mo fu sio na das.

Gracias a estas cualidades, la cañería,
sometida a la expansión volumétrica
del agua transformada en hielo, se

deformará (acompañando la expansión),
lo que permite resistir más que otras
tuberías.

Pro tec ción con tra la ra dia ción del sol.
To dos los ma te ria les sin té ti cos son
ata ca dos -en ma yor o me nor
gra do- por los ra yos so la re s
(prin ci pal men te la ra dia ción ul tra vio le ta).
Es te ata que se ma ni fies ta co mo una
de gra da ción pau la ti na del pro duc to
des de afue ra ha cia aden tro que se
ob ser va co mo una cas ca ri lla de fá cil
re mo ción.

Fren te a es ta de gra da ción, só lo exis te
has ta el mo men to una so lu ción: los
ab sorbe do res de la cau sa de la
de gra da ción, mal lla ma dos in hi bi do res
de ra yos U.V. Es tos ab sor be do res son
in cor po ra dos di rec ta mente a la ma te ria
pri ma y su ac ción pro tec to ra es tá en
fun ción de su ca li dad, del por cen ta je
de su pre sen cia en la ma te ria pri ma, y
-fun da men tal men te- de la ac ción so lar
a la que se en cuen tre ex pues to.

El Polipropileno Copolímero Random
utilizado en la fabricación de
ACQUA-SYSTEM® contiene
absorbedores de rayos U.V. en la
máxima concentración que es posible
sin que se afecten las demás cualidades

de la materia prima. Aún así, esto sólo
alcanza a garantizar una protección de
8 años bajo exposición constante a una
baja radiación solar. Co mo tal lap so
po co sig ni fi ca fren te a los más de
cin cuen ta años durante los cuales se
man tie ne en buen fun cio na mien to to da
la ins ta lación, la su ge ren cia del
Departamento Técnico es pro te ger la
ins ta la ción ex pues ta al sol des de el
mis mo mo men to de su mon ta je.

Pa ra ello el mer ca do cuen ta con la
ofer ta de vai nas de po lie ti le no ex pan di do,
muy acon se ja bles co mo pro tec ción
con tra los rayos U.V., y tam bién con
cin tas en go ma das de dis tin ta
pro ce den cia, que de ben ser fuer tes
pa ra re sis tir en sí mis mas la ac ción
de gra dan te de los U.V. (ul tra - vio le tas),
y cintas de aluminio que actúan como
protección contra los rayos U.V.
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Curvado de
la canería.

En instalaciones donde se requiera
curvas abiertas en el trazado, se
recomienda utilizar las tuberías
ACQUA LÚMINUM X-TREME ® , 
curvandolas en frío. 
Estas,  tienen una mayor rigidez
estructural provista por la capa exterior
de aluminio, permitiendo su curvado
permanente sin aporte de temperatura. 
Así mismo, se reduce la pérdida de
carga por fricción de los accesorios,que
en curvas abiertas son innecesarios.

Otra posibilidad es utilizar las tuberías
ACQUA SYSTEM®, que permiten
radios de curvatura en frío de hasta 8
veces el diámetro del tubo, con el
inconveniente que intenta retornar a su
posición original. Para evitar esto, y
lograr que las tuberías mantengan la
curvatura, es necesario realizar las
curvas en caliente. Esto se consigue
utilizando un soplador industrial de aire

Además de las curvas en frío o en
caliente, otras alternativas son las curvas
armadas con codos a 45˚ o las curvas
inyectadas en diámetros de 20, 25 y 32 mm.

caliente. Hasta 32 mm las curvas en frío 
se pueden realizar en forma manual. En 
diámetros mayores es conveniente 
hacerlo en dobladoras especiales para 
tubos y en caliente. 

Diámetro
del caño

Radio mínimo de
la curva en frío

20 mm

25 mm

32 mm

40 mm

50 mm

63 mm

75 mm

90 mm

110 mm

160 mm

200 mm

256 mm

320 mm

400 mm

500 mm

600 mm

720 mm

880 mm
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Reparación de
una cañería

Una de las ventajas fuertes del sistema es que las cañerías se pueden reparar y dejarlas en condiciones normales
para operar sin dificultades ante solicitaciones de máxima exigencia mecánica y/o térmica.

En este campo hay tres situaciones que se pueden presentar:

A. Cambiar tramos averiados en cañerías de 20 mm y 25 mm

B. Cambiar tramos averiados en cañerías de 32 mm hasta 125 mm

C. Reparar una cañería perforada en una de sus caras, cualquiera sea el diámetro 
que esta tenga.

SOLUCION PARA CASO A: En este caso, dado la flexibilidad que poseen los tubos hasta 25 mm, puede
aplicarse la técnica de soldadura a destiempo. El proceso es el siguiente:

A1: Se marca y corta el trozo de tubo a remover. Se retiran suavemente de la canaleta las dos puntas que presenta
la tuberia cortada. Para evitar que vuelvan a su posición hay que fijarlas con cuñas de madera u otro material. En esta
posición, se elige una de las puntas, se rebaba, se limpia con papel tissue y alcohol y se termofusiona una unión
normal de igual medida que el tubo. Se deja enfriar respetando los tiempos especificados en la tabla 1 de la página
24. Mientras la unión permanece en la etapa de enfriamiento nos trasladamos al otro extremo de la cañería, que
permanece trabado fuera de la canaleta, para cortar el espacio que ocupa la unión ubicada en el otro extremo,
rebabar y limpiar.

A2: Se calienta ahora el extremo libre de la unión fusionada aplicando el doble de tiempo exigido por tabla.
Inmediatamente se calienta la punta libre del tubo en reparación aplicando el tiempo preciso que se indica en la tabla
ya citada de la página 24. Con un pequeño movimiento se retiran las trabajas de sujeción de las dos puntas del tubo.

A3: Seguidamente, sin interrupción, mientras las dos puntas del tubo afectado se van vinculando en una sola unión
normal, la previamente fusionada a una de las partes, se desplaza suavemente el conjunto para que ocupe el interior
de la canaleta y quede totalmente alineado. El proceso de completa dejando que todo el conjunto repose la
cantidad de minutos que indica la tabla 1.

SOLUCION PARA CASO B: La técnica de termofusión a destiempo no se puede aplicar en este caso; en su
reemplazo, cuando las cañerías se montan a la vista, puede usarse las uniones dobles que dispone el sistema. Las
medidas de 32 mm hasta 90 mm admiten también la aplicación de la técnica de electrofusión que se describe en la
página 38 de este mismo manual. Recordamos que el sistema cuenta con Cuplas Eléctricas para este proceso en
medidas que van desde los 20 mm hasta los 90 mm. En consecuencia, la técnica de electrofusión puede usarse
también como variante de reparación para el caso A).

SOLUCION PARA CASO C: Reparar caserías AcquaSystem, afectadas en una cara, la cara accesible al
operador, es un proceso rápido, sencillo, limpio y altamente seguro. Los pasos a seguir son los siguientes:

C1: Verifique que la boquilla de reparación esta bien instalada en el termofusor y que el mismo se encuentra en
régimen de trabajo. Después de despejar la zona afectada rectifique el agujero con una mecha de acero de 8mm. Si
hay material adherido  raspe  suavemente la zona del tubo que rodea al agujero  y limpie con papel tissue y alcohol.
Marque con fibra o marcador la profundidad de inserción del tarugo de reparación según el espesor de la tuberia
perforada. Recordemos que el tarugo tiene dos lados con medidas diferentes. El extremo de menor diámetro sirve
para sujetarlo durante la etapa de calentamiento y colocación y el de mayor diámetro para taponar el agujero.

C2: Introduzca el extremo macho de la boquilla dentro del agujero del tubo hasta que haga tope contra el mismo.
En forma simultánea introduzca el extremo de mayor diámetro del tarugo en la boquilla hembra hasta que llegue a
la marca previamente realizada. En estas condiciones se arriba a la fase de calentamiento que debe llegar a los 5
segundos como mínimo. Se retira tarugo y boquilla y se procede introducir el tarugo en el agujero del tubo. La
introducción del tarugo debe llegar hasta el cordón formado en el mismo lugar donde antes estaba la marca de
inserción previamente efectuada.

C3: Después de sostener con la mano el tarugo durante 15 segundos es aconsejable dejar reposar la reparación
por 30 minutos antes de habilitar el servicio o someter la tuberia a pruebas de hermeticidad. A continuación, en
caso de estimarse conveniente, puede cortarse el excedente del tarugo con un cuter o alicate.

A1

A2

A3

C1

C2

C3
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Electrofusión

Esperar 1 hora
después de la última

electrofusión
antes de dar presión
al agua conducida.

NOTA

Seguir al pie de la letra
las instrucciones del folleto que viene
con el equipo.

1

2

3

4

5

La electrofusión a enchufe es un sistema para unir cañerías de amplia utilización en redes de agua de baja, media y alta
presión y en redes de gas hasta 4 bar. En instalaciones internas, la aparición del sistema ACQUASYSTEM® en el
mercado de fluidos introdujo y posicionó definitivamente esta técnica de soldadura de alta perfomance. En la actualidad
se emplea para reparar o modificar cañerías ACQUASYSTEM®, tuberías de polietileno de alta densidad (PEHD) para
instalaciones contra incendio enterradas y también para instalaciones internas de gas ejecutadas con tuberías compuestas
acero-polietileno SIGAS THERMOFUSIÓN®. En nuestro caso, la cupla eléctrica, como cualquier otro accesorio de
electrofusión, posee en su interior un bobinado que funde el material de éste con el del tubo al circular una corriente
eléctrica de baja tensión controlada por un equipo llamado unidad de control o máquina de electrofusión. Las uniones
electrofusionadas son también altamente confiables, de simple maniobrabilidad e instalación.

Los pasos para asegurar una correcta electrofusión cuando se reparen o modifique 
cañerías son los siguientes:

1: Sin quitar de su envoltorio que traen de fábrica, presente la cupla eléctrica sobre el tramo a cortar en dos
partes, sea para reparar o modificar, y marque los bordes extremos de la pieza. Seguidamente, sin retirar la
presentación del accesorio, marque también en el tubo el centro de la cupla.. Este centro se corresponderá con
la línea de corte y también con la zona fría de la pieza (La zona fría central impide que el material fundido ingrese
al interior de la tuberia cuando las dos secciones a vincular se encuentren precisamente en este eje) Acto
seguido observe una de las marcas de borde de la futura pieza instalada y desplácela hacia afuera unos 25mm
más. Dirijase ahora al borde opuesto y marque una duplicación de la longitud de la cupla eléctrica adicionando
también 25 mm más. Tengamos en cuenta que la cupla eléctrica, al retirarle sus dos topes internos la
convertimos en una cupla corrediza y necesitamos espacio para desplazarla y luego posicionarla en la ubicación
exacta haciendo coincidir su centro con la línea de corte de tubo. Acto seguido corte el tubo por la marca que
coincide con el centro de la cupla eléctrica, o futuro encuentro de partes, en escuadra con respecto a su eje
longitudinal, utilizando las tijeras cortatubo que provee el sistema (tijera chica hasta 32 mm, tijera grande hasta
63mm), sierra o serrucho de diente fino (esta ultimas herramientas para diámetros 75 y 90 mm).

2: Una vez cortado el tubo retire ambas partes del interior de la canaleta, trabe ambos extremos con una cuña
de madera o similar y proceda con la etapa de limpieza. Utilizando primero un raspador raspe los extremos de
los tubos extrayendo una película de aproximadamente 0,2 mm en forma uniforme a los efectos de no dañar el
contorno del tubo y hágalo hasta las marcas prefijadas. Esta operación es de fundamental importancia para lograr
un resultado satisfactorio en el proceso de electrofusión. Cuando el tubo no se encuentra instalado y por lo
tanto se trata de una cañería nueva donde el sistema de unión a emplear es precisamente electrofusión, es
conveniente rotarlo durante el proceso de raspado para asegurar que la tarea alcanza al 100% de la superficie
externa. En instalaciones en uso es recomendable emplear un espejo para verificar toda la circunferencia del
tubo. El raspador es aconsejable para esta tarea para asegurar rapidez y eficiencia. Finalmente, limpie el exterior
de las dos secciones de la tuberia a unir y el interior de la cupla eléctrica con papel tissue y alcohol.

3: Coloque y deslice la cupla sobre el extremo de mayor superficie raspada y limpiada. Mueva las dos secciones
de tubo hacia el interior de la canaleta. Deslice la cupla hasta que se introduzca en el otro extremo del tubo y su
eje coincida perfectamente con el encuentro de las dos secciones a fusionar. Verifique alineación. Rote con
suavidad el accesorio para facilitar la conexión de las terminales de la unidad de control y conecte estas
terminales con los bornes de la cupla. Conecte el cable de la electrofusora a la fuente de energía (220 vlts y 50 htz)

4: Con el botón rojo seleccione el sistema: ACQUASYSTEM® o SIGAS THERMOFUSION®. Pulse el botón verde
y acepte el sistema seleccionado. Seguidamente pulsando el botón rojo seleccione el diámetro de la tuberia.
Pulsando el verde la máquina le preguntará si el proceso de raspado y limpieza previo se llevó a cabo y también
si el conjunto esta posicionado. Pulse nuevamente el botón verde y el proceso de electrofusión dará inicio.
Durante el proceso aparece en el visor de la máquina diámetro de la tubería y el tiempo de calentamiento. Al
finalizar el tiempo de calentamiento automático la unidad de control emite un sonido advirtiendo que se llegó al
final del proceso de electrofusión. El proceso se completa cumpliendo con la fase posterior de enfriamiento. Los
cables terminales de la unidad de control se deben retirar con cuidado después de transcurridos 10 minutos de
la fase de calentamiento. Sugerimos leer detenidamente el manual técnico que acompaña el equipo modelo
EF-1000, desarrollado por Grupo Dema.

5: Durante la electrofusión y la consiguiente etapa de enfriamiento, evitar movimientos y tracciones sobre el
ensamble por espacio de 10 minutos.

MEDIDAS DE SEGURIDAD:
. El equipo de electrofusión solo debe ser utilizado por personal capacitado y habilitado para este fin.
. No debe utilizarse en ambientes gaseosos.
. Debe contar con puesta a tierra.
. Mueva o traslade el equipo tomándolo de su manija.
. Presione el teclado unicamente con los dedos.
. No reemplace la ficha de alimentación por una de menor corriente.
. La máquina debe guardarse o usarse sobre un abase de apoyo.
. La operación de electrofusión no puede repetirse con accesorios usados.
. Si el cable de alimentacion resultara dañado debe ser reemplazado por el fabricante.
. No utilice el equipo sin las cuplas eléctricas para evitar el choque eléctrico.
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Uso del nivel

El ni vel AC QUA-SYS TEM® es una muy prác ti ca he rra mien ta
pa ra ins ta lar con ra pi dez y pre ci sión pie zas ter mi na les de la
ins ta la ción de  pro vi sión de agua, ta les co mo co dos de
ba jo me sa da de  co ci na o co dos pa ra co ne xión de fle xi bles
a ar te fac tos sa ni ta rios. El ni vel vie ne pro vis to de :
• Un cuer po pris má ti co con seis agu je ros dis tan cia do res.
• Cin co dis tan cias po si bles en tre agu je ros dis tan cia do res

que son: 15, 16, 17, 20 y 21 cen tí me tros.
• Dos ni ve les ho ri zon ta les y uno ver ti cal.
• Dos pa sa do res con un ex tre mo con ros ca ma cho

me tá li ca de 1/2” de diá me tro.

1- Se roscan los
pasadores en los
codos terminales a
nivelar.

3- Se pre pa ra una
mez cla de fra güe
rá pi do y se asien ta
so bre la ca na le ta en
el lu gar don de
de be rán fi jar se los
co dos.

5- Se sos tie ne el
ni vel con los
pa sa do res y los co dos
has ta que ocu rra el
fra güe rá pi do. Lue go
se qui tan los pa sa do res
y se pro ce de al cie rre
de la ca na le ta.

Su forma de uso es la siguiente:

2- Se ha cen co rrer
los pa sa do res a tra vés
de los agu je ros
se pa ra do res ele gi dos,
has ta que ha gan to pe
(por ejem plo 20-20
pa ra las co ne xio nes
de un la va to rio a
20 cm).

4 - Ya con la mez cla
asen ta da se apo yan
los co dos so bre el
mor te ro fres co,
bus can do ni ve lar los
tan to en el sen ti do
pa ra le lo a la pa red,
co mo en el trans ver sal.
En es te pa so de be
pre ver se el mar gen
que ha ga fal ta pa ra
que co do y
re ves ti mien to es tén
en ar mo nía.

6 - El nivel permite
dejar la rosca hembra
de los codos
terminales a filo.
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Figura a. Figura b.

Figura c. Figura d.

Esta herramienta es de gran utilidad en panelería tipo
Durlock o similar.

El soporte está integrado por sdo  elementos: la
planchuela ranurada, los codos de ø 20 mm con rosca
hembra larga de 1/2 “ o con rosca hembra extra larga.

El conjunto se arma introduciendo los codos por la ranura
de la planchuela del lado de la nervadura, hasta que hagan
tope y fijándolos por delante de la misma con los seguros,
que se deslizan por la muesca del accesorio de arriba hacia
abajo hasta que el doblez del mismo apoye en la nervadura
de la planchuela (fig. a).

Una vez que fue fijada la planchuela por sus extremos a los
montantes de chapa o de madera que sostienen la
panelería, podemos desplazar sobre esta en forma horizontal
los codos hasta alcanzar la separación deseada (fig. b).

La posición y fijación definitiva se conseguirá, haciendo
coincidir los extremos libres de los accesorios con las
perforaciones realizadas en el panel. Estas
perforaciones se harán a la distancia que corresponda
según el artefacto sanitario a conectar (fig. c).

Además del uso específico mencionado anteriormente,
también se puede aplicar en todo tipo de
instalaciones, inclusive en aquellas realizadas en
paredes de ladrillo (fig. d).

Soporte para
centrado
y alineación
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se debe verificar que la presión no
desciende más de 0.6 bares (aprox. 0.6
Kg/cm2), y no deben aparecer fisuras.

Prueba principal.
Se realiza inmediatamente después de
finalizada la anterior. La duración de la
prueba es de 2 horas y durante este
tiempo se debe constatar que la

Prueba
hidráulica
y tabla
para cálculo
de tuberías

0.18

0.27

0.36

0.44

0.53

0.62

0.71

1.27

1.58

1.69

1.90

Cada Lº, P.L.M. o Fte. Beber,
en edificios públicos

Cada toil. o D.A.M., en edificios públicos.
Una C.S. o artefacto de uso poco frecuente

Bº princ. o de serv. y P.C., P.L. y P.L.C.,
o bien Bº princ. y Bº de serv.

Un departamento completo
(Bº princ., Bº de serv., P.C., P.L. y P.L.C.)

Un departamento completo
(Bº princ., Bº de serv., P.C., P.L. y P.L.C.)

Válvulas, artefactos de baño y artefactos
secundarios (P.C., P.L. y P.L.C.)

Válvulas, artefactos de baño y artefactos
secundarios y un baño de serv. (c/DAI)

Válvulas, artefactos de baño y artefactos
secundarios y dos baños de serv. (c/DAI)

Un solo artefacto

Válvulas y artefactos de baño

Bº princ. o de serv., o bien P.C., P.L. y P.L.C.

Cada toil. en edificios públicos

Cada Lº, P.L.M. en edificios públicos

Un solo artefacto

Bº princ. o de serv. y P.C., P.L. y P.L.C.,
o bien Bº princ. y Bº de serv.

Bº princ. o de serv., o bien P.C., P.L. y P.L.C.

Agua Fría Sección Agua Caliente
(cm2.)

Tabla para cálculo de columnas de agua fría y caliente

presión obtenida en la prueba inicial no
descienda más de 0.2 bares (0.2 Kg/cm2).

Prueba final.
Se ha de mantener la instalación con
una presión de 10 bares y con una
presión de 1 bar (10 y 1 Kg/cm2

aproximadamente) alternadamente en
períodos de al menos 5 minutos.
En medio de los respectivos ciclos de
prueba, la instalación ha de mantenerse
sin presión. Deben ejecutarse por lo
menos tres ciclos, y al finalizar no
debe verificarse ninguna fisura.

No ta :
La tabla expresa valores para el cálculo de
bajadas de Agua Fría y también para
montantes y retornos de Agua Caliente,
extraídos de las Normas y Gráficos para
instalaciones domiciliarias de la ex-OSN
en vigencia.
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ACQUA Luminum
PN25

Agua fría y caliente

Acqua System
PN25

Agua fría y caliente
línea roja

Acqua System
PN12

Agua Fría
Exclusivamente

línea azul

Acqua System
PN20

Agua fría y caliente
línea roja

Tabla para
cálculo de
instalaciones

Tablas de medidas de los caños
Acqua System® Medida

(mm)
de

(mm)
di

(mm.)
e

(mm.)
sección
(cm2.)Presión nominal

e
di de

1.37

2.16

3.53

5.56

8.66

13.85

19.63

28.27

1.63

2.54

4.23

6.60

10.29

16.47

23.24

33.59

2.06

3.27

5.31

8.35

13.07

20.75

29.42

42.54

1.63

2.54

4.15

6.51

10.29

16.33

23.07

33.18

3.4

4.2

5.4

6.7

8.4

10.5

12.5

15

2.8

3.5

4.4

5.5

6.9

8.6

10.3

12.3

1.9

2.3

3

3.7

4.6

5.8

6.9

8.2

3.6

4.4

5.4

6.6

7.9

9.7

11.4

13.5

13.2

16.6

21.2

26.6

33.2

42

50

60

14.4

18

23.2

29

36.2

45.8

54.4

65.4

16.2

20.4

26

32.6

40.8

51.4

61.2

73.6

14.4

18

23

28.8

36.2

45.6

54.2

65

20

25

32

40

50

63

75

90

20

25

32

40

50

63

75

90

20

25

32

40

50

63

75

90

21.6

26.8

33.8

42

52

65

77

92

20

25

32

40

50

63

75

90

20

25

32

40

50

63

75

90

20

25

32

40

50

63

75

90

20

25

32

40

50

63

75

90
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Cálculo de
ed ad id rép

carga en una
instalación
Acqua System®

5- Accesorios utilizados: 10 uniones.
normales y 10 codos a 90º.
6- Longitud real de la tubería: 40 metros.
7- Caudal surtido: 1,7 litro segundo.

Cálculo de la pérdida de carga
localizada en accesorios

Por aplicación de la tabla que contiene
los coeficientes de resistencia para cada
accesorio (pág. 47), se calcula primero
∑r

• 10 uniones . 0,25 r = 2,50 r
• 10 codos a 90 º . 2 r = 20 r
• Suma total coeficiente de resistencia =

22,50 r = valor  ∑r

Teniendo en cuenta que en el ejemplo
dado V2 = (2m/s)2, reemplazando
términos se tiene:

22,50 . 4 m2/s2 . 50 kg . s2/m4 = 4.500 kg/m2

O lo que es lo mismo decir:
4.500 kg /10.000 cm2 = 0,45 kg/cm2 =
4.500 mmca = 4,5 metros de pérdida de
carga localizada en accesorios, que pasa
a llamarse (PCA).

Cálculo de pérdida de carga
lineal (a lo largo de los tubos).

En la tabla de la página 60 se busca la
fila que contenga los valores de cálculo
del ejemplo o los más aproximados
posible. Dado que 1,7 1/seg no figura,
tomamos por exceso 1,8 1/seg para
verificar luego que un caño PN12 de
40 mm puede conducir ese caudal con
una velocidad de 2,16 m/seg y una
pérdida de carga de 0,149 m/m.
Luego:
40 metros . 0,149 m/m = pérdida de
carga a lo largo de los caños =
5,96 metros PCL.

Cálculo de la pérdida de carga
total (localizada más lineal).

Conocidos los valores de pérdida de
carga localizada y pérdida de carga
lineal, se puede determinar la pérdida
de carga total PCT ( localizada más
lineal).
Se dice entonces que:

PCT=PCA + PCL= 4,5 metros
+ 5,96 metros = 10,46 metros =

pérdida de carga total.

Con este dato al que se ha arribado,
conociendo también la prestación de
presión mínima requerida que debe
atender el artefacto de nuestro
ejemplo, se puede verificar o determinar
entonces la correspondiente altura
mínima del fondo del tanque de
reserva o bien, la mínima presión de
servicio disponible a la salida del
equipo de sobrepresión proyectado.

La pérdida de carga localizada
en accesorios se puede calcular
aplicando la fórmula:

∑r . V 2. γ / 2 g
donde:

∑r : Número adimensional que expresa
la suma total de los coeficientes de
resistencia, siendo:

r coeficiente de resistencia de cada
accesorio. (ver página 47).

V: Velocidad em m/s

γ : Peso específico en kg/m3. Varía con
la temperatura:
a 10ºC =999,73 kg/m3

a 20ºC =998,23 kg/m3

a 60ºC =983,20 kg/m3

a 80ºC = 971,80 kg/m3

g: aceleración de la gravedad; por lo
tanto, 2 g: 2 . 9,81 m/s2 = 19,62 m/s2

Luego, y por simplificación de la fórmula
se obtiene:

∑r. V. 50 kg.s2/m4

El resultado expresará un valor de
presión en kg/m2 que se podrá luego
convertir en kg/10.000 cm2, en
10.000 mmca o en 10 mca (metros de
columna de agua).

Véase el siguiente ejemplo.
Se trata de conocer la pérdida de carga
total (localizada más lineal) de una
cañería de 40 mm de diámetro
nominal, PN12, de 40 metros de largo
total, que conduce 1,7 1/seg agua a una
velocidad de 2 m/seg con una
temperatura de 20ºC.

Datos conocidos:
1- Diámetro de la cañería: 40 mm.
2- Tipo de caño: PN12.
3- Velocidad del fluido: 2m/seg.
4- Temperatura del agua conducida: 20º C.33
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Acqua System ®

Nº Tipo de Accesorio (resistencia simple) Símbolo Coeficiente
Gráfico Resistencia

(R)

1

2

2a

3

4

5

5a

6

6a

7

7a

8

8a

9

10

11

0,25

0,55

0,85

2,00

0,60

1,80

3,60

1,30

2,60

4,20

9,00

2,20

5,00

0,80

0,40

2,20

Unión normal

Buje reducción de diámetros inmediatos

Buje reducción de diámetros mediatos

Codo a 90º

Codo a 45º

Te normal

Te reducción

Te normal

Te reducción

Te normal

Te reducción

Te normal

Te reducción

Te con rosca central metálica

Tubo macho o tubo hembra

Codo con rosca metálica
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Presiones y
diámetros
recomendados
para la
alimentación
de artefactos

Punto de salida del agua

Presiones y diámetros recomendados para la alimentación de artefactos

Presión Mínima Diámetro Acqua System®Caudal

litros/seg. Kg./ cm2 m. c. a.* mm pulgadas

0.1

0.15

0.4

1

0.15

1.5

0.3

0.12

0.12

0.12

0.18

0.25

0.15

0.3

0.2

0.15

0.1

0.1

0.2

0.25

0.1

0.25

0.2

0.1

0.1

0.1

0.15

0.2

0.1

0.43

0.3

0.1

1

1

2

2.5

1

2.5

2

1

1

1

1.5

2

1

4

3

1

20

20

25

25

20

50

20

20

20

20

20

20

20

25

25

20

1/2

1/2

3/4

1

1/2

1 1/2

1/2

1/2

1/2

1/2

1/2

1/2

1/2

3/4

3/4

1/2

Lavatorio

Bañera
Juego mezclador chico

Juego mezclador mediano

Juego mezclador grande

Inodoro
Depósito

Válvula descarga directa

Mingitorio
Depósito válvula

Bidet
Juego mezclador

Pileta de lavar
mezclador

Pileta de cocina
Juego mezclador DN15

Juego mezclador DN20

Electrodomésticos
Lavarropas

Lavavajilla

Calentadores
Calefones

Termotanques

Calefón eléctrico para ducha

DN: Diámetro Nominal
*m.c.a.: metros de columna de agua
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1- No so me ter a gol pes la ca ñe ría ni los ac ce so rios si es tu vie ran fríos. 2 - No es ti bar las ca ñe rías en pi las más al tas de 1,5 m ni ha cer lo a la
in tem pe rie.

3 - Trans por tar las ca ñe rías pro li ja men te es ti ba das. 4 - No ther mo fu sio nar en pre sen cia de agua.

5 - Para evitar la obturación de la sección del caño no introducirlo más
allá de la marca efectuada, de acuerdo a la tabla 2 de la página 24.

7 - Recomendamos no usar ros cas có ni cas en co rres pon den cia con las
ros cas ci lín dri cas ACQUA-SYSTEM®.

8 - No usar pro lon ga cio nes (ni ples ros ca dos) en los co dos o ter mi na les.

6 - No superar el borde exterior de la boquilla ranurada.

Recomendaciones
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9 - No de jar ex pues to al sol, sin pro te ger, nin gún tra mo de la ins ta la ción. 10 - No de jar a la in tem pe rie y sin ais lar tér mi ca men te las ca ñe rías
ins ta la das en zo nas de muy ba jas tem pe ra tu ras.

11 - Ais lar la ca ñe ría pa ra evi tar con den sa ción, en ca sos de aguas muy
frías de cir cui tos de re fri ge ra ción (ver pá gi na 25).

12 - No in te rrum pir el pro ce so de Ther mo fu sión® por equi vo ca ción en
la elec ción de las pie zas. Al ter mi nar la Ther mo fu sión® de la pie za
equi vo ca da, cor tar y guar dar el tra mo pa ra po der vol ver a usar lo.

13 - No  cam biar las bo qui llas ca lien tes con nin gu na otra he rra mien ta que no
sea la pin za de ex trac ción que pro vee ACQUA SYSTEM®, por que, ade más de
ra yar las, se co rre el ries go de que cai gan al pi so y se ra yen aún más.

14 - Su je tar con una gra pa fi ja ca da ten di do de una ins ta la ción ex ter na
an te rior a un ac ce so rio ros ca do, pa ra evi tar que se des car guen
vi bra cio nes que aflo jen la ros ca.

15- No reem pla zar un so pla dor de ai re ca lien te in dus trial por la lla ma
de un so ple te.

16 - Usar só lo bo qui llas y ther mo fu so res provistos por el fabricante de
ACQUA SYSTEM®. Ther mo fu sio nar los ca ños y accesorios
ACQUA SYSTEM® so la men te con caños y ac ce so rios de la misma mar ca.
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17 - No someter la Thermofusión® a tensiones dinámicas durante la
fase de enfriamiento.

19 - Dejar enfriar la fresa si se ha recalentado luego de un trabajo
contínuo con .

20 - No fresar los caños ACQUA LÚMINUM X-TREME ® sin verificar 
antes con el calibre la posición de la cuchilla de la fresa.

21 - No utilizar mechas comunes en reemplazo de los perforadores
para monturas ACQUA SYSTEM®

22 - No introducir el perforador para monturas inclinado respecto al
caño.

23 - No thermofusionar caños ACQUA SYSTEM®  PN12 diámetros
20 y 25 mm sin el buje soporte correspondiente.

18 - No termofusionar un caño Acqua Lúminum X-treme sin haber 
desbastado la capa de aluminio.

ACQUA LÚMINUM X-TREME ®
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IRAM 13470    (dimensiones)
IRAM 13471    (ensayos)

ISO 15874-2    (dimensiones y ensayos      
           para tubos).
ISO 15874-3    (dimensiones y ensayos  
           para conexiones).

NBR 15813-1  (dimensiones y ensayos  
           para tubos).
NBR 15813-2  (dimensiones y ensayos  
           para conexiones).

Certificado de Producto otorgado por ABNT:
ISO 15874-2 y NBR 15813-1 para los diámetros de 20 a 110 mm.

Certificado de Producto otorgado por UNIT:
UNIT ISO 15874-2 para los diámetros de 20 a 110 mm.

CERTIFICACIONES:

Es común en mercados sanitarios con poca experiencia en materia de Thermofusión®, que se entienda 
que cualquier cañería sintética es compatible para unirse por Thermofusión® con cualquier otra de 
similar apariencia. Pero ello constituye un error que no podemos dejar de aclarar: solamente una 
Thermofusión entre caño y accesorio será confiable, cuando la materia prima que constituya uno y otro 
tengan en común:
1- su densidad
2- su peso molecular
3- su módulo elástico
4- su índice de fluencia

MUY IMPORTANTE:
INCOMPATIBILIDAD DE PRODUCTOS APARENTEMENTE SIMILARES.

Garantía ACQUA SYSTEM®

Por lo expresado en el punto anterior, el GRUPO DEMA sólo garantizará 
aquellas instalaciones de agua donde tanto los caños como los accesorios usados 
sean marca ACQUA SYSTEM® THERMOFUSION®, y la instalación se haya 
realizado de acuerdo a las instrucciones y recomendaciones de este manual.

Normas que cumple el
sistema ACQUA SYSTEM®

Normas y
Certificaciones
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