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El GRUPO DEMA, vanguardia tecnoldgica

en la conduccién de fluidos en Sudamérica,
desarrolla y produce la mds amplia gama

de sistemas metdlicos y sintéticos, para la
conduccién de agua, gas, drenajes, calefaccion y
una extensa variedad de fluidos industriales.
Toda su produccién estd avalada por la
certificacién 1ISO 9001:2008, otorgada por
TUV Rheinland®, una de las mds prestigiosas
instituciones certificadoras del mundo.

Desde sus tres plantas industriales,

con equipamiento de Ultima generacidn y
respaldado por gran solvencia logistica,

el GRUPO DEMA provee al mercado de
la construccidn del mds alto nivel de calidad
en toda su linea de productos:

ACQUA SYSTEM: £l sistema inteligente
de conduccién de agua fria y caliente,
producido en polipropileno copolimero
random, con unién por Thermofusion®.

DURATOP: Sistema de desagles cloacales
y pluviales, en polipropileno de alta resistencia,
de unidn deslizante y maxima seguridad, con
guarnicion elastomérica de doble labio.

SIGAS: Sistema integral de conexidn
domiciliaria a la red de gas, que incluye tubos
de polietileno, conexiones especiales y
reguladores de presidn de Ultima generacion.

POLYTHERM: Sistema integral para redes
de agua, gas y drenajes, producido

en polietileno de alta y media densidad,

con unién por Thermofusiéon® vy Electrofusidn.

CANOS Y ACCESORIOS DEMA:
Unico sistema integrado de cafios de acero

y conexiones de fundicidn de hierro maleable
(con recubrimiento galvanizado y epoxi),
producidos, comercializados y garantizados por
una marca lider.

SIGAS THERMOFUSION:

El primer sistema para distribucion interna
de gas, en acero-polietileno, con unién por
Thermofusion.
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PERT®: o
un material revolucionario.

Tubotherm® es el primer piso térmico argentino desarrollado en
Polietileno de Alta Resistencia Térmica, PERT®.

Un material de ultima generacion, especialmente
desarrollado en Europa para sistemas de calefacciéon
por agua bajo piso.

Sus ventajas principales frente al polietileno
reticulado son las siguientes:

» Maxima seguridad de las uniones
por Thermofusion®.
» Mayor flexibilidad y facilidad de trabajo.
* Gran economia de costos.
* Material reciclable, apto
para construccion sustentable.

Mdxima flexibilidad.

Por estas importantes diferencias a su favor,
el PERT ® avanza dia a dia en las instalaciones #
de calefaccion en Europa y el Mercosur. "

Thermofusion®
por los que mas saben.

Quien ha instalado Acqua System®, sabe
que el Grupo Dema introdujo en la Argentina 2,00
el sistema de unién mas seguro que 5
se conoce hasta el presente:la Thermofusion®.

Los tubos y accesorios Tubotherm®

se termofusionan de manera similar

a los de Acqua System, aplicando tiempos
de calentamiento distintos

(Ver nOta de |a pég|na 5)) Temperatura ('C) 14 16 18 20 22 24 26

D imil | ., tub A.Distribucién ideal de la temperatura.
€ manera similar a la union con tubos B.Distribucién de la temperatura

AcquaSystem PN 12,de 20y 25 mm, en la punta  conTubotherm.

del tubo debe introducirse un pequeno buje plastico antes de calentarlo
en el Thermofusor. La funcién de este buje plastico, reforzado

y organoléptico, es asegurar la libre seccién de pasaje de flujo en todas
las uniones - entre tubos o entre tubos y accesorios del sistema -

por cuanto las paredes de estos son mas delgadas para garantizar

la adecuada transmitancia térmica, similar a otras tuberias que

se utilizan en el mercado para la ejecucion de pisos o paneles radiantes.

2,50

0.30 \

Altura (m)

La Thermofusion® permite asi una instalacién altamente segura,

y la posibilidad de reparar cualquier rotura o pinchadura accidental -
por cambios, modificaciones, agregados, instalacién de mamparas

y divisiones no previstas — dejando la instalaciéon con el mismo valor
agregado de origen.




Triple economia:

El Polietileno de Alta Resistencia Térmica,

con el que se fabrican los tubos y las uniones

de Tubotherm @, es un material de avanzada con

el que se logra reducir costos de la instalacion frente
a otras alternativas que ofrece el mercado

de la calefaccion por agua caliente.

Ademas, los accesorios para Thermofusién ®son
significativamente mas econdmicos y confiables que
las uniones mecanicas empleadas en las instalaciones
ejecutadas con tubos de polietileno reticulado (PEX).

El rollo de Tubotherm @ tiene un sistema especial de
presentacion, que lo mantiene armado hasta

el final, mientras se desenrolla, lo que facilita su
manipuleo y ahorra tiempos de instalacion.

Por otra parte, la unién por Thermofusién ® permite
el total aprovechamiento del tubo, ya que todo trozo
del mismo puede volver a usarse.

Y otorga también absoluta libertad en el disefo

de los circuitos, sin limitarlos al largo del rollo.

Todas estas ventajas hacen de Tubotherm @
la instalacion del piso térmico mas econdmica
y segura del mercado.

oo

® En los costos del tubo, conexiones
y colectores.

® En los tiempos de instalacion.

® En el aprovechamiento del rollo.

molecular del PERT @
permite el desarrollo
de un tubo

de gran flexibilidad
y la 6ptima difusion
del calor del agua.

Como loilustran los dibujos, la distribucion de tubos puede tomar distintas formas:
en serpentin, en espiral o combinada (serpentin + espiral), segun la geometria de cada habitacién,
la separacion de las caferias y el criterio del profesional calefaccionista.

f

aVNaVNeaVNaYaVYaVYaVYaNa
W WV VIV VYV

\ v

AV o \ &

Esquema Espiral Esquema Serpentina y Espiral

[
=
[

Esquema Serpentina



Union por Thermofusion®.

Thermofusor

Rollo de tubo de polietileno
de alta resistencia térmica

1.Cuando se comienza a
trabajar, o cada vez que las
circunstancias lo aconsejen, las
boquillas, estando calientes,
deben limpiarse con papel
tissue (papel de cocina) y
alcohol etilico (medicinal).
También, para asegurar la
correcta transmision de calor
por conduccién, es muy
importante que las boquillas
estén bien ajustadas a la
plancha de aluminio.

2.Cortar siempre con tijeray no
con sierra para evitar rebabas.

3.Antes de iniciar la etapa de
calentamiento simultaneo de
tubo y accesorio es necesario
limpiar la punta del tubo y el
interior del accesorio con papel
tissue (papel de cocina) y
alcohol etilico (alcohol
medicinal)

4.Introducir el buje de pléstico
en la punta del tubo antes de
proceder a calentarlo en el
thermofusor. La razén de este
paso es que las paredes del
tubo son delgadas, para
permitir la correcta difusion del
calor del agua hacia la
superficie del piso.



5.Introducir
simultdneamente el cafio y
accesorio, en sus respectivas
boquillas, sosteniéndolos
derechos en forma
perpendicular a la plancha
del termofusor.

6.El accesorio debe llegar al
tope de la boquilla macho.Y
el caino no debe sobrepasar
el primer borde de la ranura
de la boquilla (A)

7.Retirar el caino

y el accesorio del
termofusor cuando se
hayan cumplido los tiempos
de calentamiento
recomendados:

4" para diametro 20 mm.
3"para diametro 16 mm.

8.Inmediatamente después
de retirados el cano y el
accesorio del termofusor,
proceder sin prisa, pero sin
pausa, a introducir la punta
del cafio dentro del

accesorio.

Nota importante

Los tiempos de calentamiento
varian respecto a ACQUA SYSTEM®,
siendo estos los siguientes:

TUBO PERT 20 X 2.0 mm: 4 segundos
TUBO PERT 16 X 2.0 mm: 3 segundos

9.Frenar la introduccion del
cano dentro del accesorio,
cuando los dos anillos
visibles, que se forman por
el corrimiento del

material, se hayan juntado.

10.Dejar reposar cada
Thermofusion®

sin someterla a esfuerzos
importantes hasta que se
encuentre totalmente fria.

11.Sila

Thermofusion® fue
realizada con el
termofusor fuera de su
soporte, se debe volver a
colocar esa

herramienta en su
correspondiente pie.



Principales caracteristicas

Caracteristicas del Polietileno
de alta resistencia térmica (PERT)

Este polietileno de media densidad, sin reticular, ofrece,
a la temperatura de trabajo requerida, una excepcional
resistencia mecdanica, gracias a su estructura molecular
Unica, modificada por cadenas con ramificaciones, en
grupos de 8 atomos de carbono, como se ilustra en la
figura.

Esta estructura molecular le confiere al PERT la particular
resistencia mecanica mencionada, permitiendo a su vez la
unién por thermofusién®.

Sus caracteristicas principales son:

Ramificacion  3) Alta resistencia al calor y
de 8 atomos presion.
de carbono

La estructura de un polietileno
sin reticular es comparable a
un ovillo de lana, en donde las
cadenas moleculares estan
muy enmaranadas.

En cada una de estas cadenas
existen a su vez cadenas
laterales cortas y largas,

y cuanto mas largas son

estas cadenas laterales

mas posibilidad de unirse

al resto tienen.

La mayoria de los polietilenos
de media densidad poseen
Unicamente cadenas laterales
cortas, mientras que las del
PERT son el doble de largo.

Esta estructura puede vincularse y resistir mejor

los esfuerzos térmicos y mecdanicos.

El material se vuelve mas resistente y sus propiedades
se asemejan a las del material reticulado, pero sumando
la ventaja de la fusion molecular (Thermofusion®).

b) Gran estabilidad y resistencia al envejecimiento.

El largo de las cadenas moleculares principales tiene
gran influencia en la solidez y en la resistencia

al envejecimiento.

Las cadenas moleculares en el PERT son todas de largos
similares; por esta razén hay pocos puntos de enganche

en la estructura del material que favorecen
su homogeneidad, su solidez y su gran resistencia
al envejecimiento.

¢) Maxima flexibilidad.

La tuberias de PERT ofrecen especial flexibilidad debido
a la caracteristica sobresaliente de poseer una estructura
molecular con cadenas laterales largas, a diferencia del
Polietileno Reticulado (PEX), en el que sus cadenas
laterales mds cortas se unen como ataduras y el material
forma estructuras mas rigidas.

d) Menor pérdida de carga.

Las caracteristicas del PERT permiten obtener un tubo
con una superficie interior de minima rugosidad, punto
éste que favorece notablemente el desplazamiento del
fluido, logrando asi una menor pérdida de carga y una
reducida posibilidad de incrustaciones.

Estructura del PERT



Instalacion del Sistema.




Instalacion del sistema.

Componentes constructivos
del piso térmico Tubotherm®

a) Aislacion térmica

Su funcioén principal es la de controlar la emisién de calor,
evitando asi la pérdida de temperatura en sentido no deseado.
Téngase en cuenta que el sistema prevé la emisién de calor en
un solo sentido (hacia arriba), a diferencia de las instalaciones de
losa radiante donde la conduccion (serpentinas) esta inmersa en
la losa de hormigdn armado, emitiendo calor hacia arriba y hacia
abajo, con la consiguiente pérdida de eficacia y confort.

a1) Aislacion horizontal

Puede ser de dos tipos:

- Poliestireno expandido liso: usualmente de 20 mm de espesor
y 20 kg/m2de densidad.

- Espuma de poliuretano: aunque su costo es elevado se logra
disminuir el espesor del conjunto, con el mismo grado de
aislacion térmica. Por ese motivo es recomendada su utilizacién
en casos de poco espesor disponible de contrapiso.

a2) Aislacion Vertical - Junta de dilatacion perimetral.
Zé6calo perimetral: que puede ser de espuma de polietileno,
poliestireno expandido, poliuretano o cualquier otro material
aislante. Su espesor varia entre 0,8/1 cm.y su altura es de unos
10 cm.

La funcion de la aislacion vertical es separar la losa de mortero y
el solado de las paredes laterales, logrando que el panel sea un
pavimento flotante, facilitando la dilataciéon del mismo'y
evitando la pérdida de calor por el puente térmico formado
entre el sueloy las paredes.

En solados ceramicos o pétreos, generalmente de baja dilatacion,
la temperatura de trabajo de los sistemas radiantes,
comprendida entre 35/50° C, no conlleva riesgos de fisuras o
roturas por dilatacion.

Poliestireno expandido- aislacién horizontal.

Cinta perimetral - aislacion vertical.

&@%

Film de polietileno - aislacion hidréfuga.

2 Solado
3 Hormigén 1:3:3

Separacion segun
preyecto
@ )

1 Cinta perimetral DETALLE DE ARMADO

4 Tubotherm PERT 20mm
5 Malla tipo Cima @4,2mm

6 Film de polietileno 150mic
7 Poliestireno expandido
20mm 20kg/m3

Losa o contrapiso




b) Film de polietileno

Su funcién es proteger la aislacion horizontal y la
aislacion vertical de la humedad del mortero de hormigon.
Se recomienda que tenga un espesor minimo de 150
micrones para reducir la transmisién de vapor o humedad
y lograr mayor durabilidad durante y después de la
instalacion.

En planta baja, cuando el piso radiante apoya
directamente sobre terreno natural, perfectamente
nivelado y compactado, evita que el aislante absorba
humedad de su lado mas frio y aumente su conductividad
térmica. En estos casos se constituye en una barrera de
vapor muy efectiva.

En planta alta solo se requiere instalarlo entre la aislacion
horizontal y la malla cima, sobre la que apoyan los tubos
que constituyen el panel radiante.

c) Fijaciones:

Son los elementos que permiten
fijar el tubo en la posicion
deseada hasta el llenado del
mortero de contrapiso.

El mas utilizado es la malla“Cima”
de 15x 150 15 x 25 usada como
bastidor al cual se atan los tubos
con precintos plasticos (como los |
de las instalaciones eléctricas). \ \

d) Morteros

Su finalidad es la de cubrir las serpentinas actuando a
modo de contrapiso para luego recibir el tipo de solado
previsto. Es de suma importancia aclarar que mientras
mas compacta sea esta mezcla mejor sera la transmisién
del calor. Por ello se recomienda usar morteros con
agregados gruesos de baja granulometria, ya que de lo
contrario se producirian cdmaras de aire aislantes al paso
del calor.

Es importante la incorporacién de fluidificantes que
mejoran la fluidez de la mezcla sin aumentar la relacién
agua/cemento, que llevaria a disminuir la capacidad
portante de la mezcla.

El fluidificante permite, ademas, que el mortero “abrace” en
su totalidad al tubo, evitando las mencionadas cdmaras de
aire.

Existen varias marcas de fluidificantes en el mercado,
debiendo respetarse siempre las indicaciones de uso 'y
proporciones del fabricante.

Una proporcién de mezcla que da resultados satisfactorios

figura 1

Tubofherm'

es la siguiente:

*1 parte de cemento
Portland

*3 partes de Arena

*3 partes de Canto rodado

La arena sera de baja granulometria, de granos
variados menores de 4 mm, y con un maximo de 3 %
de granos inferiores a 1.5 mm. El canto rodado de
alrededor de 5a 15 mm.

El volumen de agua de amasado debe permitir
obtener la mejor plasticidad sin disminuir la
resistencia del mortero.

e) Juntas de dilatacion
Si los contrapisos superan los 40m2 o los 8 m de lado,
se recomienta la realizacion de juntas de dilatacion.

En este caso, debe reverse el trazado de las
serpentinas del piso térmico para evitar cruces con
las juntas.

En la figura Correcto- Incorrecto se muestra la forma
de disefar los circuitos, teniendo en cuenta las juntas
de dilatacién.

En los casos de tener que cruzar con alguna
alimentacion o atravesar un muro con parte del
circuito (no recomendable) debe protegerse los
tubos con un tubo de 20 cm a cada lado de la junta,
para permitir su libre dilatacidn, segun se observa en

lafigura 1.

)

Junta de dilatacién Junta de dilatacion

Recomendaciones para la Instalacion

* Solados

Los sistemas de piso radiante admiten la colocacién
de cualquier tipo de solado de terminacién, mientras
que éste se encuadre dentro de ciertos limites de
resistencia al paso de calor R (siendoR=e/\).

Cada tipo de solado posee una resistencia al paso de
calor propia del material constitutivo, por lo cual es
de suma importancia en el estudio del proyecto
conocer el tipo de terminacién del piso, ya que éste
incidira en el cdlculo de la separacidn de serpentinas.

El cuadro de la pagina 11 muestra algunos valores de
referencia de A para distintos tipos de solado.



*Altura entre plantas

El piso térmico necesita de un espacio superior al de un
piso normal debido a la aislacién térmica y al espesor
del mortero de relleno. Por eso es tarea del proyectista
de arquitectura contemplar esta variacién en las alturas
minimas entre piso terminado y techo.

*Espesor del mortero

El espesor total del mortero es aconsejable que sea de 3
veces el didametro del tubo utilizado. Se aconseja un
minimo entre 3,5 a 4 cm de espesor por encima del
extradoés superior o lomo del tubo. A la mezcla de
cemento y arena es imprescindible adicionar un aditivo
especial para mejorar el envolvente del tubo y la
resistencia a la compresién del mortero.

Espesores mayores de la loseta de hormigdn no son
convenientes porque aumentan la inercia térmica del
sistema; en cambio, espesores menores reducen su
capacidad de resistencia.

Es importante que sea compacto tipo 1.3.3,con
agregado grueso de baja granulometria compuesto de
arenay canto rodado de didmetro no superior a los
8mm y que la superficie de contacto con el tubo sea
completa para lograr adecuada transmision del calor,
evitando la formacién de burbujas dentro de la masa.

Una vez aplicado el mortero es conveniente que no se
pise por 3 dias, que no se lo exponga a cargas
innecesarias y que no se instalen los revestimientos
antes de los 30 dias de instalado.

Es de fundamental importancia tener los tubos
cargados con agua potable y sometidos a una presién
constante de 3 bar al momento de ejecutar el mortero
y durante toda la etapa de fraguado. Concluido este
periodo, antes de proceder a instalar los pisos y ejecutar
el conexionado con los colectores, el instalador debe
volver a evidenciar - antes lo hizo cuando concluyé el
panel - que el agua circula libremente por cada circuito.

* Cruces con desagiies

Es importante prever la altura que ocuparan los
desaglies, para sumarla a la del piso térmico terminado,
en el momento de calcular el espesor de la losa.

Deben cubrirse los cafios de desagiie con un primer
contrapiso, para luego realizar la instalacion del piso
térmico segun el procedimiento ya explicado.

De no ser asi, los desaglies deberan colocarse por
debajo de la losa (sistema suspendido).

* Limpieza y nivelacion del contrapiso.

Es de suma importancia la nivelacion y la limpieza del
contrapiso para poder asentar los paneles de aislacion
sin peligro de que escombros o desniveles rompan dicha
aislacion.

* Ubicacién de los tabiques interiores

Es fundamental para el instalador conocer la posicién de
los tabiques interiores, los cuales limitaran el recorrido de
los circuitos.

Pruebas Hidraulicas

Recomendamos que se practiquen dos:la primera antes
del llenado del mortero y la segunda antes de la
colocacion de los revestimientos. El procedimiento es el
siguiente:

1. Llenar los circuitos del panel radiante con agua
potable.

2. Purgar el aire de la instalacién abriendo bien el grifo
de purgay haciendo salir el agua y todo el aire
acumulado en los distintos circuitos. A través de una
manguera conectada al grifo de descarga del colector, el
agua extraida puede volcarse a una pileta de patio o a
una boca de desagiie abierta, tratando de no causar
molestias a la obra.

3. Aplicar una presién de ensayo de 3,5 bar (3,5 Kg/cm?2
aprox.)

4, Transcurrida 1 hora, volver a aplicar la presion de
ensayo de 3,5 bar porque debido a la dilatacion de los
tubos se producird una pequena baja en la presion,
perfectamente constatable en el manémetro. Sugerimos
que éste tenga la dimensidn apropiada para facilitar la
lectura en bar o Kg/cm?2

5. Transcurridas 24 horas volver a someter la instalacién
a 3,5 bar durante 1 hora.

6. La prueba se considerara aprobada si no se detecta
ninguna fuga.

Recordamos que después de completada la ultima
prueba hidraulica, es decir la inmediata anterior a la
colocacion de los revestimientos, es conveniente que los
tubos queden cargados con agua potable a una presién
constante de 2 bar.

Puesta en marcha del sistema

Llenar los circuitos hasta llevarlos a la presién de trabajo

(de 1.5 a2 kg/cm2). Con la bomba en funcionamiento, se
realiza la purga de los circuitos, mediante los purgadores
automaticos incluidos en los colectores.

Aumentar la temperatura del agua en forma gradual
(especialmente durante el periodo de fraguado de la
losa, para evitar la pérdida prematura de la humedad de
la masa). Es recomendable ejecutar este procedimiento
después de 21 dias de realizada la estructura de
hormigén.

Mantener circulando el agua a 25° C durante 3 dias.
Luego, llevarla a la temperatura de disefio y mantenerla
asi durante 4 dias mas.



Tubothern
Espesores y coeficientes Lhiem
de conductividad I T
de revestimientos & |
de pisos.

En la tabla siguiente se detallan las caracteristicas
tipicas de los pisos mas comunes, con sus espesores
promedios, segun la Norma IRAM 11601, que
pueden ser empleados en la practica para los
calculos de los pisos radiantes.

e A

Designacién Corte mm kcal/h meC W/meC
Alfombra 10 0,09 0,10
Adhesivo 1 0,20 0,23

Parquet I 8 0,60 0,70
Adhesivo + 1 0,20 0,23
Revestimiento vinilico o plastico - - - - 5 0,40 0,47
dhesivo 1 0,20 0,23
Revestimiento de goma R R R R R ; 0,16 019
dhesivo 1 0,20 0,23
Baldosas cerdmicas 8 0,60 0,70
Mortero asiento 3 1,00 1,16
Baldosas comunes 15 1,00 1,16
Mortero asiento 15 1,00 1,16
Baldosas de marmol I D D D 10 1,80 2,10
Mortero asiento e 3 1,00 1,16

R=e/\



Tablas de emisiones
para piso radiante.

Calculo de la serpentina

El uso de las tablas de emision ofrece una forma rapida de Con estos datos, se utiliza la tabla correspondiente a
proyectar los circuitos, segun las necesidades térmicas de Tubotherm®@ de 20 x 2,0 con piso cerdmico o marmol,
cada ambiente. con la que se determina que las serpentinas deben tener

una separacion de 30 cm entre los tubos, y que el piso
Las tablas siguientes permiten determinar la separacion de las  tendrd una temperatura superficial de 25 °C.
serpentinas y la temperatura del piso en funcién de los datos
obtenidos por la realizacién de un balance térmico, del tipo
de piso que se prevea utilizar, de la temperatura de salida de
la caldera y de la temperatura interior de disefio.

Valores maximos de temperatura del piso
Estas tablas contemplan una temperatura ambiente de 18°C.

Ejemplo para realizar la calefaccion de un ambiente de « Ambientes o locales de trabajo
3.00 x 4.00m, con Tubotherm de 20 x 2,0 mm. con alta permanencia de pie 27°C
+ Locales para vivienda u oficina 27°C

Terminacion: piso ceramico

Superficie del ambiente, 3 x4 m =12 m2 : Pasllllos o vestibulos 30°C
Potencia necesaria seguin balance térmico: 1.000 Kcal/h « Banos 33°C
Potencia x m2 (1000 dividido 12) =83 K cal/h « Zonas marginales 30°C
Temperatura de salida de la caldera = 45°C
Tubo utilizado= 20 x 2.0 mm
Emision de calor  Separacion Tosup.Piso  Emision de calor ~ Separacion Te sup. Piso
(Kcal/m2) (cm) (°Q) (Kcal/m2) (cm) (°Q)
95 10 26,6 79 10 25,2
86 15 258 74 15 24,7
35°C 65 20 23,9 59 20 234
55 25 23,0 52 25 27
50 30 22,5 47 30 223
123 10 29,2 102 10 273
112 15 28,2 95 15 26,6
40°C 86 20 258 76 20 24,9
72 25 24,5 67 25 24,1
65 30 239 61 30 235
151 10 31,7 126 10 29,5
137 15 30,5 117 15 28,6
45°C 103 20 27,4 94 20 26,5
88 25 26,0 82 25 25,5
s | 30 [ 253 | 75 30 248
179 10 34,3 149 10 31,5
162 15 32,7 139 15 30,6
50°C 123 20 29,2 11 20 28,1

105 25 27,5 98 25 26,9
95 30 26,6 89 30 26,1




Tubotherm 20 x 2 mm. Tubotherm 16 x 2 mm.

Parquet Parquet

Tubotherm 20 x 2 mm. Tubotherm 16 x 2 mm.

Vinilico Vinilico




Tubotherm 20 x 2 mm. Tubotherm 16 x 2 mm.

Marmol Marmol

Tubotherm 20 x 2 mm. Tubotherm 16 x 2 mm.

Goma Goma




Tubotherm 20 x 2 mm. Tubotherm 16 x 2 mm.

Baldosas Comunes Baldosas Comunes

Tubotherm 20 x 2 mm. Tubotherm 16 x 2 mm.
Alfombra Alfombra




Recomendaciones.

No realizar la thermofusion sin el buje plastico en la tuberia

No termofusionar en presencia de agua.

- No estibar los rollos de Tubotherm® con alturas mayores a 2.00 m.

|

\

A

Evitar estrangular la tuberia al conformar la serpentina.

No superar el borde exterior de la boquilla ranurada.

No termofusionar las tuberias o accesorios Tubotherm?®,
con otras aptas para Thermofusién®.

No estibar los rollos de Tubotherm® expuestos a la intemperie.



Programa del Sistema.

Rollo de tubo de polietileno
de alta resistencia térmica

Diametro 20x2,0x 100 m
Cédigo 07-100020000

L4
1 | Diametro 16x2,0x 100 m
Codigo 07-100016000

Unidén normal con dos bujes

Diametro 20 mm

Cédigo 07-340020000

(se provee en bolsitas conteniendo 10 uniones y 20 bujes)
Diametro 16 mm

Cédigo 07-340016000

(se provee en bolsitas conteniendo 10 uniones y 20 bujes)

Racord SUPER PLUS para tubo PERT

Diametro 20x 2,0
Cddigo 07-910020003

Diametro 16 x 2,0
Cddigo 07-910016003

Doblatubos a 90°

Para tubos de 16/20 mm
Coédigo 07-919020016

Tubofhern

Actuador térmico

S

Cédigo 07-920220911

Llave esférica ¢/ media union fusion 32 mm

Cédigo 07-928025111

Terminal fusién 32 mm porta termémetro
purgador y grifo

Cddigo 07-940025114

Termometro Plus

TERMOMETRO 0O° -80°C RM
1/2" G LARGO 50 MM
Coédigo 07-929015010

Para colector de bronce

TERMOMETRO 0° -80°C RM
3/8" G LARGO 30 MM
Coédigo 07-929015110

Para colector de plastico




Purgador automatico de aire PLUS Valvula de 3 vias de 1”

Conexion recta RM de 3/8” Codigo 07-939025002

Cédigo 07-922015010

Grifo de descarga rosca macho de 1/2" Cinta perimetral

Codigo 07-925000000 De espuma de polietileno
0.8x10cm
Rollox25m
Codigo 07-720100008

Precinto plastico
Bolsa x 100 unidades x 200 mm
Cddigo 07-730200000

Poliestireno expandido

20 kg/m3 x 20 mm. el m2
se provee en plancha de 1 m2
Cédigo 07-700020020

o

Film de Polietileno

w“ 150 micrones de espesor
Se provee en pliegos de 25 m2

Cédigo 07-710025150

Termostato Ambiente Tactil Digital 220 v
Codigo 07-601220020

Termostato Ambiente Digital 220 v
Codigo 07-601220010 p

S




Gabinete metalico SP de empotrar

Medidas 500 x 410 x 80 mm
Cédigo 07-800500410
Con cerradura y caja de cartéon

Medidas 600 x 410 x 80 mm
Cédigo 07-800600410
Con cerradura y caja de cartéon

Kit de colectores Plasticos. Armado y probado.

Para 2 circuitos.

Entrada y retorno de 1" con
purgadores automaticos de aire,
grifos de descarga, llaves detentoras,
valvulas manuales, termémetros,
llaves esféricas de corte general y
racords de conexion.

Incluye doblatubos y gabinete de
chapa para amurar, medida
500x410x80mm.

De 16mm Cédigo 07-908002116
De 20mm Cédigo 07-908002111

Kit de colectores Plasticos. Armado y probado.

Para 3 circuitos.

Entrada y retorno de 1" con
purgadores automaticos de aire,
grifos de descarga, llaves detentoras,
valvulas manuales, termémetros,
llaves esféricas de corte general y
racords de conexion.

Incluye doblatubos y gabinete de
chapa para amurar, medida
500x410x80mm.

De 16mm Cédigo 07-908003116
De 20mm Cédigo 07-908003111

Kit de colectores Plasticos. Armado y probado.

Para 4 circuitos.

Entrada y retorno de 1" con
purgadores autométicos de aire,

~ grifos de descarga, llaves detentoras,

valvulas manuales, termémetros,
llaves esféricas de corte general y
racords de conexion.

Incluye doblatubos y gabinete de
chapa para amurar, medida
600x410x80 mm.

. De 16mm Cddigo 07-908004116

De 20mm Cédigo 07-908004111

Kit de colectores Plasticos. Armado y probado.

Para 5 circuitos.

Entrada y retorno de 1" con
purgadores automaticos de aire,
grifos de descarga, llaves detentoras,
valvulas manuales, termdémetros,
llaves esféricas de corte general y
racords de conexion.

Incluye doblatubos y gabinete de
chapa para amurar, medida
600x410x80 mm.

De 16mm Cédigo 07-908005116
De 20mm Cédigo 07-908005111

Colector componible plastico p/2 circuitos

Codigo 07-905002111

Colector componible plastico p/3 circuitos

Coédigo 07-905003111

Cabezal Dual manual / Actuador térmico

Cédigo 07-950906200




Cabezal valvula detentora Cabezal valvula para servomotor
para colector de bronce (discontinuado)

Incluye perilla
Cédigo 07-951907000
Para colector de bronce

Coédigo 07-951907100
Para colector de plastico

Cédigo 07-952920000

Perilla para cabezal dual Cabezal valvula para actuador térmico

Codigo 07-953906200 para colector plastico

Cédigo 07-952920100

Perilla para valvula detentora Themofusor
220v 800w

Codigo 07-954907000

.
@@ Codigo 08-900100000
Sin boquillas

Boquillas Tijera cortatubo hasta 32"

08-900202000

Codigo 08-900409000
Codigo 08-900400000




Tubofher

Certificados y Garantias.

Certificado

Norma de apicacisn |S0 9001:2015
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Recibis esge certificad,

La responsabilidad de Ferva SA en relacién al contenido del presente manual técnico esta limitada a informar a los usuarios sobre las
caracteristicas de los productos y su mejor utilizacion.

Ferva SA se reserva el derecho de modificar parcial o totalmente este manual sin previo aviso al usuario.
El manual forma parte del sistema aprobado. Frente a cualquier duda consulte a nuestro departamento técnico. Teléfono: 01 1-4480-7000

Fecha: Enero 2016 Producciéon Técnica: Departamento de asistencia tecnica y
Copia de distribucién no controlada Departamento de marketing.
FO15 - 10.000 ejemplares
Contacto: tubotherm@grupodema.com.ar y
Disefo grafico y Produccidn: Horacio Suarez, Marketing y Publicidad técnica@grupodema.com.ar




Av.Pte. Peron 3750 « BI754BAP San Justo
Provincia de Buenos Aires

Republica Argentina

Tel.: (011)4480-7000 « Fax: (011)4441-1274
tubotherm@grupodema.com.ar
tecnica@grupodema.com.ar
www.grupodema.com.ar




