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Robustez
Resistencia
Seqguridad

Industrias Saladillo presenta Fusiogas,

un nuevo sistema de tubos y conexiones de polietileno
con estructura metdlica y uniones por termofusion
desarrollado para conducir gas natural y gases
licuados de petrdleo en instalaciones internas

de todo tipo de edificaciones.
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Tubos de polietileno con Accesorios de polietileno Accesorios de transicion de

estructura de acero. con estructura metdlica. latdn forjado y niquelado
sobreinyectados en
polietileno.
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Aprobacion del sistema
NAGE 210

Fusiogas Termofusion es disefado y producido en
un todo de acuerdo con la especificacion técnica
NAG E 210, puesta en vigencia por la Resolucién
3251/2005 del Ente Regulador del Gas. (ENARGAS).
El sistema fue aprobado y certificado por IRAM.
Numero de matricula DC-B-14-002.1

Certificacion del proceso
de gestion de la calidad

El proceso de gestion de la calidad del sistema,
en las areas de diseno, desarrollo, produccién,
comercializacién y post venta, cuenta con
certificacion 1SO 9001:2015 expedida por IRAM
e IQNET.
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Industrias Saladillo S.A. garantiza el sistema
Fusiogas por un plazo de 50 afios. A solicitud de los
interesados y previa verificaciéon de las instalaciones
se emite el correspondiente certificado.
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Seguro

iy,

RCP : |

Conforme a lo establecido en la resolucion |

3251/2005 del ente regulador del gas, Fusiogas <
cuenta con un seguro de responsabilidad civil K
de producto (RCP) por $2.000.000.
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Il'nea directa y gl’atuita para prOyeCtiStaS ASESORAMIENTO « COMPUTO « POST-VENTA - GARANTIA
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Fusiogas es
termofusion.

No hay que roscar,

ni sellar.

Las uniones se ejecutan
con mayor rapidez,
menor esfuerzo fisicoy
total seguridad.

Fusiogas no genera

ni sufre el ataque de
corrientes vagabundas
y no es causa de pares
galvanicos.

Fusiogas es liviano
facilita los procesos
de transporte,
almacenaje e
instalacion.
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Fusiogas.

Todas venta

Fusiogas es polietileno,
resiste la corrosiéon
indefinidamente,

sin ningun tipo de
proteccion.

Fusiogas es altamente
resistente a los
impactos y otros malos
tratos de obra.

-‘ 5 Fusiogas permite

modificaciones y
eventuales reparaciones
con minimos desperdicios.
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Canos de acero y polietileno

La estructura interna de los tubos
Fusiogas se obtiene a partir de un fleje
de acero de 0,8mm de espesor soldado
longitudinalmente a tope (sin solapar)
por induccién.

Mediante un proceso de coextrusion,
se incorporan sobre el tubo metélico
una capa de adhesivo y 2,3mm

de polietileno.

Codos, tes y cuplas fusion

Estan compuestos por un nucleo
metalico sobreinyectado en polietileno.
El nucleo esta perfectamente centrado
respecto del espesor total del accesorio.
Este disefio “exclusivo” de Fusiogas,
evita la infiltracién de gas entre el metal
y el polietileno, brindando una mayor
proteccién contra las perforaciones
accidentales; para provocar una fuga de
gas es necesario perforar la totalidad
del espesor plastico-metalico de los
accesorios.
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Codos y transiciones con rosca

Los codos y transiciones con rosca
macho y hembra son fabricados en latén
forjado y niquelado sobreinyectado en
polietileno. Esta combinacién metal
plastico da como resultado accesorios
para conduccién de gas resistentes

ala corrosion quimica y galvanica de
excepcional desempeno mecanico; las
roscas de todas las transiciones Fusiogas
soportan esfuerzos de torque muy
superiores a los requeridos sin rotarse ni
romperse. Todas las roscas se encuentran
normalizadas segun IRAM 5063 (ISO
7-1). El disefo exterior ranurado de las
transiciones roscadas macho y hembra
brinda un“grip” éptimo para el acople y
ajuste de las mismas.

Llaves de paso esféricas

Fabricadas en latén forjado
sobreinyectado en polietileno, con
secciones de pasaje total normalizado y
vistas cromadas. Para asegurar su
adecuado funcionamiento y estética
aun en instalaciones embutidas bajo
revestimientos de gran espesor, las
vélvulas de 20, 25,32 y 40 mm
combinan un vastago largo y una roseta
deslizante de amplio recorrido. Por otra
parte, las valvulas de 1 1/2"y 2" se
comercializan con manija metalica
cromada rotulable. Su presién maxima
de servicio es de 4 bar. No requieren
mantenimiento.
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@20, 25,32y 40 mm.
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Niples entrefusion
con aros tope removibles.

> Rapidez, Seguridad y Perfecta alineacion.

La funcion del niple entrefusion es resolver con una
minima separacion y una perfecta alineacion la rapida

y segura unién entre dos accesorios. Disefiado y certificado en todo
El niple entrefusion esta compuesto de acuerdo con la especificacion
por un niple corto y un aro tope removible. técnica NAG E 210.

Aprobado y Certificado por IRAM.

01

Etapa de calentamiento

El niple entrefusion se introduce en la boquilla
de calentamiento, hasta que su aro tope removible
hace tope con el frente de la misma.

02

Fusion del Niple entrefusion al accesorio

. . . . -« B

Concluida la etapa de calentamiento el niple se retira %dh_._ ﬂimﬁ
7 . o q - ™Y %ok

rapidamente de la boquilla y se introduce hasta su tope e

en el enchufe del accesorio. Al concluir la introduccién

una ligera presién entre el aro tope removible
y el accesorio, alinea perfectamente la union.

03

Inspeccion

Concluida la unién de los accesorios, el aro tope
removible se desacopla manualmente del niple y se
desecha. La remocién del aro tope permite visualizar
los anillos de fusion y las fechas de fabricacion

y vencimiento del niple.

Concluida la unidn el aro tope se remueve y se descarta
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Bujes reduccion

con aros tope removibles.

> Rapidez, Seguridad y Perfecta alineacion.

Los nuevos bujes reduccion Fusiogas se fusionan

a los accesorios normales o reduccion de manera { L
rapida y segura. Su diseno macho-hembra resuelve los
cambios de didametro en un espacio minimo, menos de L .

| itad | d i6n. El ibl Disenado y certificado en todo

la mitad que una cupla reduccion. El aro toP’e removible de acuerdo con la especificacion
incorporado a su diseno auto-centra la union entre el técnica NAG E 210.

buje y el accesorio garantizando su perfecta alineacion.  Aprobado y Certificado por IRAM.

01

Etapa de calentamiento

Se introduce el extremo macho del buje en la boquilla de
calentamiento hasta que el aro tope removible hace tope con
el frente de la misma. Simultdneamente en la boquilla opuesta
se procede a calentar el accesorio.

02

Fusion del buje reduccion al accesorio y al tubo

Concluida la etapa de calentamiento el buje se retira rapidamente

de la boquilla y se introduce hasta su tope en el enchufe del accesorio. m;
Al concluir la introduccién presionando el aro tope removible contra

el accesorio se auto-centra y alinea la unién. Transcurrido el tiempo

de enfriamiento recomendado se fusiona el tubo al buje reduccion.

03

Inspeccion

Concluidas las fusiones, se desacopla manualmente

el aro tope removible y se descarta. La remocion del

aro tope permite visualizar e inspeccionar los anillos |
de termofusion. 4

Concluida la unién el aro tope se remueve y se descarta

09
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Niples entrefusion y Bujes reduccion
con aros tope removibles

Un aporte singular y significativo
de Fusiogas.

El uso combinado de Niples entrefusién y Bujes reduccion facilita y agiliza el desarrollo
de las instalaciones internas de gas y es particularmente util cuando se deben embutir o
empotrar en espacios reducidos.

Reduccién de didmetro y cambio de Reduccién de didmetro y cambio de
direccion combinando buje reduccion de direccion combinando buje reduccién
40 x 25 mm y niple entrefusién de 25 mm de 40 x 32 mm y niple entrefusion de 32 mm

Niple entrefusién
@32mm

Niple entrefusién Buje reduccién Te Fusién Buje reduccién
@25 mm 40x25mm @40 mm 40x 32 mm

Codo 90° Fusidn
@25 mm

Codo 90° Fusién
@32mm

Niple entrefusion -5 Niple entrefusion

@25 mm : @ 32mm



Proceso de termofusion.

Ajustar firmemente las boquillas a la plancha del
termofusor.

Cortar el tubo con corta tubo radial o sierra de
paso fino. Procurar un corte recto perpendicular
al eje del tubo.

05

i

Limpiar la punta del tubo y el enchufe del
accesorio con un trapo limpio o papel tissue
embebido en alcohol comun.

Fusio[9Xy
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Limpiar las boquillas con un trapo limpio o
papel tissue embebido en alcohol comun. Para
poder extraer restos de polietileno adheridos a
las mismas es necesario realizar la limpieza en
caliente.

'S

Eliminar las rebabas del tubo de acero utilizando
una lima redonda.

Introducir simultdaneamente el tubo y el accesorio
en las boquillas en forma perpendicular a la
plancha del termofusor.

11
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2 Proceso de termofusion.

El accesorio se introduce hasta el tope de la Los tubos se introducen hasta hacer tope con
boquilla. el fondo de la boquilla.

I'I.
"'-11111_11.\].']
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Cumplido el tiempo de calentamiento minimo, La introduccion del tubo en el accesorio concluye
(vertabla 1) tubo y accesorio se retiran y se unen cuando se aprecian dos anillos en el borde

de inmediato. exterior del accesorio.

Antes de someter a las uniones fusionadas a cualquier tipo de esfuerzo es indispensable

dejarlas reposar hasta que se enfrien. Ver tiempos de enfriamiento en la tabla 1.

Tiempos de calentamiento y profundidades de insercién. (Tabla 1)

@ deTubo'y Tiempo de Intervalo maximo Tiempo de Profundidad de
Accesorio calentamiento (seg) paraelacople (seg)  enfriamiento (min) insercién(mm)
20 5 4 2 12
25 7 4 2 13
32 8 6 4 14.5
40 12 6 4 16
50 18 6 4 18
63 24 8 6 24
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Recomendaciones y aclaraciones importantes.

Utilice unicamente termofusores Saladillo.

Utilice boquillas Fusiogas en perfecto estado de conservaciony
limpieza.

Los tiempos de calentamiento indicados en la tabla 1 son minimos,
por lo tanto se debe tender a alargar y nunca a acortar los tiempos
recomendados. El tiempo de calentamiento se cuenta a partir de
que el tubo y el accesorio estan insertados en las boquillas hasta
sus respectivos topes.

Cuando la temperatura ambiente es menor de 10°C, es aconsejable
aumentar los tiempos de calentamiento minimos en un 50%;
€j: para un diametro de 20mm, 7,5 segundos.

En zonas ventosas se aconseja instalar el termofusor a reparo
del viento y aumentar preventivamente los tiempos minimos
de calentamiento.

Los intervalos maximos para el acople, se refieren al tiempo maximo
de que se dispone para unir el tubo y el accesorio una vez que se

los retira del termofusor. En tanto que la profundidad de insercién
indica la profundidad maxima de penetracién del tubo y

el accesorio en sus respectivas boquillas.

Antes de iniciar una termofusion verifique que el termofusor se
encuentre encendido. En los termofusores Saladillo, un led rojo
encendido indica tension, en tanto que un led verde encendido
indica que el termofusor alcanzo la temperatura de trabajo
recomendada; 260°C. Antes de realizar la primera termofusion

es aconsejable esperar que la luz verde prenda y apague al menos
dos veces.

Segun se establece en el punto 3.3 de las disposiciones y normas
minimas para la ejecucién de instalaciones domiciliarias de gas
vigente, las instalaciones internas desarrolladas con Fusiogas,
deberan soportar, sin pérdidas, una presion neumatica manométrica
de 0,2kg/cm? (0,0196 MPa).

La mezcla de Fusiogas (Tubos, accesorios y valvulas) con productos
similares de otras marcas, esta expresamente prohibido por el
ENARGAS. Ademas este tipo de instalaciones, no contaradn con la
garantia de Industrias Saladillo.

13
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Instalacion de Fusiogas en ambientes habitables.

Ref: NAG E 210/ NAG 200

Fusiogas podra ser aplicado en ambientes habitables, cuando la instalacion se desarrolle
soterrada, embutida en mamposteria o confinada en tabiques; placas de yeso o similares.

Instalacion de canerias embutidas

Las canerias embutidas deben empotrarse. Para ello es necesario puntear la instalacion
con un mortero reforzado cada 1,5 a 2m cuidando de no cubrir las uniones. Las uniones
deben quedar completamente libres hasta tanto la instalacion sea inspeccionaday
aprobada. Como regla general los punteos de fijacion de los accesorios se aplicaran a
una distancia minima de 20cm de sus extremos. La seleccién del tipo de mortero de
cierre de las canaletas es a libre eleccion de la direccién de obra.

0,20 m

orusonte g TNA @ T TS e @ Ao o 8818 YLCF @ (S JI ® 220 oo NI
L | 1 I | J |
1,5a2m
-

Fusiogas es de polietileno
en consecuencia no necesita
protecciones anticorrosivas
de ningun tipo.

El sistema Fusiogas no debe ser instalado a la vista en ambientes habitables,
dormitorios, cocinas, salas de estar, comedores y garajes de viviendas unifamiliares.
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Instalacion de canerias a la vista
en ambientes no habitables.

El sistema Fusiogas podra ser instalado a la vista en ambientes no habitables.

La instalacién de Fusiogas, suspendida, empotrada y/o apoyada a la vista, se rige

por las disposiciones y normas minimas para la ejecucion de instalaciones domiciliarias
de gas, indicadas en la NAG 200 vigente.

nnnnnnnnnnnnnnnnnn moDELO
_eATENTADO) @ INDU RGENTINA @ & bitio s.a. ®  APROBAD %
-
d

1,5a2m

0,20m

=
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o D

Los cambios de direccion y las derivaciones se deben fijar (empotrar) por medio de grapas o soportes
atornillados a superficies, estables, rigidas y seguras del edificio.

\X
\</0,?:O m

Esquema tipico de instalacion de un tubo sobre techo por medio de pilares de ladrillo y grapas fijas
atornillados a los mismos.

0,20 m
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s |nstalacion de canerias al exterior.

A los efectos de proteger al polietileno de los rayos ultravioleta y asi evitar su prematura
degradacién, las canerias instaladas al exterior deberan protegerse. Para tal fin
recomendamos envolver la instalacion utilizando la proteccién solar autoadhesiva, ALSOL®,

El primer paso para una proteccion efectiva Una vez protegidos los accesorios, se aplica la

es envolver todos los accesorios. proteccion solar autoadhesiva ALSOL® a toda
la carieria, la misma debe aplicarse en forma
helicoidal y solapada, es decir, cada vuelta se debe
montar sobre la anterior.

Instalacion en medidores

Con entrada de gas desarrollada Con entrada de gas desarrollada con
en carieria epoxi (conexion rigiday). un flexible de cobre (conexidn flexible).
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Diametro de la caneria.

suministrar el maximo caudal de gas correspondiente
a una instalacién, no difiere del utilizado para otros tipos
de sistemas. El diametro de Fusiogas depende de:

El calculo del diametro de una cafieria necesaria para

1. Caudal maximo de gas a utilizar o consumir.

2. Longitud de la caferia, cantidad y tipo de accesorios
(longitud equivalente).

3. Pérdida de carga admitida a lo largo de la caneria.

"_ 4. Densidad del gas.
E 5. Factor de simultaneidad.
L ]

En las tablas siguientes se brindan los datos esenciales para
calcular los didametros de las caferias Fusiogas para gas
natural y gas licuado de petroéleo.

Ejemplo tipico de %
axonométrica de P e30
instalacion interna E1 Calefén 635*
de gas natural. 21000 Kcal/h °
© |
o N
3L
® o,
0 o,
o
gl= E2 Cocina
3™ 10000 Kcal/h

§ E3 Estufa
5000 Kcal/h

Medidor
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Pérdida de carga en accesorios.

Accesorios

Transicion hembra 20x1/2"
Transicion hembra 25x1/2"
Transicion hembra 25x3/4"
Transicion hembra 32x1”
Transicion hembra 40x1 1/4”
Transicion hembra 50x1 1/2"
Transicion hembra 63x2”
Transicion macho 20x1/2"
Transicion macho 25x1/2"
Transicion macho 25x3/4"
Transicion macho 32x1”
Transicion macho 40x1 1/4”
Transicion macho 50x1 1/2”
Transicion macho 63x2”

Codo 90° rosca hembra 20x1/2"
Codo 90° rosca hembra 25x1/2"
Codo 90° rosca hembra 25x3/4”
Codo 90° rosca hembra 32x3/4"
Codo 90° rosca hembra 32x1”
Codo 90° rosca hembra 40x1”
Codo 90° rosca hembra 40x1 1/4”
Codo 90° rosca hembra 50x1 1/2"
Codo 90° rosca hembra 50x1 1/4”
Codo 90° rosca hembra 63x1 1/2"
Codo 90° rosca hembra 63x2"
Codo 90° fusién 20

Codo 90° fusion 25

Codo 90° fusién 32

Codo 90° fusion 40

Codo 90° fusién 50

Codo 90° fusion 63

Codo 45° fusion 20

Codo 45° fusion 25

Codo 45° fusion 32

Codo 45° fusion 40

Codo 45° fusion 50

Codo 45° fusién 63

Llave de paso esférica fusion 20
Llave de paso esférica fusion 25
Llave de paso esférica fusion 32
Llave de paso esférica fusion 40
Llave de paso esférica fusion 50
Llave de paso esférica fusion 63

Longitud

ull

0,319
0,690
0,146
0,567
0,130
0,480
0,400
0,225
0,520
0,142
0,428
0,260
0,460
0,610
0,709
1,164
0,805
0,650
1,478
0,920
1,150
1,650
0,400
1,520
1,740
0,626
0,830
1177
0,910
0,280
1,380
0,419
0,530
0,732
0,610
0,900
0,700
0,339
0,397
0,567
0,231
0,780
1,190

Didmetro
externo

m

0,020
0,025
0,025
0,032
0,040
0,050
0,063
0,020
0,025
0,025
0,032
0,040
0,050
0,063
0,020
0,025
0,025
0,032
0,032
0,040
0,040
0,050
0,050
0,063
0,063
0,020
0,025
0,032
0,040
0,050
0,063
0,020
0,025
0,032
0,040
0,050
0,063
0,020
0,025
0,032
0,040
0,050
0,063

Didmetro
equivalente
en nimero

Accesorios

Te fusidn 20 - flujo 90°

Te fusion 20 - flujo a través

Te fusidn 25 - flujo 90°

Te fusion 25 - flujo a través

Te fusidn 32 - flujo 90°

Te fusion 32 - flujo a través

Te fusion 40 - flujo 90°

Te fusion 40 - flujo a través

Te fusién 50 - flujo 90°

Te fusion 50 - flujo a través

Te fusion 63 - flujo 90°

Te fusion 63 - flujo a través

Te fusién 25x20 - flujo 90°

Te fusidn 25x20 - flujo a través
Te fusién 32x25 - flujo 90°

Te fusidn 32x25 - flujo a través
Te fusién 32x20 - flujo 90°

Te fusidn 32x20 - flujo a través
Te fusién 40x32 - flujo 90°

Te fusion 40x32 - flujo a través
Te fusidn 40x25 - flujo 90°

Te fusidn 40x25 - flujo a través
Te fusién 50x32 - flujo 90°

Te fusién 50x32 - flujo a través
Te fusién 50x40 - flujo 90°

Te fusién 50x40 - flujo a través
Te fusion 63x40 - flujo 90

Te fusién 63x40 - flujo a través
Te fusién 63x50 - flujo 90°

Te fusién 63x50 - flujo a través
Cupla fusién 20

Cupla fusién 25

Cupla fusién 32

Cupla fusién 40

Cupla fusién 50

Cupla fusién 63

Cupla reduccién fusién 25x20
Cupla reduccién fusién 32x20
Cupla reduccién fusién 32x25
Cupla reduccion fusién 40 x 32
Cupla reduccion fusién 40 x 25
Cupla reduccion fusién 50 x 32
Cupla reduccion fusién 50 x 40
Cupla reduccion fusién 63 x 40
Cupla reduccion fusién 63 x 50

Longitud
ml

0,568
0,308
0,749
0,361
1,296
0,515
1,150
0,210
1,300
0,160
1,390
0,410
0,556
0,346
0,829
0,563
0,626
0,563
0,530
0,200
0,460
0,200
0,840
0,160
0,980
0,160
1,260
0,380
1,670
0,400
0,254
0,332
0,409
0,120
0,130
0,310
0,445
0,329
0,525
0,397
0,378
0,320
0,380
1,170
1,200

Diametro
externo
m

0,020
0,020
0,025
0,025
0,032
0,032
0,040
0,040
0,050
0,050
0,063
0,063
0,025
0,025
0,032
0,032
0,032
0,032
0,040
0,040
0,040
0,040
0,050
0,050
0,050
0,050
0,063
0,063
0,063
0,063
0,020
0,025
0,032
0,040
0,050
0,063
0,025
0,032
0,032
0,040
0,040
0,050
0,050
0,063
0,063

Didmetro
equivalente
en nimero
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Tablas para calculo de diametros de tuberia.

GAS NATURAL

Caudales en m3 de gas por hora para diferentes diametros y longitudes
Densidad: 0.65 De: Diametro externo en mm Di: Diametro interno en mm Caida de presiéon: 10 mm

Longitud
caferia
(m)

0 N O AW N

10
12

16
18
20
22
24
26
28
30
32
34
36
38
40
42

46
48
50

de 20,00 de2500 de32,00 de40,00 de50,00

de 63,00

di 13,24 di 54,84

5594

di18,19 di2494 di33,00 di4280

12,377 27244 54,867 105108 195331

3230 7146 15729 31678 60684 112,775

2502 5535 12184 24537 47,006 87,355

2114 4678 10297 20,738 39,727 73828

1865 4,126 9081 18289 35036 65110

1615 3573 7865 15839 30342 56,387

1,399 3094 6811 13717 26277 48833

1,251 2,768 6,092 12269 23503 43,677

1,142 2526 5561 11,200 21455 39872

1,057 2339 57149 10369 19864 36914

0989 2,188 4816 9699 18581 34,530

0932 2063 4541 9145 17518 32,555

0885 1957 4308 8675 16619 30885

0843 1866 4,107 8272 15846 29447

0807 1,786 3932 7919 15171 28,194

Longitud
caieria
(m)

de 20,00 de2500 de32,00 de40,00 de50,00
di1324 di1819 di2494 di33,00 di42,80

0754 1669 3674 7398 14173 26338

de 63,00
di 54,84

0694 1535 3379 6805 13,037 24228

0646 1429 3,146 6336 12,137 22555

0607 1342 2955 5951 11401 21,187

0574 1270 2795 5629 10,784 20,041

0546 1208 2659 5354 10,258 19,062

0522 1154 2541 5116 9801 18215

0500 1,007 2437 4907 9401 17471

0481 1065 2345 4722 9046 16811

0465 1,028 2262 4556 8729 16,221

0449 0994 2188 4407 8443 15689

0436 0964 2121 4271 8183 15207

0423 0936 2059 4148 7945 14,766

0411 0910 2003 4034 7,728 14,361

0401 0886 1951 3929 7527 13,988
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Tablas para calculo de diametros de tuberia.

GAS LICUADO DE PETROLEO

Caudales en m3 de gas por hora para diferentes diametros y longitudes
Densidad: 1.52 De: Diametro externo en mm Di: Didmetro interno en mm Caida de presion: 10 mm

Longitud
caneria
(m)

—

0 N O U1~ W N

10
12

16
18
20
2
24
26
28
30
32
34
36
38
40
42
44
46
48
50

de 20,00 de 25,00 de32,00 de40,00

de 50,00
di 42,80

de 63,00
di 54,84

127,734

di1324 di18,19 di2494 di33,00

3,658 8094 17816 35880 68,734

2112 4673 10286 20,715 39684 73,747

1636 3620 7967 16046 30,739 57,124

1,383 3059 6,734 13,561 25979 48279

1,219 2698 5939 11,960 22911 42578

1,056 2336 5143 10358 19842 36874

0915 2023 4454 8970 17,184 31,934

0818 1810 3984 8023 15369 28562

0,747 1652 3637 7324 14030 26074

0691 1530 3367 6781 12990 24,139

0647 1431 3,149 6343 12,151 22,580

0610 1,349 2969 5980 11456 21,289

0578 1280 2817 5673 10868 20,197

0552 1220 2686 5409 10362 19257

0528 1,168 2571 5179 9921 18437

Longitud
caferia
(m)

100
105
110
115
120
125
130
135
140
145
150
155
160
165
170
175
180
185
190
195
200

de 20,00 de 2500 de32,00 de40,00 de 50,00
di1324 di18,19 di2494 di33,00 di4280

0493 1,091 2402 4838 9268

de 63,00
di 54,84

17,224

0454 1004 2210 4450 8525 15843

0422 0935 2057 4143 7937 14749

0397 0878 1932 3892 7455 13,855

0375 0830 1,828 3681 7052 13,105

0357 0790 1,739 3501 6,708 12466

0341 0755 1661 3346 6409 11911

0327 0724 1593 3209 6148 11,425

0315 0697 1533 3088 5916 10994

0304 0672 1480 2980 5708 10,608

0294 0650 1431 2882 5521 10,260

0285 0630 1,387 2793 5351 9944

0277 0612 1347 2712 519 9656

0269 0595 1310 2638 5053 9391

0262 0580 1276 2569 4922 9,147
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Calculo de prolongaciones
para medidores domésticos

‘ Para el calculo de prolongaciones para medidores domésticos,
se deben conocer las longitudes de calculo.

Utilizando la tabla de la pagina siguiente, con los datos de

longitudes reales y cantidad de medidores por tramos, se

obtienen los didmetros nominales definitivos.

Ejemplo tipico de
axonométrica de la
prolongacion para
medidores domésticos
de gas natural.

Medidor

Medidor

Regulador
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__» Tabla diametros de prolongacién
para medidores domésticos

. Cantidad de medidores
Longitud de la

5 6a 9a 15a 18a 21a
11 17 20 25

prolongacién
en metros

100 40 40 50 50 50 63 63 63

Longitud de la
prolongacion

en metros 31a 36a 41a 51a 61a 71a 81a

35 40 45 70 80 90

100



Recomendaciones importantes. 23

Transporte

El transporte debe
realizarse en vehiculos
apropiados, procurando
ordenar los cafos y
accesorios de manera
tal que no se vea
afectada su calidad

de origen.

Almacenamiento

Los tubos deben
almacenarse bajo techo
o en su defecto bajo
una cubierta refractaria
a los rayos solares; film
de polietileno negro.
Aconsejamos conservar
las caferias en su
envase original hasta

el momento de su
instalacion.

Instalacion

Verifique periédicamente la
temperatura de trabajo del

termofusor.

FUSIO, m

TERMOTFUS i ON

Manipulacion

En las maniobras de
carga y descarga no
se deben arrastrar los
tubos por el piso.

Estiba

Los tubos deben Altura max. 1 metro

estibarse horizontalmente
sobre superficies planas y
limpias. La altura

de las estibas serd

de cdmo méaximo

1 metro.

=

-
1-

1

Trabaje inicamente con boquillas Para evitar sobre esfuerzos,

en buen estado. Para evitar su deterioro al unir dos piezas roscadas utilice
prematuro limpielas regularmente, dos llaves.

no las enfrie con agua y utilice las

pinzas provistas.

Por disposicion del ENARGAS, los tubos y accesorios Fusiogas deben ser instalados antes

de la fecha de vencimiento impresa en los mismos. La fecha de vencimiento es de dos

anos, contados a partir de su fecha de fabricacién. La disposicion de ENARGAS se basa
en el supuesto de que los productos se almacenan expuestos al sol.
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Reparacion de una caneria perforada (agujero
no pasante) fusionando una montura de reparacion.

El sistema Fusiogas provee una montura de
polietileno y una boquilla especialmente
desarrollada para reparar una caferia
accidentalmente perforada en una de sus
caras (agujero no pasante). El procedimiento
de reparacion es el siguiente:

MuuvLCE @ (NsolE

02

Limpiar la superficie
del tubo en la zona
afectada con un paino
limpio o papel tissue
embebido en alcohol
fino.

04

El primer paso es
calentar el tubo. Este
procedimiento se lleva
a cabo con la boquilla
concava, apoyada
sobre la superficie
afectada ejerciendo
una ligera presion
durante 10 segundos.

06

Cumplido los 15 segundos,
se retira el termofusor y se
fusiona la montura al tubo.
Mantener la montura sin
moverlo y ejerciendo una
leve presion durante 30
segundos como minimo.

01

Cerrar la llave de paso principal. Antes de
hacerlo es aconsejable verificar que todos los
artefactos de gas se encuentren apagados.

03

Acoplar al termofusor
la boquilla reparacion,
esperar 10 minutos
para asegurar que
alcanzo la temperatura
de trabajo e iniciar la
reparacion.

05

Manteniendo la
boquilla cdncava sobre
el tubo, se procede a
calentar la montura de
reparacién por espacio
de 5 segundos sobre

la boquilla convexa.

07

Transcurridos 2 0 3
minutos se corta el
manguito de sujecion
de la monturay se

da por finalizada la
reparacion.
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Reparacion de una caneria perforada 5
(agujero pasante) mediante la implantacion
de una conexion completa de acero y dos
transiciones roscadas.

Acoplar a la conexion completa, dos transiciones Cortar y retirar de la cafieria averiada un trozo

Fusiogas, una macho y otra hembra. equivalente al largo de la conexién armada
anteriormente, menos la profundidad de insercion
del tubo en ambas transiciones roscadas.

Desenroscar las transiciones de la conexion Transcurrido el tiempo minimo de enfriamiento
completa y fusionarlas a los extremos libres y previa colocacion de un sellador, enroscar
de la cafieria en reparacion. el extremo mas corto de la conexién completa

a la transicion hembra.

Colocar sellador y enroscar el extremo libre Utilizando dos llaves, realizar el ajuste final.
roscado de la conexion completa a la transicion
macho.
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Guia practica para la verificacion de uniones
por termofusion.

"
- \ 9
1
‘ rusiolFly &

La presente guia tiene por objeto establecer pardmetros visuales que faciliten el control de
las uniones por termofusién en ocasion de inspeccionar o controlar las instalaciones internas
desarrolladas con el Sistema Fusiogas.

Los parametros visuales descriptos a continuacién permiten clasificar las uniones por
termofusion en tres categorias, a saber:

UNIONES PERFECTAS

No presentan ningun tipo de defecto verificable a simple vista. En las uniones por termofusién de los tubos con las
conexiones se observan los dos anillos caracteristicos perfectamente juntos y de espesor igual o menora 2 mm.

Imagen Caracteristicas  Método de aprobacion  Método de verificacion Vista
1 Anillos Visual “e”igual o de
redondos menor a 2mm T
regularesy :[
juntos
Separacion Visual @ 20a32mm
| adecuada “s"igual o
’ | entre accesorios superior a 20mm. :H:ﬂ
@ 40a63mm"“s”
! i s | minimo 40mm o S e
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UNIONES DE ASPECTO DEFECTUOSO SIN RIESGOS DE FUGA O FALLAS DE NINGUN TIPO

Este grupo engloba a todas las uniones por termofusidn que presentan defectos observables a simple vista, pero
que no implican falta de temperatura o contaminacion.

Imagen Caracteristicas Método de aprobacién Método de verificacion Vista

Anillos Visual/ “s"igual o menor S
separados medicién a3mm HD

I Escurrimiento Visual/ “L"igual o menor oL

t — laminar medicion a5mm

80mm
por metro

Desalineada Visual/ “d"igual
medicion omenora :[:[jW

UNIONES DEFECTUOSAS

Estas uniones estan mal ejecutadas, no pudiéndose descartar una fuga, en consecuencia pueden ser rechazadas por
las distribuidoras de gas. Deben descartarse y rehacerse.

| Contaminada Visual/limpieza Se rechaza, los
anillos deben estar
completamente
libres de impurezas
Ausencia de Visual Se rechaza
anillos ante la no
visualizacion
de los anillos
Mezcla Visual Se rechaza por
con sistemas mezcla con tubos,
similares conexiones,

transiciones y/o
valvulas de otras
marcas

27
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»  (Catalogo de productos

TUBOS

Didametro  Cddigo

(mm)

20 0200020
25 0200025
32 0200032
40 0200040
50 0200050
63 0200063

Tubos Presentacion en tiras

de 4 metros

Cinta de marcado
indeleble

CONEXIONES
Sobrepaso Didmetro  Cédigo Transicion hembra Didmetro  Cddigo
(mm) (mm-pulg)
20 0209020 . ¥ 20x1/2" 0203220
25 0209025 25x1/2" 0203326
32 0209032 25x3/4" 0203225
32x1” 0203232

40x11/4" 0203240
50x11/2" 0203250

63x2" 0203263
Iy o
Transicion macho Diametro  Cédigo Codo 90° rosca Didmetro  Cddigo

(mm-pulg) hembra (mm-pulg)
20x1/2" 0203420 20x1/2" 0201220
25 x1/2" 0203526 25x1/2" 0201326
25x3/4" 0203425 25x3/ ’ 0201225
32x1" 0203432 32x3/4 0201333
40x11/4" 0203440 23 e
50x11/2" 0203450 B 2.0l
63x2" 0203463 40x11/4 0201240

50x11/2" 0201250
50x11/4" 0201351
63x11/2" 0201364
63x2" 0201263
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CONEXIONES
Codo 90° fusion Didmetro  Cédigo Codo 45° fusion Didmetro  Cédigo
(mm) (mm)
- 20 0201020 20 0201620
25 0201025 25 0201625
32 0201032 32 0201632
40 0201040 40 0201640
50 0201050 50 0201650
63 0201063 63 0201663
1 ‘ )
Te fusion Didmetro  Cédigo Te r.e’ducaon Didmetro  Cddigo
(mm) fusion (mm)
20 0202020 25x20 0202126
- 25 0202025 ‘. 32x20 0202134
32 0202032 2 32x25 0202133
40 0202040 40x25 0202142
50 0202050 40x32 0202141
63 0202063 50x32 0202152
50x40 0202151
. 63x40 0202165
d 63x50 0202164
Cupla fusion Didmetro  Cédigo Cupla reduccion Didmetro  Cédigo
(mm) fusion (mm)
20 0203020 25x20 0203126
25 0203025 32x20 0203134
32 0203032 32x25 0203133
40 0203040 40x25 0203142
i 50 0203050 40x32 0203141
[ 63 0203063 50x32 0203152
50x40 0203151
d 63x40 0203165
63x50 0203164
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»  (Catalogo de productos

CONEXIONES

Buje reduccion Didmetro  Cédigo Niple entrefusion Diametro  Cdédigo

con Aro tope (mm) con aro tope (mm)

removible 25x20 0204026 removible 20 0208020
32x20 0204034 25 0208025
32x25 0203033 32 0208032
40x25 0204042 40 0208040
40x32 0204041 50 0208050
50x32 0204052 63 0208063
50x40 0204051
63x40 0204065
63x50 0204064

Llave de paso Didmetro Codigo Llave de paso esférica Didmetro  Cédigo

esférica fusion (mm) roscada con manija (mm)

con roseta <o 20 0207120 con manija 11/2" 0207350

)c’rmgg’g'a 25 0207125 ~ Cromada . 2 0207363

{/ 32 0207132
40 0207140
Repuesto
Repuesto Repuesto manija
Roseta y manivela llave de paso 1 1/2"y 2"
cromada 20, 25,32y 40 .
Cédigo

Cédigo 6485
81610

Tapa fusion Diametro  Codigo Montur_a, Diametro  Cddigo
(mm) reparacion (mm)
20 0205020 20 0206020
25 0205025 25 0206025
32 0205032 - 32 0206032
40 0205040 Y 40 0206040
50 0205050 - 50 0206050
63 0205063 63 0206063

el L >

No mezcla. La mezcla de tubos, accesorios y valvulas Fusiogas con productos

similares de otras marcas, estd expresamente prohibido por el ENARGAS.
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HERRAMIENTAS Y ACCESORIOS

Termofusor Descripcion Boqmllas para Didmetro  Cdédigo
800W 220V termofusion (mm)
Cédigo 20 24020
4529 25 24025
32 24032
40 24040
50 24050
Soporte de banco 63 24063
termofusor
) Codigo
8055
Boqmlla para Didmetro  Cddigo Pinza extractora Descripcion  Codigo
montura de (mm) de boquillas (mm)
reparacion .
20 24120 Universal 7014
25 24125
32 24132
40 24140
50 24150
63 24163
Corta tubo radial Didmetro  Cédigo PROTECCIGN SOLAR AUTOADHESIVA Descripcion
(mm) AL © Anti UV por 40 m
L |
o g o
: 2063
Repuesto
Cuchilla corta
tubo radial

Didametro  Codigo
20-40 24270
50-63 24271
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Curso obligatorio y gratuito
de capacitacion para Gasistas.

Por disposicién del Ente Regulador del Gas, los gasistas matriculados deben aprobar el curso
de capacitacién dictado por Industrias Saladillo S.A. La aprobacién del curso habilita a los
matriculados a realizar instalaciones internas de gas natural y gas licuado de petréleo con el
sistema Fusiogas.

La habilitacion se acredita por medio de una credencial expedida por Industrias Saladillo
al finalizar el curso.

Los gasistas no matriculados que participen de la capacitacion recibirdn un certificado

de asistencia.

Pre inscripcion ‘) l in ——
Todos los interesados, matriculados o no, X i
deben pre inscribirse al curso. T
La pre inscripcion se realiza unicamente por vl e L g
Internet, de acuerdo al siguiente procedimiento: e
Y ey ey

—
1.Ingrese a la pagina -y -"'-- :.-l [—
www.industriassaladillo.com.ar < - I o .

2. Haga un click sobre el boton pre-inscripcion

curso Fusiogas. w 9

3. Complete el formulario de pre-inscripcion = i

w . ¥ —
sin omitir ningun dato, y envienoslo haciendo " T—
un click sobre el boton enviar. [ -

i e——

Oportunamente lo contactaremos para T iy
. L
informarle el cronograma completo { ‘W . iy i N

de cursos, indicando lugares, fechas y horarios
alternativos.
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Certificado de garantia de producto

e

‘ mﬁ UcTo
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-

Industrias Saladillo S.A. se reserva el derecho de modificar parcial o totalmente la informacion contenida en este manual sin aviso previo.
La informacion esta limitada a informar a los usuarios sobre las caracteristicas del sistema y su mejor utilizacion.
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_» Certificacion del sistema de gestidn de la calidad:
1ISO 9001:2015

N
IRAM |
-—

IRAM certifica que:
INDUSTRIAS SALADILLO S.A.

Dardo Rocha 1172 - (B1640FSH) - Acassuso - Pcia. de Buenos Aires - Republica Argentina
Pilar: Calle 9 N° 2639 - Parque Industrial Pilar - (B1629MXA) - Pilar - Pcia. de Buenos Aires -
Republica Argentina

-

posee un Sistema de Gestién de la Calidad que cumple con los requisitos de la norma:

IRAM - 1SO 9001:2015

Cuyo alcance es:

Acassuso:

Comercializacion y servicio postventa de tubos plasticos extrudados y tubos
multicapa, compuestos de metal conformado y soldado longitudinalmente, revestidos
interna y/o externamente con plasticos, y conexiones inyectadas, destinados a la
conduccién de agua fria y caliente, gas natural y gas licuado de petréleo.

Pilar:

Disefio y desarrollo, y produccion de tubos plasticos extrudados y tubos multicapa,
compuestos de metal conformado y soldado longitudinalmente, revestidos interna y/o
externamente con plasticos, e inyeccion de conexiones, destinados a la conduccion
de agua fria y caliente, gas natural y gas licuado de petréleo.

—
—
f
7L,
Ll
()
Lt
(o=
%0
-
—
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—
e
)
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(o]
-
]
<
&
—
(-
o=
L
o

Certificado de Registro N.°: 9000-895 Este certificado es valido siempre que la
organizacién mantenga en operacion, en
. . Desde: 26/05/2022 condiciones satisfactorias, su Sistema de
Vigencia Gestién de la Calidad y que cumpla con el
Hasta: 18/12/2024 Acuerdo de Certificacion DC-R 010 y el
. Ve i Procedimiento DC-PG 096.
Emision: 01/06/2022 e
Diego Cummins Gustavo Pontoriero
Gerente Area de CSG Gerente Division SAP  pigeyymes o8
Certificacion IRAM Certificacion IRAM
(Firmado digitalmente) (Firmado digitalmente)
U]
OAA,
]
BRAM | Jurgenting du & dirmmidn y Contiflcacion

Wi i SETAD | 1 DERAAR | Bt diimi Repaifics Argnnbing | onr il i oo S | el b e
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Certificacion del sistema de gestién de la calidad:
1ISO 9001:2015

Rty
Si—t.
.‘ Bullding
H ] QN ET trust
. together.

Certificate

IRAM hus fsye dn IGNET necofmiped ceshicate that the arganization

INDUSTRIAS SALADILLO 5.A

Diards Foeha 1177 - B40FSH) - - Pl da B i -
Pl Calle § N* 3875 - :I'.qu-ml'l- AMAEIGMIAL - Pilar - Rh.hl-l.—. w.nmp-u

has implemented and maintains a/an

Quality Management System

for the followng scope
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IS0 goO1L2015
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Registration Number: AR - G5 - Bgs
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s Aprobaciony certificaciéon del sistema
Fusiogas NAG E210

| Ultima modificacion 16/04/2023 - Vigencia 16/04/2025
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Aprobacion y certificacion del sistema Fusiogas

NAG E210

LICENCIA DE MARCA IRAM »

[C000 90° 20 FF

(13

SO0 e 22 FE

FUSIO,

T ER M O F U S |

Fed FRMH 2854 152"

(=,
CODD Ren PN 334 be
CODD Fed I-QHIH 404 1"

DAL T e

| 0201040 | CODO BF &0 FF 2007748 0201381 |CODO Red FAMH S0x 1 40"
00THO50 | CODG S0° 50 FF H0ITS 020HE4 | CODO Red FRMH 83w § 1
o2ai0a) | CoDd W 63 FF HOTTAT
030G 30 | CODo & 4% X FF P lie ]
oo [ o p ase = FF AT
2ME3T | CODO & 457 I2TFF 200746
0301640 | £000, » 45° 20 FF foa7s?
ap0i8% | Cood [ SO0ITES
i3 | OO0 » 43 83 FF FosFLEy ) [ TRANICIOH PR 0 157
126 | CUPLA Hed HH 2520 FF FoF i) [Fi5 FOAF SR 3 PR 2% & 3™
0300133 | CUPLA Red HH J3-25 FF [FiEFeA FANZICION FRH 325 1~
GRgaTa [CUPLA Red HH 3220 FF | Joogres | 7 T T —
0203141 | CUPLA Red HH 40-12 FF 0203250 | TRANSICION FRAM S05 1 172
AR | CUPLA Rea HH 80-28 FF 2003770 030335 HANGHCICHE FRAH fed 255 157
D031 | CUPLA Rea HH S0-40 FF o FEEL] [ oo FUAMEHCICHE T Kbe 3 % 2~
0003182 | CUPLA Fed HE 50-32 FF P Tar ] [ FEANSICION FEG 2w 18
0Z031H | CUPLA Bed HH 63-30 FF JITT 020346 | TRANSICION PR T5 & 34"
0203165 | CUPLA Red. HH B340 FF 200ITTA | 020402 | TRANSICION FRM 125 1°
000300 | TE M FF HOTTAR o0 3 | o3idn | TRANEICIOM PR 0w 1 14"
OO | TE S FF Pyl AT ) OFORES | TRANSICHHR Fobd S 1 187
logaaye | TE X FF Ful APl [y 1
0202040 | TE 40 FF ATTER 0203450 | TRANSIOION FHMM Hed 611 T
0202050 | TE 50 FF 00TTHT 0205000 | TARA 30
0202083 | TE &3 FF 20AZFEY [ noosozs | TARA 75
0202126 | TE Red 33-30-23 FF TETH Opoanas [ TAPA 32
02021 | TE Red Fh2-33 FF Fro ) rnioan APA 41
(02023 [TE Red 333037 FF FLCE (o200 TTAPA 50
(020741 [T Red 40340 FF 2T [oaeps [TAPAG
0202143 | TE Red 452545 FF 0T | _o20eten | MONTURA REP 20
0302181 | TE Red $0-40.50 FF 0 ITE Q208 | MONTURA REP 28
0202152 | TE Rea 403250 FF FreErir] 0206007 [ MONTURA BEP. 12
0702164 | TE 3 20T [ 0206040 TMONTURE REP. 40
[t .. | J0OJ0 | QR0 LINOH T E.
0I0020 | CuUELA 20 KE 200IT0 i WO TS, HEE 93
6205034 | CUPLA 4 FF 007781 | 6204050 | WIPLE ENTREFUSICH 20
0203033 | CLPLA 2 FF 2001747 0208004 T IF|E ENTREFUSIGH €
g | CLIPUA 80 E:’ gg:u;':lml [ :IEEEH w:gm ¥
| Oty | CUPLA G FF 2GS [iFeCian) 1 HEF RO 30
0208081 | NIPUF PHTREFLSIGH &3

OAA,

HLAM Inrititulo Asgentinn de NOMAMTSCH ¥ Cortifcaciin | Peed 85208 | C10AAALE | Buency Aren, Frgdblics Argemting | wew

O N

37



Manual Técnico

38

LICENCIA DE MARCA IRAM »

FEFERENCLA DE THRO O MODELD ! TYPE REFERENCE OR WODEL:

0200020 | TUBD 20 mm x4 m 24020 |Bogullas F210
mmmul_nm:l-mmum 24028 |Baquiias F 28
SI0003T | TUBD 3T mim i 4 m 24537 | Boguitas B33
0200040 TUBO 40 mm x4 m 24040 |Boguilas F 40
0300050 | TUBO 50 mm x4 m 050 | Becpalilas B8
0200083 | TVEO 63 mm K4 m 2408 | Boquiites F 63
24120 |Boogulls ploriurs Rep 20
24125 |Boguiie pMorcura Rep 25
24132 |Beguilla pioniura Rep. 32
24740 [Boguiita ponturs Rep. 40
0207420 |Lisve de pans asiariea p. ambutir iF 20 34150 | Deqults MGriurs FEp. 50
6307125 |Lisve de paso eslérica p. embutr 715 24163 |Boguila pMontura Rep 83
OT0T132 |Liave de paso elérica b embutil FE32 4529 | Termolusor
207240 |Lixve ¢ pHBG EMETCS . LS BxTErNG FEAD D955 |Sopons oe Danco Tefmolused
0307250 |Liave de paso ewlérica p. uso externo FF30 Tota  |Pinza Extraciora de Bogquilias Universal
0207263 |Liave g6 paso esférica p uso avterna FFGY A0 [Corta Tubo Radis] 2204 0mm
24PEY |Corta Tubo Radisl ©00-0083mm
24270 |Cuchifia Gora Tubd Radal ST0-S40mm
24371 [Coekilin Corin Tubss Radal 5008 3mm

| 3983 |Proteccion aluminizada AnilUy x 40m

(204064 |Fuge redusciin MH 83150
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CAPACITATE LIBRERIA BIM ACTUALIZATE
Aumenta tu potencial a Escanea el QR y baja las Escanea el QR y
través de nuestras librerias BIM de Hidro3, descarga nuestro
marcas lideres y unite e Awaduct, Acustik, catalogo de
al nuevo ciclo de At L s I Hidroflex y Fusiogas, para productos
capacitaciones virtuales desarrollar tus proyectos actualizado y al
de Industrias Saladillo. con mayor precision. instante.
Industrias Saladillo S.A.
Dardo Rocha 1172 (B1640SFH) Acasusso - Buenos Aires / Argentina
Tel.: (54-11) 4793-0700 / 0800-777-7151 - e-mail: tecnica@industriassaladillo.com.ar Industrias

Seguinos en las redes 0 O www.industriassaladillo.com.ar

Saladillo S.A.



