0 Departamento de Engenharia de AplicagGes da ELUMA, estuda e recomenda solugoes
técnicas para projetos hidraulicos, efetua levantamentos e orcamentos de materiais, sem
qualquer dnus para o solicitante.

Através de suas Unidades Volantes de Treinamento (UVT's) que estao tecnicamente
equipadas, oferecem treinamento na propria obra para profissionais da area, afim de
torna-los aptos a executarem as instalagoes hidraulicas com a mesma qualidade que
sdo produzidos os tubos e conexdes ELUMA.

Regularmente promove palestras e treinamentos técnicos para construtores,
instaladores, projetistas hidraulicos, revendedores e também para estudantes de
engenharia, arquitetura e escolas técnicas.

0s Tubos de Cobre sem costura e as Conexdes de Cobre e Bronze ELUMA sdo utilizados
para as seguintes aplicagdes: Instalagdes Hidraulicas (Agua Quente e Agua Fria),
Instalagdes de Combate a Incéndio (Hidrante e Sprinkler), Instalagdes de Gas
Combustivel e Medicinal e Instalagdes Industriais.

Vantagens e Propriedades do Cobre:
Suporta altas temperaturas « Ecologico
Sistema normatizado © Material nobre
Seguranga nas instalagdes ~ Durabilidade
Importante:

O cobre & um dos metais mais resistentes e apropriados a condugao de agua e
outros fluidos. Porém, a falta de observancia de normas técnicas corretas quando
de sua instalagao e utilizagao, assim como a falta de cuidados no seu manuseio e
armazenamento e a sua exposicdo a agentes agressivos, inclusive agua de mina,
de pogo ou de abastecimento plblico, que ndo tenha o tratamento adequado,
poderdo comprometer a boa resisténcia e durabilidade que dele se espera.
Observe corretamente as normas de instalagdo pertinentes de acordo com as
NBRs n® 5626, 7198, 10897, 12188, 13714, 15526, 15358 e 15345, expedidas pela
Associacao Brasileira de Normas Técnicas - ABNT.
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 Tiibosde:Cobre HIDROLAR

0s tubos de cobre HIDROLAR sdo rigidos, sem costura, fabricados pelo processo
de extrusdo e em seguida calibrados nos didmetros comerciais por trefilagdo. Sao
produzidos de acordo com a norma ABNT-NBR 13206*. Comercializados em barras
de 5.0 e 2,5 metros.

Sua composicao quimica é de 99,9% de cobre (no minimo). Os tubos de cobre

as boa resisténcia
W_MMWMMMBM
incrus! ; boa resisténcia ica: longa vida il e é reciclavel.

CLASSEA GLASSE |

PRESSAD 1" ) [N DIAMETRO PRESSAD

ETEMOXER. (g SERIGO TR smm EXTERNOXESP. Kgim ~ SERVICO

(pol) {mm] PAREDE (mm) LSS PAREDE (mm) PAREDE (mm) KeFiCH’
12 ] 15 | 15x050 028 410 | 15x080 [036| 690 | 15x10 |03 88
W2 2x080 080 340 | 22x080 08 500 | 2211 |084| 600
28 28x060 04 260 | 28x090 06| 400 | 28x12 01| 50
1] 35 | 35x070 |06 250 | 3x1,0 106 400 | 36x1d |38 450
10 [ 0x080 (1 u0 | @x1i0 1A %0 | xid |1 40
2|54 | Sx090 1®] 710 | S4x120 175 B0 | Sx15 |22 U0
207" 66 | 667x100 188 20 | 667x120 2 20 | 67x15 2% 20
o ?94:120{252; 100 | 794x150 371 40 | 794x19 42 ;0
P10 1048120 30 10 | 10488150 430 180 | 1048420 5% 200

*Tubos de Cobre sem costura, conforme Normas de Instalagdes Hidraulicas e Gas da ABNT.

De acordo com a aplicagao e identificagao do tubo de cobre, sdo especificadas suas classes
Salvo indicagao do projetista hidraulico, normalmente sao utilizados para:

1) Instalages de agua fria e gua quente, instalagdes de combate a incéndio por hidrante e

sprinklers:  TUBOS CLASSE E - Identificados por tampdes plasticos na cor Verde. Sao
acoplados com conexdes por soldagem ou brasagem capilar.

2) Todas as instalagdes indicadas para tubo classe E, instalagdes de gases combustiveis™ e

medicinais: TUBOS CLASSE A - Identificados por tampdes plasticos na cor Amarela.
Sao acoplados com conexdes por soldagem ou brasagem capilar.

3) Todas as instalagdes indicadas para tubo classe A e instalagdes industriais de alta
pressdo e vapor:  TUBOS CLASSE | - Identificados por tam lasticos na cor Azul.
Sdo acoplados com conexdes por soldagem ou brasagem capilar.

(*) Nota Importante: Para instalagoes de gas combustivel sao indicados de
acordo com as normas da ABNT (NBRs 13523 / NBR 15526),

tubos de cobre sem costura com espessura minima de parede 0,8mm para
baixa pressao e tubos de classe A ou | para média presséo, conforme
indicagdo (em destaque) na tabela acima, e conexdes de cobre e bronze.

“ Tubos de.Cobre Flexiveis

Conceito inovador indicado para o sistema de ponto a ponto, ndo usa solda, possui menor
perda de carga, gera economia reduzindo o uso de conexdes no sistema. Aplicaveis em
instalagdes de gas combustiveis e distribuicio de Agua quente e dgua fria. Sao
disponibilizados no mercado conforme a tabela abaixo. NBR 14745
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06 [0,149 54,40 | 3/8" | 10 0195 73,80 10 |0230| 94,0

15 | 10 0392 57.70 12 (0484|710

Tubos: de Cobre SOLAR

Tubos de cobre SOLAR sdo rigidos sem costura,
fabricados pelo processo de extrusdo e em seguida
calibrados nos didmetros comerciais por trefilacao.

DIMENSOES  PESO

(mm) (kgim)

952x040 0,102

Sua composigdo quimica é de 99,9% de cobre (no minimo). 12,70x 0,40 = 0,138
15,00x 0,40 = 0,164

Aplicagao: Fabricagao de coletores solares para dgua quente. 22,00x0,50 0,301
28,00x 0,50 | 0,385

Tubos de-Cobre ELUMAGAS

Tubos de cobre ELUMAGAS® sdo produzidos sem costura, com processo de fabricagao
semelhante aos tubos HIDROLAR® e SOLAR, recebendo tratamento térmico posterior a
trefilacdo, tornando-os flexiveis. Sao utilizados em instalagdes de gas para interligagdes com
aparelhos (medidores de gds, botijoes, etc). Sao fornecidos em rolos.

DIAMETRO PRESSAD
EXTeRNOEM  DIMENSOES  PESO ooy 0
POLEGADA (mm) (ko/m)  ygtiem’
3/16" 476x0,79 | 0,088 190
1/4" 635x079 | 0123 132
516" 794x0,79 | 0,158 100
38" 9,52x0,79 | 0,193 85
172" 1270X0,79 | 0,263 60
5/8" 1587x0,79 | 0333 50
a4 19,05%0,79 | 0,403 40 Normas Técnicas de Instalagao: NBR 7541
NBR 13523, NBR 15526.
Cobre Fosforoso | 99,90 0,015
L DHP C12200 | i goig | CROA
L
PROPRIEDADES FISICAS
{DENSDADE CONDUTIBILIDADE|  CALOR | RESISTENCIA | CONDUTIBILIDADE COEFICIENTE| MODULODE | MODULO DE |
uga | ESPEC.| TERMICAa20°C  ESPECIFICO|  ELETRICA ELETRICA | MEDIODE | ELASTICIDADE | RIGIDEZ |
euma| 4 e | e vt;;ucmmca zxﬁn
(e | (Kealhmic)  (Keathg0)| TLEORETE, | ';_.,‘mm] | (Kgtn2) | Xgtmn2)
122 [C12200 894 224 80 7 12.000 4500

oos2 ‘

Nota: valores referenciais baseados no C.D.A.

PROPRIEDADES MECANICAS

DIAMETRO ESPESSURA  LIMITE LIMITE | ALOGAMENTO | ROCKWELL  TAMANHO!

Rl e TEUPERA TERNO PAREDE  RESSTENCIA [ESCOAMENTO  EM2' DOGRAD |

e o) | o) | )| () (9 |escan ouReza| (am) |

MOLE[) TODAS | TODAS | 211(30)MIN HOMN | 15T | g5 MAX cmluxl

1o | C12200 i
1 { ! !

DURD | TODAS | TODAS | 31,6(45)MIN | 281 |4u|||N 30T | S5MIN ‘

) Espscﬁcm;m VALIDA SOMENTE PARA TUBOS DE COBRE Ez.uluals
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Processo de Soldagem

Observe com atencdo a seqliéncia do processo de soldagem do tipo branda e siga
as recomendacoes para garantir perfeita estanqueidade e resisténcia igual ou maior
que a resisténcia do proprio tubo.

2 - Limpe a bolsa da conexdo e a ponta do tubo com material abrasivo, tipo escova de
fio, lixa para metal, esponja abrasiva fina ou palha de ago, retirando a oxidagao da
superficie.

Cuidado para ndo desbastar ou arranhar as partes a serem soldadas.

3 - Com o pincel, aplique a pasta especifica para soldagem de tubos e conexdes de
cobre Eluma na ponta do tubo e na bolsa da conexéo, de modo que as partes a serem
soldadas fiquem revestidas por uma fina camada da pasta.

+ Evite excesso de pasta. Encaixe 0 tubo na conexao para soldar. Nao ultrapasse o periodo
de 30 minutos para realizar a soldagem, apds a aplicagdo da pasta.

Processo de Soldagent

4 - Aplique a chama sobre a conexao para
aquecer o tubo e a bolsa da conexao, até
que a solda derreta quando colocada na
unigo do tubo com a conexado.

5 - Retire a chama e alimente com solda
sem chumbo Eluma (97% Sn x 3% Cu), um
ou dois pontos, até ver a solda correr em
volta da unido. A quantidade correta de
solda é aproximadamente igual ao
didmetro da conexdo: 28mm de solda para
uma conexao de 28mm.

Obs: A aplicagao da solda é feita somente
para conexoes sem anel de solda.

6 - Remova imediatamente o excesso de
solda e pasta com um pano seco enquanto
a solda ainda permitir, deixando um filete
emvolta da unido.

Recomendacdes:

1) O roteiro acima descreve o processo de soldagem do tipo branda, com liga de estanho x
cobre (97% Sn x 3% Cu), para conexdes sem anel de solda. As conexGes com anel de solda
possuem um anel interno com estanho na quantidade exata para soldagem, tornando-se
desnecessaria a aplicagao de solda externa para complemento.

2) Consulte a tabela de quantidades aproximadas de solda e pasta para orientagao do
consumo necessario destes materiais.

3) A utilizagdo da pasta é necessaria para as conexdes com e sem anel de solda.
4) Néo resfriar com pano Umido ou dgua ao término da soldagem. O resfriamento deve ser
natural, em temperatura ambiente.

5) Ndo executar a soldagem com presenca de Agua no interior do tubo.
6) Evite 0 aquecimento excessivo das pegas para nao ocorrer a perda da pasta por
evaporagao, durante a soldagem.

7) Para soldagem da Unigo cod. 733 de 66 a 104mm, desmontar e remover o anel interno de
borracha, antes de executara soldagem e retorna-lo antes de finalizar a instalagao.

8) Ao término da instalacdo, execute o teste de estanqueidade seguido da lavagem interna na
tubulagao.

9) Utilize somente tubos e conexdes do mesmo fabricante, pois o correto ajuste entre o tubo e
a conexdo é fundamental para a perfeita soldagem, que se da pelo fendmeno fisico da
capilaridade. Pegas de diferentes fabricantes, podem nao oferecer uma soldagem adequada
entre as partes.

10) Para soldagem do tipo brasagem (Foscooper ou Prata), sequir os procedimentos dos
fabricantes dessas soldas e usar somente conexdes sem anel de solda.

11) Utilizar pasta especifica para soldagem de tubos e conexdes de cobre e solda sem
chumbo fornecidos pela ELUMA.




Goriexdes SOLDAVEIS

Produzidas em cobre ou bronze, de acordo com a Norma ABNT - NBR 11720, utilizadas com
tubos de cobre HIDROLAR" através de soldagem capilar. As conexdes com Anel de Solda,
possuem as mesmas caracteristicas das sem solda, porém com a vantagem de conter um
anel interno com estanho na quantidade exata para soldagem. A solda fica localizada na
metade do comprimento da bolsa da conexao, tornando-se desnecessaria a aplicagao de
solda externa para complemento.

DUAMETRO
NOMINAL ()

04 | BOLSA X BOLSA

Luva Passante
[ 601 SEM ANEL
NOMINAL {mm) 05 COM ANEL
15
| 22
-
35
=
| 54" I
I 66
™
104 | BOLSA X BOLSA

DIAMETRO
NOMINAL {msm)

- Bucha De Redugdo ——.

600-2 SEM ANEL
06 COM ANEL
DUAMETRO )
22% 15 NOMIMAL {rmm)
 eBxz2
3"x15

PONTA X BOLSA

o J

Bucha de Redugio

600-2D SEM ANEL

DIAMETRD
NOMINAL (o)
L Sox42 |

BOLSA X PONTA

Cotovelo
i 507 SEM ANEL
AMETRO
NOMIRAL (rvm) A2 DX ANEL
| 15 |

CEIREEIIS

3|

BOLSA X BOLSA
Cotovelo RF
707-3 SEM ANEL
oudMETRD
NOMINAL
{mm x pol.

(%) Disponivel somente sem anel de solda
Rosca Fémea BSP

/ mm “m-dsm ANEL \

13 COM ANEL

DIAMETRD
NOMINAL
(mm x pol.)

BOLSA X ROSCAM

“ £

r/— Curva 45° —\
806 SEM ANEL
14 COM ANEL
DIAMETROD
NOMINAL {mm)

35, il

BOLSA X BOLSA

" ) y

Curva de Transposigio
736 SEM ANEL
40 COM ANEL
DIAMETRO
WOMINAL (mm)
15 |
2 J
-
BOLSA X BOLSA

,~ Conector RF —————————,
DIAMETRO
NOMINAL 603 SEM ANEL
(mm x pol.) 02 COM ANEL
| 15x12
2xiet
22 x 34"
| @it
T
_ 3Bxi

ROSCAF X BOLSA

{**) Dispanivel somente sem anel de soida
(%) Conactor 603-R (sem anef) / Conectar 02-R feam anel)
FRosca Fémea BSP

- Conector RM

DIAMETRO 604 SEM ANEL
KOMINAL 03 COM ANEL
(mm x pol.)
15 1/2°

/_—_1'!‘.'1'!

BOLSA X ROSCAM

(") Disponivel somente sem anel de solda cod. 604-R
FRosca Macho BSP

/Mdaﬂpmﬁ

- S00
DIAMETRO
ROMINAL (o)

PONTA X PONTA

Pressfo mddma de tradalho = 5,0 kgtiem’

Movimento axdal méxima =25 mm
\__ Temperatura méxima de trabaiho = 150°C _J/

Disponivel somente sem anel de solda

Obs.:

1) Conexbes soldaveis de 15 a 28mm, sdo
produzidas em cobre (exceto conexdes com rosca)
&, a partir de 35mm, sdo produzidas em bronze.

2) Conexdes soldaveis de cobre e bronze ELUMA
atendem a todas as classes (A, E e I) dos tubos de
cobre HIDROLAR™ ELUMAT

g I e—

i Comprimento total =
DIAMETRO 240mm
NOMINAL (mm)

15

| 104 BOLSA X BOLSA

W J

Dispanivel somente sem anel de solda

iy —

. Comprimento total =

DIAMETRO 85mm * / 105mm **
NOMINAL {mm)

15"

22

104 | BOLSA X BOLSA
o o
Disponivel somaente sem anel de solda

DUAMETRO
NOMINAL {mm)

DIAMETRO
NOMINAL (mm)

TE Dupla Curva
764 SEM ANEL
50 COM ANEL
DIAMETRO
NOMINAL
{pol. x mm x pal.)

LW x15x 12 |
| 34 }

ROSCA F X BOLSA X ROSCA F,

Rosca Fémea BSP

E\



Conéxdes SOLDAVEIS

TE

i 611 Sem Anel
DIAMETRO
NOMINAL {imm) 15 Gom Anal

15

DUAMETRO
NOMINAL
fmm x pol. x mm)
15x 12 x 15
22 x.'i.’-l' X 22 |

|- BXVX28_| 501 5a X ROSCA X BOLSA

Rosca Fémea BSP

TE - RC de Redugéo

DIAMETRO
NOMINAL
(mm x pol. x mm)

| 28x 12" x28" |
42%1"x42 =
| Baxixs54 |BOLSAX ROSCAF X BOLSA

(") Dispanivel somente sem anel de solda - Rosca Fémea BSP

[ 104 x 86 x 104 |
| 104 %79 x 104° |

\_ BOLSA X BOLSA X BOLSA /
(*) Disponive! somente sem anel de solda

Cruzeta

DUAMETRO
DMIHM (mm)

610 Sem Anel

sl »

BOLSA X BOLSA
") Disponive! somente sem anel de solda

TE - Red. Lateral

|22x15% 15 (27)

L) BOLSA X BOLSA X BOLSA

| 28 }
733 SEM ANEL
09 COM ANEL

DIAMETRO
NOMINAL (mm)

| 56 |

|

| 104 |
BOLSA X BOLSA

Unido

DIAMETRO
NOMINAL
fmm x pei.)

BOLSA X ROSCAF

749
NAMETRO
HOMINAL (mm)
e BOLSA X BOLSA X BOLSA

617 SEM ANEL
60 COM ANEL

DIAMETRO
NOMINAL {mrm)

Conexdes produzidas em bronze, utilizadas nas interligacoes de materiais,
cavaletes, torneiras e chuveiros.

732
W

DIAMETRO
NOMINAL (pol.)
v |
L 3 |

DIAMETRO
NOMINAL (pol.)

Vzw3a |

J

LN

DAMETRD
MNOMINAL (pol.

[ x vz x 3

[T x - |
|1 xal"‘t”“’ 1
[nzxizxiz |




Conexoes FLANGEADAS

Conexdes produzidas em bronze, de acordo com Norma Técnica NBR 15277;

utilizadas com tubos de cobre Flexivel ELUMA, conforme norma NBR 14745. Sao Aplicadas
em instalagbes hidraulicas de dgua quente e agua fria, gds e ar comprimido.

0 acoplamento se da pelo sistema de flangeamento do tubo, com vedagao por aperto metal
x metal (vide processo de instalagdo). Ndo é necessdrio aplicacao de nenhum tipo de
produto vedante ou solda.

Apos a instalagdo, aplicar o teste de estanqueidade, conforme norma correspondente.

Niple

DIAMETRO
Nnmm {mm)

Porca
301
DAMETRO
NOMINAL {mm)
10 |
15
Distribuidor (2 saidas)
DAMETRO 302-2
NOMINAL (mm)
! e
Conector - RF
303
NAMETRO
NOMINAL (mm x pod)
[ roxiz |
15x1/2 |
Cotovelo
307

Niple de Reducio

DUAMETRO
NOMINAL {mm)

15x10

Té

[T
NOMINAL (mm)
10 |
15

31

Distribuidor (4 saidas)

DIAMETRO 302-4
mmm r'nmrl
ﬁ A

Conector - RM
DAMETRO
NOMINAL (mm x pod)
| 10x1/Z | o
| 15x1/ -
>

Conector - DW

307-3
MAMETRD .
NOMINAL (i x pol)
10x1Z
[ sxae

-“Conexies FLANGEADAS'

Conector - RF (NPT) Conector - RM (neT)
403 F 404 M

DIAMETRO DIAMETRO
HOMINAL (mm x pol) : NOMINAL (mm x pol) ,
| 10x1/2° | | 1021 /2° | ]
16x1/2" | 15x1 /2

Conector - DW (npT)
407-3
DIAMETRO
NOMINAL (mum x pol)
| 1012 |
| 1sx1r

Processo de Instalacao

1) Corte o tubo no esquadro.
n Remova as rebarbas
internas e externas.

2]

2)Coloqueaporcano
tubo com o lado rosca 1
vollado ra a

ade do tubo a
serexpﬂndida

3) Expanda a ponta do tubo com ferramenta apropriada para obter expanséo de 45°

4) Monte a boca do tubo ja expandsda n
contra a conexao e
manualmente até encontrar rasustémi

ida, aperte a porca
By Tl el
contra metal.




1- Corte do Tubo

- Corte o tubo no esquadro utilizando o
CORTADOR DE TUBOS - 725 PRO.
- Nao utilize serra para metais.

- Caso & ponta do tubo fique ovalizada
ou deformada, corte o tubo até a regiao
livre de

Processo de Instalacao
-Emeasowm.é

necessario que remova o revestimento

em loda a regido que sera introduzida -

na conexio ELUMARAPID. o ) Adaptador

olar de Extragao

2- Preparagio do Tubo

- Prepare a extremidade do tubo com
0 ESCAREADOR - 680.

- Rebarbas na parie externa do tubo
podem danificar o anel de borracha,
colocando em risco a vedagao.

Anel de Garra

Anel de Borracha

Profundidade de |

¢éo do tubo na a

Didgmetro do Tubo

Profundidade

15mm

34,0mm

Ci Fémea Macho Luva
2 N N\ o ——
f— 610 - RAPID . 615 - RAPID i 520 - RAPID
i x poky i (mm x pel.)
| 15212 | | 1Sxu |
| 22x34 | TELS i Ks
S i
N \ =,
o= Cotovelo —-\ (- Cotovelo AM ———
AMETRO
NOAMNAL (i) mﬂ 640 - RAPID
15 (mm 1 po.) .
2 sz | 8
| 2axaw
\ J = J
ra Redugio (. TE —..\
[ 660 - RAPID ol =
WORINAL fimrs) L ‘F‘T:m,l 630 - RAPID
22%15 5
22 | =
A
-~ TE - Dupla curva — Curva Transposigdo — ~
kerng BulaETRO NOTA:
NOMIAL (pol) 764 - RAFID NOMINAL (pol ) 736 - RAPID R e
=] Lowr | conexdes ELUMARAPID
34" 3 22mm com terminal
S "' ) fémea em rosca da
¥ utiizar a conexdo
RoscaxAosca Bucha
" Cod.30 34" x 1
\. J J A

(*) Obs.: Utilizar com Conector Macho - Cod. 615 - Rapid

K Anel Extrator
671
MOMINAL {mam)
| 15
22

o

Acessorios

Extrator

670 1
oulMETRD
MOMINAL fmaar)
(==L
22 |

Cortador de Tubos
725 - PRO \

(-

\

Calibrador de Profundidade
N . \

* Répido e técil de instalar.

» Resistente & dezincificado (perda de zinco da

composigao).

» N&o é necessaria mao-de-obra especializada.

» Dispensa o uso de magarico, pasta, soldae o
uso de ferramentas especials ou aquecidas.

* Mais eficiente que sistemas de termo-fuséo.

* Maior rapidez na instalagdo. Até 90% mais
cional de soldagem.

* Reutilizagdo da conexdo e do tubo, sem danos.

rapido que o sistema

europeus.

* Temperatura minima de -20°C e méaxima 120°C,
com picos de até 150°C.

* Pressao maxima de servico (BSEN 1057): 25°C
(20kgticm’), B0°C (ngifcmg']

* Aprovada pelos maiores laboratérios de ensaios

, 90°C (10kgticm’).

22mm

40,0mm

3- Marque a profundidade de insercéo

- Com o tubo preparado, introduza-o no MARCADOR DE PROFUNDIDADE - 685.
- Marque no tubo a profundidade de insergao (esta marcagdo identifica a
cometa profundidade de insergao na conexéo, garantindo uma montagem

correta).
- A marcagéo de medida da profundidade de insercao, também pode ser
realizada utilizando a tabela acima.

4- Introduza o tubo & conexdo

- Verifique a limpeza intema da conexdo ELUMARAPID, introduza o tubo na conexdo até a
marcagio realizada no passo 3, finalizando o processa.

- Nao é recomendado o uso de qualquer lubrificante que venha danificar o anel de borracha.
- Agora vocé tem uma conexdo removivel, com istalagdo rapida, facll e segura.

5- Remogéo da conexdo ELUMARAPID"

- Para desconectar a conexdo, basta fazer presséo no colar de
extragio com o EXTRATOR - 670 ou com o ANEL EXTRATOR -
871 e, a0 mesmo tempo, puxe o lbo.

- A extracdo da conexéio ELUMARAPID", ndo acarretara nenhuma
dificuldade, desde que se cuide de pressionar o anel de extragdo o
suficiente para que o tubo se solte totalmente, lomando a remogéo
da conexao simples e rapida.



. Conexdes ELUMA PLA ST’

Para acoplamento com tubos de PVC em instalagfes de dgua fria. Indicadas para
uso nos pontos terminais como: chuveiros elétricos, torneiras, registros e outros.

DUAMETRO
(mm x pol.)
20x1/2" |

5 25 x 3/4"

Cotovelo Red. Azul

506-3 EP

AMETRO
(mm x pol.)

25x 1/2"

Luva Azul

HMMETHD
{mm x pol J

20x1/2"
25x3/4"

TE Azul
s
AMETRO
| 20x1/2"%20 |
|25 x 1/2" x 25*

(") Cod. 513 - Té Redugdo Central

- Conexoes NPT

ROSCAF X BOLSA
Rosca NPT

TE-Rosca Fem. Central

DUAMETRO
NOMINAL
{mm x poi.}
| 15x12'x15 |
2x1Zrx22 |
| 2x3d"x22 |
28x1"x28

BOLSA X ROSCA F X BOLSA

Rosca NPT

DIAMETRO
NOMIMAL
(imm x poi.)
15 % 12"
22 % 30

ROSCAF X BOLSA

Rosca NPT

Conexdes produzidas em bronze, sao utilizadas nas interligagdes de Tubos HIDROLAR®
(por soldagem capilar), com acessorios que possuam o mesmo padrao de rosca (NPT).

BOLSA X ROSCA M

DIAMETRO
NOMINAL
{mm x pal.}
15x1/2°
2x 12
22 % 34"

BOLSA X ROSCA F

Rosca NPT

Cotovelo RM

807-4

DIAMETRO
NOMIMAL
{mm x pol.)
15% 172"
22 x 34"

BOLSA X AROSCA M

Rosca NPT

Orientagies Gerais

Os tubos de cobre HIDROLAR, sem costura (NRB 13206) e as conexdes ELUMA de cobre e bronze (NRB
11720) sao aprovados por todas as normas técnicas de fabricacéo e instalagao, para aplicagdes hidraulicas
de agua quente, dgua fria, instalagées de combate a incéndio por hidrantes e sprinklers, gases combustiveis,
medicinais, ar comprimido e vapor, ndo sendo de responsabilidade do fabricante, danos ou prejuizos causados
pela instalagdo incorreta dos produtos, bem como o uso de componentes de outras marcas na instalagao.
Devem ser observadas as normas de instalagdes pertinentes.

Armazenagem / transporte

- Evitar choques mecénicos nos tubos que possam de alguma forma danificar os mesmos, durante
o fransporte e armazenamento;

- Estocar os tubos e conexdes em locais limpos e arejados;

- Evilar que os tubos e conexdes fiquem em contato direto com o solo. E recomendavel a estocagem em
prateleiras de madeira;

- Nao deixar os tubos de cobre em contato com tubos de aco, arame recozido, ago para construgao ou outro
metal que nio seja cobre e suas ligas;

- N&o deixar que o material entre em contato com produtos quimicos;

- 0 empilhamento maximo dos tubos ndo pode ultrapassar cinco vezes seu didmetro, para evitar que o excesso
de peso provoque ovalizagao dos mesmos;

- Remover os tampdes protetores no momento da aplicag3o dos tubos.

Instalagdo: As normas s&o de acordo com a utilizagdo

- Instalagao de agua quente e fria: NBR 7198 e NBR 5626;

- Instalagio de combate a incéndio por hidrantes: NBR 13714;

- Instalagio de combate a incéndio por sprinklers: NBR 10897,

- Instalagio de gas combustivel: NBR 13523, NBR 15526 e NBR 15358;

- Instalagdo predial de tubos e conexdes de cobre e ligas de cobre: NBR 15345;

- Sistema centralizado de oxigénio, ar oxido nitroso e vacuo para o uso medicinal em estabelecimentos
assistenciais de saGde: NBR 12188;

- Sistema de aguecimento solar de agua em circuito direto - Projeto e instalagdo: NBR15569

A tubulagdo de cobre ndo se altera na presenga de umidade, nao forma incrustagdes no seu interior, ndo reduz
seu didmetro intermo com o passar dos anos & ndo é atacada na presenca de cal, cimento e areia.

Nas tubulagdes enterradas, é recomendével a protegdo do tubo para evitar contato com possiveis produtos
quimicos presentes no solo, por meio de fitas anti-comosivas especificas, podendo realizar a protegao mecénica
adicional com argamassa ou concreto, a critério do instalador / normas.

Evitar o contato direto do tubo de cobre com materiais ferrosos, como prego, ago, arame, efc. Para estes casos,
revestir o tubo com isolantes plasticos, somente nos pontos de contato direto entre os diferentes metais.

Para flanges ou registros que ndo s3o de ligas de cobre, a unido se faz através de rosca em conexbes de bronze,
com veda rosca.

No caso de reformas, sendo a instalagdo antiga, em ferro, recomenda-se que a nova tubulagio em cobre seja
totalmente instalada, substituindo a antiga por completo.

Para instalagdes de gas combustiveis em cobre, quando enterradas ou embutidas deve-se manter um
afastamento minimo de 0,30m dos condutores de elefricidade protegidos por eletrodutos e 0,50m para

aqueles sem protecdo. As tubulagdes de cobre ndo devem ser utilizadas como aterramento elétrico,

Com relagao aos para-raios, ter um afastamento minimo de 2m e também de seus respectivos pontos de
aterramento ou conforme a NBR 5419.

Nota: Nunca utilizar a tubulagao de cobre como aterramento de instalagdes elétrica.

Conextes com Rosca: Em conexdes roscadas, utilizar ferramenta compativel com a dimenséo da pega.
N&o se deve usar extensores como alavanca, para nao comprometer a aplicagio do produto.

Isolamento Térmico: ELUMAFLEX deve ser aplicado em toda a extensdo da rede de agua quente, protegido
quando exposto ao tempo, com folha de aluminio cormugado ou similar. ELUMAFLEX é o material indicado
para isalamento térmico, dispensando o uso de argamassas especificas, permitindo a movimentagao do

tubo dentro da parede.

Dilatagdo Térmica: Nas instalagdes de agua quente, onde o tragado da tubulagio nao seja suficiente para
absorver a movimentagao gerada pela dilatagdo térmica, deve-se instalar junta de expansao ou lira.
Recomenda-se utilizar tais dispositivos para trechos retos superiores a 10m. Nao deve-se utilizar juntas de
expansdo nas instalagdes de gas e de combate a incéndio.

Teste Hidrostatico (estanqueidade): O teste de estanqueidade deve ser utilizado ao término da instalagdo
para detectar possiveis vazamentos e verificar a resisténcia da rede a pressdes de operagdo
Deve-se manter todos os pontos totalmente fechados e a tubulagdo preferencialmente aparente.

Agua fria e Quente: Com gua potavel e mandmetro aferido, carregue a rede a uma pressao de uma vez e meia
(1.5) a pressao de trabalho por no minimo uma hora. Para instalagfes de dgua quente o teste deve ser aplicado
auma temperatura de 80°C.

Gases Combustiveis: Com o ar comprido ou gés inerte @ mandmetro aferido, por no minimo uma hora, carregue
a pressdo de quatro (4) vezes a pressdo maxima de trabalho.
Use externamente agua com sabo, nunca fésforo ou outro tipo de chama. NER 15526.

Lavagem da tubulagao: Apés o teste de estanqueidade, com o ponto mais extremo da instalagéo aberto, execute
a lavagem interna da tubulagdo com agua potavel, até que a 4gua saia totalmente sem residuos e impurezas.



PASTA ESPECIFICA PARA SOLDAGEM DE TUBOS E CONEXOES DE COBRE
LUitilizada no processo de soldagem para todas as classes de tubos e
conexdes com ou sem anel, evita oxidacao das partes a serem soldadas,
permitindo a fluidez da solda. NBR 15489:2007

A pasta de soldagem & removivel em agua. Evite uso em excesso.

Embalagem: Recipiente pldstico com peso liquido 48g. IR

muw\_

SOLDA (sem chumbo)

Solda Estanho x Cobre (Composigdo: 97% Sn x 3% Cu)
utilizada no processo de soldagem de tubos de cobre
com conexao de cobre ou bronze, NBR 15489:2007
Fornecida em fio 2,4mm.

Utilizada somente em conexdes sem anel de solda.
Embalagem: Carretel - Peso liquido: 500gr.

ESCOVA

Utilizada no processo de soldagem para a
limpeza da bolsa da conexao. Disponivel para
conexdes de didmetro 15mm, 22mm e 28mm.

ELUMAFLEX®

Isolante térmico para instalagdes de agua quente e

refrigeragdo. Fornecidos em barras de 2 metros.

Recomenda-se protegdo mecanica quando exposto a intempéries.
Nota: Para tubulagdes embutidas recomenda-se ulilizar
ELUMAFLEX com espessura de 5mm.

FLANGEADOR PARA TUBOS DE COBRE FLEXIVEL

* Auto ajustdvel a bitolas de @ 4 - 16mm (3/16" - 5/8")
* Fdcil de utilizar

*Leve

* Moderno

* Resistente

CORTADOR DE TUBOS DE COBRE

*03-30mm (1/8”-1.1/8")

* Atende para tubos de cobre rigidos e tubos flexiveis
* Corte perfeito, no esquadro

« Leve, Répido e Pratico

* Resistente

B

MACARICO PORTATIL PARA SOLDAGEM DE TUBOS E
CONEXOES DE COBRE ELUMA

* O mais Indicado para instalagoes hidrdulicas em cobre
* Seguro

* Prético

* Qualidade Garantida

Pl'looﬁnllli

REFIL DE GAS PROPANO PARA MAGARICO PORTATIL
* Alto poder calorifico g1y

* Maior rendimento opANt
* Indicado para solda branda em tubos de cobre '.. =
« Embalagem descartével @

DIAMETROS E ESPESSURAS DE PAREDE DO ELUMAFLEX

DIAMETROS NOMINAIS ESPESSURAS
(Polegada) | (mm) ' (mm)
1/2” [ 15 | 5e10
alar 22 5e10
1" 28 5e10
1 174" 35 i
11/2" 42 10
2" 54 10
21/2” _ 66 | 10

DADOS TECNICOS - ELUMAFLEX

Material: Polietileno expandido - Células fechadas
Condutividade Térmica: 0,035 kcal/mh®c
Resisténcia Térmica: -40°C a + 90°C
Absorgao de agua: 0,40% vol. - DIN 53428

QUANTIDADES APROXIMADAS DE PASTA E SOLDA

DIAMETRO QUANTIDADE QUANTIDADE DE
NOMINAL (mm) DE SOLDA PASTA PARA SOLDAR
15 0,79 0,09g
22 1,2g 0,15g
28 1,69 0,20 g
35 21g 0,26 g
42 449 05549
54 6,0g 0,75g
66 7549 0,859
79 8.0g 0949
104 11,3g 1,059

A Eluma S.A. Industria e Comércio, reserva-se no direito de alterar quaisquer
especificacdes na sua linha de produtos sem aviso prévio.



- Informagdes Técnicas

Perda de carga em conexdes

Comprimentos equivalentes para conexdes de cobre (m)

l::::m c°;‘;°'° c:;:a pas::gem pas:aéqem
(DN) direta lateral
15 1,1 0,4 0,7 2,3
22 1,2 0,5 0,8 2,4
28 1.5 0,7 0,9 3,1
35 2,0 1,0 1,5 4,6
42 3,2 1,0 2,2 7,3
54 3,4 1,3 2,3 7,6
66 3,7 1,7 2,4 7.8
79 3,9 1,8 2.5 8,0

104 4,3 1,9 2,6 8,3
TABELA DE CONVERSOES
1] 3 PARA MULTIPLICAR
Kgf/cm2 Ibf/pol® 14,223197
Kgf/cm® bar 0,980665
Kaf/em® atm 0,967842
Kgf/cm? m.c.a. 10,0
S | FEST———— |
Ibf/pol? Kgf/em® 0,07030768
Ibf/pol® bar 0,06894414
Ibf/pol? atm 0,0680492
Ibf/pol? m.c.a. 0,7030768
[
bar Kgf/cm® 1,0197162
bar Ibf/pol 14,5044963
bar atm 0,9869304
bar m.c.a. 10,197162
m.c.a. = metro de coluna d’agua
atm = atmosfera
ibf/pol® = psi = libra forga por polegada ao quadrado

Kgf/lcm® = quilograma forga por centimetro quadrado

 Certificadp de Garantia ELUMA

Todos os tubos de cobre rigido sem costura e as conexdes de cobre e bronze
ELUMA para aplicagdo em sistema de instalagao hidraulica para dgua fria (NBR
5626), agua quente (NBR 7198), aquecimento solar (NBR 15569), gas combustiveis
(NBR 15526), gases medicinais (NBR 12188), sistema de combate a incéndio por
hidrantes (NBR 13714), chuveiros automaticos (NBR 10897), e normas
internacionais EN 1254-1, EN 1057 e ASTM B88, sdo projetados e fabricados em
conformidade com as normas da Associagao Brasileira de Normas Técnicas (ABTN)
NBR 13206 e NBR 11720, e sdo submetidos arigidos controles de qualidade.

A ELUMA, em demonstragdo da consciéncia da qualidade dos seus produtos, oferece

arantia de 10 (dez) anos contra problemas de corrosdo decorrentes de falhas de
fabricagdo do produto, a partir da data de venda, devidamente registrada na nota fiscal de
venda e compra emitida pelo revendedor autorizado, de acordo com os termos
estabelecidos neste certificado:

1. CONDIGOES GERAIS. O empreendimento deve receber 4gua de abastecimento
publico; a instalagdo deve ser feita com tubos e conexdes fabricados pela ELUMA, e no
processo de solda branda, deve ser utilizada pasta de solda removivel em agua da marca
ELUMA,; a instalagao devera ser feita por profissional (ais) capacitado(s).

2. CUIDADOS NA ARMAZENAGEM E TRANSPORTE. Evitar choques mecénicos que
possam de alguma forma danificar os tubos; estocar em local limpo e arejado; evitar que
os tubos e conexdes fiquem em contato direto com o solo; recomenda-se que a estocagem
seja feita em prateleiras de madeira; evitar o contato com outros materiais metélicos, que
nao sejam a base de cobre e suas ligas; evitar que haja contato com produtos quimicos.

3. CUIDADOS NA LIMPEZA DA TUBULAGAO POS-MONTAGEM. Devera ser feita ao
término da montagem, em instalagdes de agua e combate a incéndio, para retirar de seu
interior, as impurezas e excessos de outros materiais procedentes da soldagem, como por
exemplo, pasta e solda; apés teste hidraulico, circular &gua durante trés dias em periodos
de duas horas; caso o sistema ndo entre em operagao, a tubulagéo devera permanecer
vazia até sua efetiva utilizagao.

4. PRECAUGOES NA UNIAO ENTRE MATERIAIS (COBRE X AGO). Deve ser evitada a
unido de materiais metalicos distintos nas instalagées hidraulicas; quando forem utilizadas
abragadeiras metalicas; deve-se usar materiais isolantes entre os metais.

5. PROTEGAO DA TUBULAGAO ENTERRADA. As tubulagdes de cobre enterradas
deverdo receber protegdo anti-corrosiva através da aplicagdo de fitas adesivas
especificas para esta finalidade.

6. A GARANTIA NAO COBRE VICIOS, quando o empreendimento for abastecido por
agua de pogo, mina ou agua fornecida por empresa privada como, por exemplo, caminho
pipa ou agua de abastecimento publico misturada com uma destas sem o devido
tratamento. A agua devera ser tratada para possuir no minimo as seguintes
caracteristicas: ph igual ou maior que 7,5; aguas duras, dureza em CaCO3; baixa
concentragdo de sulfato para se obter a razdo bicarbonato/sulfato maior que 2; baixa
concentragdo de cloro residual ClI2 menor que 2 mg/l; quando houver a instalagao de
meios adequados para absorver a dilatagdo térmica em tubulagbes de dgua quente, a
tubulagéo ndo devera estar travada/engastada em elemento estrutural (por ex. fundagéo,
laje, pilar e viga) ou parede de alvenaria, contra-piso de argamassa, que impega sua
movimentagao. Devera estar devidamente isolada com isolante ELUMAFLEX, permitindo
sua dilatag&@o. Para os trechos retilineos superiores a 10,00 metros, devem ser previstos
dispositivos para absorgao da dilatago; quando houver o contato metalico com arame
recozido, vergalhdo de ago e outros metais que nédo seja liga de cobre na tubulagao;
quando houver o emprego de fluxo/pasta de soldar nao removivel em agua; e quando
houver a mistura de materiais de cobre de fabricantes distintos.

A ELUMA somente garante os sistemas de instalagbes em que os tubos, as
conexdes e os assessorios sejam da marca ELUMA ou comercializados pela
ELUMA. A validade da presente garantia é vinculada ao correto manuseio e uso do
produto, e desde que a as instalagbes tenham sido feitas de acordo com as
instrugdes e recomendagdes deste Certificado de Garantia, do Guia Pratico de
Instalagdes, do Catélogo de Produtos e de acordo com as normas NBR 5626, NBR
7198, NBR 15569, NBR 15526, NBR 12188, NBR 13714, NBR 10897, NBR 15345, NBR
13206 e NBR 11720, e normas internacionais EN 1254-1, EN 1057 e ASTM B88.

A garantia ndo cobre: (i) vicios causados direta ou indiretamente pela inobservancia das
referidas condigdes, instrugdes e recomendacgdes; (ii) defeitos por desgaste natural; (jii)
erros de instalagdo e danos gerados durante a instalagao; (iv) e uso para especificagdo e
aplicagdo nao recomendada pela ELUMA.



