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Instrucciones de uso

La informacién técnica de este manual describe los puntos fundamentales de la técnica de aplicacion de Viega
para los sistemas de instalacién de tuberias metalicas. Asimismo, la informacién acerca de los productos, sus pro-
piedades y las técnicas de aplicacion se basa en las normativas actuales de Europa y/o Alemania.

Los apartados del texto que estan sefialados con un asterisco (*) hacen referencia a normas y reglamentaciones
técnicas en Europa/Alemania. Deberdn entenderse como recomendaciones en caso de que no existan normati-
vas nacionales al respecto. Las leyes, normativas, regulaciones, normas y otras regulaciones técnicas pertinentes
tendran preferencia sobre las directrices alemanas o europeas de este manual. La informacion especificada en
este manual no es vinculante para otros paises y territorios y, como se ha mencionado, deberd considerarse a
modo de referencia.

Attendorn, Noviembre de 2010
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1 Instalacion de agua potable

Bases

Agua potable en perfectas condiciones es un requisito indispensable para nuestra
salud. Contiene minerales y oligoelementos necesarios y se necesita para preparar
comidas, para limpiar objetos y para el cuidado corporal. Ingenieros, instaladores y
clientes tienen el objetivo comun de que el agua potable esté disponible en una can-
tidad y calidad suficientes en cualquier punto de agua. Sin embargo, el agua potable
también es un alimento perecedero. Su calidad cambia en la instalacion de agua pota-
ble, por ejemplo mediante el contacto con materiales, el calentamiento o estanca-
miento con un aumento correspondiente de las bacterias.

Fig. D-1

Segun datos recientes, se parte de aprox. 21,000 casos de legionelosis por afio en
Alemania. A una letalidad del 10 %, esto equivale a aprox. 2,100 muertes. En otros pai-
ses el indice de afecciones, con 34,1 (Espafa), 19,2 (Dinamarca), 17,9 (Paises Bajos) y 16,9
(Francia) por millén de habitantes, es claramente inferior.

Con el fin de evitar problemas, en todos los paises existen reglamentaciones para
garantizar el suministro y la conservacion de la calidad del agua. Constantemente se
agregan nuevas reglamentaciones por parte de la UE, que complementan o sustituyen
las reglamentaciones nacionales. Esto hace necesario dedicarse periddicamente a las
reglas de la técnica y aplicarlas a corto plazo en la practica. En Alemania, por ejemplo,
por motivos de higiene el control de estanqueidad en seco se ha convertido en un
estandar técnico en instalaciones de gran tamano, tales como hospitales u hoteles.
Asimismo, la limpieza de la instalacion se realiza lo mas tarde posible.
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Si se quisiera resumir todas las medidas para proteger el agua potable en una frase,
ésta serfa la siguiente:

«Evite todo lo que en la fase de obra o durante el funcionamiento cause unos tiem-
pos largos de estancamiento del agua potable en la instalacion.»

Ademads se deben evitar periodos continuos a temperaturas entre 25 y 55 grados.

Como ya mencionamos, la realizacién de instalaciones de agua potable requiere
amplios conocimientos especializados. Las normas EN 806 y EN 1717 son ejemplos de
los esfuerzos para crear a nivel europeo estandares unificados para las instalaciones y
la proteccion del agua potable. El presente capitulo resume las principales medidas
para conservar la calidad del agua. Ofrece una vision general sobre los aspectos rele-
vantes para la planificacion, ejecucion, puesta en servicio y el funcionamiento correc-
tos de instalaciones de agua potable. A la vez, las exigencias nacionales actuales siem-
pre tienen prioridad sobre las aquf indicadas. Ademads, los colaboradores de Viega
apoyan a los especialistas en su trabajo diario.

Potenciales de ahorro

Agua limpia es un bien muy preciado. No en todas partes esté disponible en cantida-
des suficientes. No obstante, conviene valorar hasta qué punto las medidas de ahorro
afectan a la calidad del agua potable. Hoy en dia, los higienistas exigen en edificios de
uso medicinal tres intercambios de agua completos por semana.

Ademas del ahorro de agua, la atencion también se centra en las medidas para la
reducciéon de energia. Pero temperaturas bajas también representan un riesgo de
legionela, de modo que debe encontrarse el equilibrio éptimo entre proteccion de la
salud y potenciales de ahorro.

Ahorro de agua versus
higiene
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dad de las aguas destina-
das al consumo
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Planificacion

Reglamento sobre agua para consumo humano

1998" entré en vigor el Reglamento Europeo relativo a la higiene agua potable
(Trinkwasserverordnung) modificado, que define los requisitos minimos del agua para
el consumo humano. «Consumo humano» se refiere a toda agua que se bebe y que se
utiliza para la preparacion de alimentos u otros fines domésticos. Los valores limite
deben cumplirse en todos los puntos en donde se extraiga agua a tal efecto — inde-
pendientemente de que se trate de agua caliente o fria. En el marco de la planificacién
de una instalacion de agua potable deberan coordinarse los siguientes campos tema-
ticos con las companfas abastecedoras de agua locales:

Acometida doméstica
;Quién instala?
;Propietario?
iMaterial? ;Didmetro nominal?
Acometida - ;Dénde?

Instalacion de contadores/dispositivo de acometida doméstica
;Quién instala?
jTamafio del contador?
;Valvula antirretorno?
Presion
Magnitud de la presién de alimentacion minima/;Dénde se ha medido?
iPresion de reposo méxima?

Calidad del agua potable
Posibles restricciones de materiales

Material de tuberias

Los materiales y productos utilizados deben cumplir los requisitos nacionales. Los tra-
bajos en instalaciones domésticas solo deben ser realizados por profesionales cualifi-
cados. En la fase de planificacion también debera tenerse en cuenta, entre otras cosas,
la calidad del agua potable. Todos los materiales de tubo tienen limites de uso, que
generalmente no se alcanzan durante el funcionamiento correcto, pero si en el caso
de medidas especiales, tales como desinfecciones de choque. Por este motivo es
aconsejable contactar con el fabricante de los componentes en caso de duda.

Materiales de hierro galvanizado
Solo pueden utilizarse conforme a las normativas DIN 50930-6 y DIN EN 12502, si

la capacidad del lcali es de KB 8.2 0,5moles/m3y alavez,
la capacidad acidica es de KS4,3 1,0mol/m?3.

Deberan cumplirse los requisitos mas estrictos relativos a la galvanizacion.



Tuberias de plomo

Los sistemas antiguos que todavia contengan tuberias de plomo deberan renovarse lo
antes posible. Deberdn cumplirse las directrices mas restrictivas establecidas por el
Reglamento alemdn relativo al agua potable (TrinkwV) para el plomo en el 2013 a mas
tardar. Esto suele significar cambiar todo el sistema de tuberias.

Combinacién de diferentes materiales*

La utilizacion de distintos materiales en la instalacién de agua potable equivale a la
norma (EN 12502). Por ejemplo pueden combinarse directamente entre si, tubos de
cobre estafiado en el interior, de acero inoxidable y de PE-X.

En el caso de combinar tubos de hierro galvanizado con otros tipos de tuberfa debe
observarse la norma EN 12502. Sin pretender ser exhaustivos, puede afirmarse que
componentes grandes y aparatos de cobre, de aleaciones de cobre, de cobre estafado
y de soldaduras de cobre no deben instalarse antes de materiales de hierro galvani-
zado en direccién del fluido. Como transicion entre acero inoxidable y acero galvani-
zado se recomiendan piezas de empalme de aleaciones de cobre, cuya longitud equi-
valga como minimo al didmetro de tubo. De este modo se reduce el alcance de la
corrosion bimetdlica — en funcion de la calidad del agua. En tipos de agua con una
conductividad alta, el racor aislante Sanpress puede evitar depdsitos de cal excesivos,
que podrian causar la obstruccién completa de la tuberfa.

Evitacion/reduccion de la formacion de incrustaciones

El agua potable dura hasta muy dura reduce la vida util de los aparatos y componentes
de lainstalacion de agua potable. Ademas, incrementa considerablemente la demanda
energética, dado que los depdsitos de cal en las resistencias dificultan la transmision
térmica. Por lo tanto, en estos casos las medidas para el desendurecimiento parcial del
agua potable son razonables a nivel tanto econémico como ecoldgico. Dependiendo
del procedimiento, puede ser Util elevar el valor pH a aprox. 7,7, logrando a la vez un
efecto de proteccidn anticorrosiva.

Medidas de tratamiento de agua recomendadas para evitar la formacion de incrustaciones
en funcién de la concentracion de masa de calcio y de la temperatura

Concentracién de masa de calcio Medidas con Medidas con
[mg/I] t<60°C t=260°C
<80
Equivale aproximadamente al margen ~ Ninguna Ninguna
de dureza 1y 2V
80 hasta 120 Ninguna o Estabilizacion o

Equivale aproximadamente al margen
de dureza 3"

120
Equivale aproximadamente al margen
de dureza 4"

Tab.D-1

estabilizacion o
desendurecimiento

Estabilizacion o
desendurecimiento
recomendados

desendurecimiento
recomendados

Estabilizacion o
desendurecimiento

1 Instalacion de agua potable - Bases

D'Ver la ley de detergen-

tesy limpiadores, § 7.
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Puntos de toma de muestras

El control de la calidad del agua en hospitales, hoteles, etc. presupone unos puntos de
toma de muestras adecuados. Generalmente éstos son accesorios de toma. Sin
embargo, en instalaciones con muchas ramificaciones es Util instalar puntos de toma
adicionales, p. e]. en la zona de los ramales de distribuciéon para sétanos y ramales
ascendentes, asi como en la distribucién de plantas. Este Ultimo, porque en caso de
problemas microbioldgicos frecuentemente solo estan afectados los accesorios de
toma vy, por lo tanto, esto alteraria el resultado del andlisis. Ademads, se sabe que se
producen muchos mas errores en la toma de muestras que en el analisis subsiguiente.
Por eso, es razonable prever vélvulas de toma de muestras especiales en edificios
publicos, como las que ofrece Viega.

- 1M

e Fk
7

Fig. D-3
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Filosofia de sistemas de tubos Viega
Recomendaciones de materiales
Tuberias de acometida doméstica y tuberias de terreno instaladas bajo tierra, de PE

Elementos de unién prensados de bronce libres de corrosion (Geopress)
Montaje de la unién rapida, segura e independiente

Tuberias de
acometida
doméstica

Con Geopress

Fig. D-4

Tuberias de distribucién para sétanos y ascendentes de tuberfas metalicas

Buena estabilidad de soportacién reducida

Ahorro de material aislante debido a un didmetro exterior reducido
Menor dilatacion longitudinal en caso de calentamiento

Sistema de prensado hasta DN 100

Ahorro de espacio

Montante
Profipress con
derivacion
Tuberfa PE-Xc

Fig. D-5
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Tuberias de distribucién en plantas de PE-Xc

Opcionalmente con tuberia multicapa.

También con tubo protector de PE como proteccion contra condensaciéon segun
DIN 1988

Para la instalacion a partir de un rollo, tabiqueria, paredes ligeras y en la técnica de
muro cortina

Para la técnica de muro cortina y técnica de sistemas en seco con conexiones de
accesorios desacopladas acusticamente, premontadas a la medida exacta, en siste-
mas de tuberias individuales, sistemas de tuberias continuas o sistemas de tuberias
en anillo.

Punto de toma

Con conexién reducida

5L S

ANz cmmmpzggzggzizzizzzziz

Fig. D-6
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Visign for Care - funcion higiénica de limpieza por descarga de agua

Para prevenir el estancamiento y con éste, la contaminacién microbiana, serd necesario
limpiar regularmente por descarga de agua las secciones menos utilizadas de los sis-
temas de tuberias. El panel accionador «Visign for Care» esta equipado con una fun-
cién higiénica de limpieza por descarga de agua, que registra el intervalo durante el
cual no se ha extraido agua y acciona una descarga de agua segun un periodo de
tiempo que puede programarse individualmente.

Podra realizarse la instalacion y la actualizacion de cisternas ocultas Viega con tecno-
logfa de doble descarga en colectores de tuberias anulares o de serie, si hay disponible
una conexion de 230 Vy una vaina para el cable de control.
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Para la planificacion de instalaciones de agua potable deberan tenerse en cuenta, entre
otras cosas, los siguientes criterios:

Seleccién de materiales seguin EN 12502
Empleo de productos homologados.
Determinacion de los volimenes de agua minimos (aprovechar los potenciales de
presion)
Planificar la distancia méxima posible entre tuberias de agua potable (fria) y fuentes
de calor
Asegurarse de un aislamiento suficiente de las tuberias de agua potable (fria y
caliente) en patinillos y techos suspendidos
No instalar aparatos para el tratamiento posterior de agua potable (fria) en espacios
con temperaturas > 25 °C
Asegurarse de la temperatura nominal en el calentamiento y la distribucién del
agua potable
Garantizar el ajuste hidraulico en el circuito de circulacion
Instalar vélvulas de toma de muestras en edificios publicos
Sies posible, prescindir de recipientes de expansién de membrana en instalaciones
de agua potable caliente
Minimizacion del estancamiento - p. e). evitar trayectos bypass y tuberias de eva-
cuacion, no planificar reservas
Separar trayectos muertos de instalaciones existentes
Separar tuberias de extincion de incendios e instalaciones de agua potable
Dar preferencia al control de estanqueidad en seco
Evitar estancamiento en combinacién con temperaturas entre 25 y 55 grados
Las instalaciones de agua potable constan de un gran nimero de componentes indi-
viduales. Ademds del sistema de tuberias, la proteccion de los accesorios y de otros
componentes segun EN 1717 tiene una importancia especial.

Fig. D-7

KRV

Con vélvula de vaciado y

toma de muestras
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Tuberia en continuo
y tuberia en anillo
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Conduccion de tuberias

Para la higiene del agua potable es importante, entre otras cosas, una conduccion
Optima de las tuberfas hacia puntos de toma poco utilizados. Deberdn integrarse en la
instalacién, de tal modo que esté garantizado un intercambio de agua periédico, aun-
que su uso sea reducido, por ejemplo, debido a la época del afo. Esto se realiza
mediante la insercién de puntos de toma en sistemas de tuberfas continuas o en anillo.
A los puntos de toma de uso poco frecuente pertenecen:

Tuberfas de jardin/garaje

Bafios de invitados

Cocinas tipo office

Lavabos colectivos, p. €j. en instalaciones deportivas

Puntos de toma previstos para lavadoras

Puntos de toma para conexiones de manguera en instalaciones sanitarias

Pilas de lavaderos

Tuberias de llenado y vaciado de sistemas de calefaccion

g U

Fig. D-8 Fig. D-9

Calidad del agua potable en instalaciones de extin-
cion y de proteccidn contra incendios

Las instalaciones de extincion y de proteccién contra incendios son importantes dis-
positivos en materia de seguridad. Si estas instalaciones se operan junto con sistemas
de agua potable, surgirdn problemas de higiene siempre y cuando no pase suficiente
agua por las instalaciones. Sin embargo, esto casi siempre es el caso. Por este motivo
las instalaciones de extincion y de proteccion contra incendios deben separarse de la
instalacion de agua potable y han de estar protegidas de acuerdo con la reglamenta-
cion.

Calculo de la red de tubos

El objetivo del calculo de la red de tubos (p. €. seguin EN 806-3) es el funcionamiento
correcto con unos didmetros de tuberia econdmicos. Unos didmetros de tubo
minimos y unas tuberias de empalme cortas facilitan unos tiempos de permanencia
cortos del agua potable en la instalacion. Permiten el intercambio de agua necesario
con un consumo de agua minimizado.
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Fig. D-10

La experiencia practica ha demostrado que en los conductos de alimentaciéon indivi-
duales (conductos de derivacion) en puntos de toma de uso frecuente en hogares
residenciales, no cabria esperar que se produjera ninguna contaminacion
microbiana que ponga en peligro el sistema. En edificios no residenciales, esto siempre
deberd evaluarse por separado y caso por caso. En el diagrama anterior se muestra la
instalacion convencional de agua potable de un apartamento. Los tubos verticales se
incluyen en los puntos de toma como el lavabo o la ducha. En comparacién, la bafera
(también instalada con una ducha) se utiliza con menos frecuencia y, por lo tanto,
deberd conectarse con el lavabo utilizando instalacién en serie. Lo mismo sucede con
la conexion del bidé y la lavadora. La lavadora con frecuencia estd instalada, pero no
se utiliza dentro del apartamento.

Instalacion de baio
Disposicion higiénica-
mente razonable de

tuberias de empalme
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Tubos de acero
inoxidable

En estado de entrega, los
tubos estan cerrados con

tapones
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Distribucion de las pérdidas de presion

Mediante el calculo exacto de las pérdidas de presion en el sistema también se crean
las condiciones para una proteccion acustica dptima. Unos accesorios de cierre con
pocas pérdidas de presién, como p. ej. valvulas esféricas, permiten aprovechar un
potencial de presién adicional. Otras posibilidades también resultan de la seleccion de
calentadores electronicos en lugar de calentadores hidraulicos; accesorios de salida
con una presion de fluido minima reducida etc. Debe darse preferencia a los valores de
pérdida de presién de los fabricantes frente a los valores orientativos globales en las
reglamentaciones..

Viptool Engineering es la solucién profesional para calcular los tamarnios de las
tuberias. Sobre la base del dibujo, el programa calcula todos los datos hidraulicos y
crea la lista de materiales.

Instalacion

La fase desde el comienzo de los trabajos de instalacion hasta la puesta en servicio
tiene una importancia determinante para la calidad posterior del agua. Todos los
componentes deben transportarse y almacenarse correctamente. Solo deberan utili-
zarse componentes cuya superficie esté limpia. Por este motivo, los elementos de
unién prensados solo deben extraerse del embalaje directamente antes de usarlos.
Los tubos o secciones de tubo que no estén cerrados por un tapdn, podrdn prote-
gerse contra la suciedad por medio de las tapas ofrecidas por Viega. Han de evitarse
unos tiempos de permanencia largos del agua en la instalacién o en componentes
(p. €. instalaciones de aumento de presion, valvulas electromagnéticas) hasta la
puesta en servicio, pues pueden causar un mayor crecimiento de bacterias en el
aguay en las superficies de los componentes.

Fig. D-11
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Control de estanqueidad®

El SG-Contur de Viega garantiza la deteccion de uniones sin prensar en todo el rango
de presion de 22 mbares hasta 3 bares (en seco) y de 1 bar hasta 6,5 bares (en himedo)
Siel control de estanqueidad se realiza en un periodo de heladas, también se aconseja
un control en seco en instalaciones pequenas.

Control de estanqueidad en seco
Por motivos de higiene, en instalaciones grandes se recomienda un control de estan-
queidad en seco. A tal efecto se utiliza aire comprimido seco, sin aceite, o incluso un
gas inerte en caso de unas exigencias higiénicas elevadas. Han de observarse las nor-
mas de seguridad correspondientes.

Por lo tanto, el control de estanqueidad se efectia a una presion de ensayo de 110
mbares antes del ensayo de carga. El tiempo de ensayo a 110 mbares es de al menos
30 minutos hasta un volumen de tuberfa de 100 litros, por cada 100 litros adicionales
ha de incrementarse en 10 minutos el tiempo de ensayo. Durante este ensayo posible-
mente ya se detecten elementos de unién sin prensar.

Ensayo de carga en seco
El ensayo de carga a un maximo de 3 bares dura 10 minutos.

Control de
estanqueidad

En seco

Fig. D-12 Fig. D-13
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Control de estanqueidad con agua
El control de estanqueidad en himedo solo se recomienda en sistemas que se ponen
en servicio a corto plazo, como por ejemplo en casas unifamiliares.

El llenado de la instalacién se realiza con agua potable filtrada. Hasta una presién
méxima de 6,5 bares puede reconocerse que los elementos de unién de Viega, que
posiblemente no se hayan prensado, fugan visiblemente.

Ensayo de carga con agua
La presion de ensayo debe ser 1,5 veces mas alta que la presion de servicio maxima.
El tiempo de ensayo en tubos metélicos es de 10 minutos tras la compensacion de
temperatura, en tubos de plastico se efectlan los ensayos previo y principal cono-
cidos.

El procedimiento detallado puede consultarse a Viega.

Limpieza de tuberias

La limpieza de la instalacion puede realizarse cuando la compania abastecedora de
agua haya lavado y habilitado la acometida doméstica, cuando se disponga de tube-
rlas de conexién higiénicamente perfectas y no haya un intervalo de tiempo prolon-
gado entre el lavado y la puesta en servicio. Por lo tanto, el lavado se realiza lo mas
tarde posible, a no ser que haya mucha suciedad, por ejemplo a causa de una inunda-
cion. En este caso se aconseja realizar un lavado con una mezcla de aire/agua. En los
demas casos, en los sistemas de prensado Viega es suficiente el lavado con agua si hay
una limpieza aceptable. En estos casos, o si la puesta en servicio se retrasa considera-
blemente, habrd que garantizar un intercambio de agua periddico mediante un pro-
grama de limpieza hasta la utilizacion.

Reglas de higiene para la puesta en servicio y entrega

Llenar la instalacion solo cuando el funcionamiento sea inminente. Si se retrasa la
puesta en servicio o la utilizacion, habra que preparar y documentar un programa
de limpieza

Entregar al cliente la documentacion relativa a la conduccién de tuberias

Entregar instrucciones de manejo, etc.

Entregar la documentacién del control de estanqueidad, de la limpieza de las tube-
rias y de la puesta en servicio.

Senalar la necesidad de un cambio de agua periddico y completo

— aprox. tres veces por semana en todos los puntos de toma de edificios publicos
Informar sobre el riesgo de legionela en caso de temperaturas «frio» y «caliente»
insuficientes

Ofrecer un contrato de mantenimiento
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Desinfeccion

En el caso de no disponer de ninguna calidad de agua éptima a nivel microbioldgico,
los sistemas de prensado de Viega podran desinfectarse mediante los métodos de
desinfeccién admisibles en los intervalos de tiempo indicados seguin el TrinkwV (Regla-
mento aleman relativo al agua potable) (desinfeccion basica o desinfeccién de cho-
que). Todas las medidas de desinfeccién solo surten efecto donde fluya suficiente
agua. Ademds, nunca subsanan las causas de problemas, sino que solo sirven como
medida inmediata hasta la conclusién del saneamiento. Basicamente se recomienda la
desinfeccion térmica, dado que solo ésta alcanza la base del biofilm. De las medidas
quimicas, generalmente debe darse preferencia al peréxido de hidrégeno (H202) y al
didxido de cloro por su mayor compatibilidad con los materiales. Dependiendo del
uso del edificio, las medidas de proteccién deberan adaptarse especialmente a nifios
y enfermos de demencia. En la desinfeccién quimica, a continuacién siempre debera
efectuarse una limpieza, hasta que la concentracién del desinfectante vuelva a alcan-
zar las concentraciones admisibles para la desinfeccién permanente.

Para la desinfeccién de sistemas de tuberias contaminados por legionela, por expe-
riencia son suficientes 50 mg/| de cloro durante 1-2 horas. Para mas detalles, consulte
a Viega. Como medida profilactica contra la legionela, una cloracion permanente es
menos adecuada que el cumplimiento del rango de temperatura correspondiente del
agua fria y caliente. Si, no obstante, fuera necesaria una desinfeccion continua de
forma transitoria durante una medida de saneamiento, dicha desinfeccion deberé rea-
lizarse en concordancia con las normas nacionales.

Segun la directriz Europea no se debe utilizar mas de 0,1 a 0,3 mg/I de cloro libre.

Pseudomonas

Fig. D-14

Recomendamos que todas las medidas de desinfeccién sean ejecutadas Unica-
mente por personal especializado cualificado y experto.
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Instalacion con
Sanpress Inox
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Rentabilidad de sistemas de tuberias

La seleccion del material de tubo adecuado para una instalacién de agua potable se
realiza bajo aspectos técnicos y econdmicos. Ademas de la seguridad a largo plazo y la
higiene del agua potable, los aspectos de la facilidad de montaje y la rentabilidad tie-
nen una gran importancia.

En cuanto al manejo y el tiempo de montaje, la técnica de prensado ofrece unas ven-
tajas econdémicas maximas, otros factores esenciales son la disponibilidad, la amplia
gama y los costes para la conduccién y sujecion de las tuberfas. En el dmbito de las
tuberfas de distribucién para sétanos y tuberfas ascendentes, ha de darse preferencia
a las tuberias metalicas frente a tubos de plastico.

Fig. D-15

Ventajas

Menor espacio requerido para la dilatacion longitudinal

Trabajo minimo para liras y compensadores

Ahorro de material de sujecion

Exigencias menores para la protecciéon preventiva contra incendios

Menos costes para el aislamiento térmico debido a grosores de pared menores de
los tubos (especialmente en caso de didmetros de tubo grandes)

La Fig. D-16 muestra los distintos trabajos para las medidas de compensacién de la
dilatacién longitudinal de diferentes materiales. Aqui las tuberfas metalicas ofrecen
claras ventajas. Lo mismo rige para el trabajo de sujecién, que en el dmbito de las
tuberias de distribucién para sétanos y tuberfas ascendentes es el 50 % y menos frente
a tubos de plastico.
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En cambio, en una planta y en un muro cortina solo se necesitan pequefos didmetros
de tubo y longitudes de tubo reducidas. Por consiguiente, la dilatacion longitudinal es
pequenay el trabajo de sujecion para tuberfas instaladas en el suelo es minimo.

La combinacién de ambos sistemas — tuberfas de distribucion para sétanos y tuberfas
ascendentes en metal y distribuciones de planta en plastico — ofrece de este modo
unas ventajas de montaje y una rentabilidad maximas.

Dilatacion longitudi-
nal de tuberias
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Fig. D-16

A la rentabilidad también afectan:

Precios de compra para tubos, elementos de sujecion y aislamiento

Costes de montaje (en funcién del material) incl. costes salariales y costes laborales
Didmetros de tubo, el coste para la sujecién y la compensacién de la dilatacién
longitudinal en caso de calentamiento

Seguridad comprobada y calidad de los productos — SG-Contur

Costes de herramientas

Existencias

Répida disponibilidad en el proveedor
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Vista general de los Sistemas de tuberias metalicas

Con homologacién DVGW y SC-Contur

Acero inoxidable

Sanpress / -XL

Sanpress Inox / -XL

Fig. D-17

Sanpress Inox

Tubo: Acero inoxidable

Elem. unién prens.: Acero inoxidable
15-108 mm

Para todos los tipos de agua potable
sin restriccion
Maxima calidad del material

Cobre
Profipress / -XL

Fig. D-18 Fig. D-19

Sanpress Profipress

Tubo Acero inoxidable Tubo Cobre

Elem. unién prens.: Bronce 12 - 108 mm Elem. unién prens.: Cobre 12-108 mm
Para todos los tipos de agua potable Cumpla las restricciones en el uso del agua
sin restriccion potable

Alta resistencia a los cloruros
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Descripcion del sistema

Sanpress Inox/Sanpress Inox XL

Uso correcto
El sistema esté disenado para:

Aguas potables sin restriccién segun el TrinkwV
Temperatura de servicio 85 °C; Tz = 110°C

Presion de servicio < 16 bares

Los componentes del sistema deben protegerse contra altas concentraciones de
cloruro, tanto por el medio como por factores externos. A modo de proteccion
contra danos, los tubos de acero inoxidable no deben almacenarse sobre suelos
de hormigoén ni desplazarse sobre bordes de carga. Instalaciones mixtas son
admisibles independientemente de la direccion de flujo, observar las indicaciones
en la pagina 68. La utilizacién de Sanpress Inox para otras aplicaciones, distintas a
las descritas, debera coordinarse con nuestra fabrica en Attendorn.

Sanpress Inox

Elementos de
uniéon prensado

15 hasta 54 mm
de acero inoxidable

Tamanos XL

64 hasta 108 mm de
acero inoxidable, con
anillo de apriete, anillo
separador y junta térica
EPDM

Todos los diametros
con SCG-Contur
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Material de tubo

|déntico a Sanpress
EN 10312

Material del elemento
de union prensado

Junta térica

Estado de entrega

Homologaciones

Sistema
Tubos

Diametros
nominales [mm]
Sanpress Inox

Sanpress Inox XL

32

Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Datos técnicos
Los tubos de acero inoxidable Sanpress Inox y Sanpress Inox XL son tuberfas soldadas
por laser, de acero inoxidable resistente a la corrosion

Material n2 1.4401 (X5 CrNiMo 17-12-2), con 2,3 % de Mo para una mayor durabili-
dad; tapones con marcas de identificacién amarillos

Material n.2 14521 (X2 CrMoTi 18-2), PRE-valor 24.1; tapones con marcas de identifi-
cacion verdes

Acero inoxidable

EPDM, negro (caucho de etileno propileno dieno); hasta 110 °C; no resistente a disolven-
tes de hidrocarburo, hidrocarburos clorados, trementina, gasolina

Barras de una longitud de 6 m, con superficies lisas exterior e interior
Extremos de tubo con tapas de plastico
Todos los tubos estan comprobados en cuanto a estanqueidad y estan identifica-
dos
Material Nr. 1.4401
Norma DVGW: DW 8501 BL 0551 (15-54 mm)
DW 8511 BQ 0245 (64,0-108,0 mm)
Material Nr. 1.4521: Norma DVGW: DW 8501 BS 0376 (15-108,0 mm)
EN 10088: Directorio de aceros inoxidables

Exigencia general para tubos soldados, circulares de aceros inoxidables
Hoja de trabajo DVGW W 541: Tubos de aceros inoxidables para instalaciones de
agua potable

Didmetros
15/18/22/28/35/42/54
64,0/76,1/889/108,0

Tubos Sanpress Inox

Volumen por Peso por

metrolineal metro lineal Peso por m:\i:)esr:: El:i_én
dxs de tubo de tubo barrade6m Tamaio
[mm] llitros/ml kg /m] kgl PRI
15x1,0 0,13 0,35 2,10
18x 1,0 0,20 0,43 2,55
22x1,2 0,30 0,65 3,89
28x 1,2 0,51 0,84 5,02 Estdndar  Acero inoxidable
35x 15 0,80 1,26 7,55
42x1,5 1,19 1,52 913
54x1,5 2,04 197 11,83
Tubos Sanpress Inox XL
64,0x2,0 2,83 3,04 18,24
76,1 x2,0 4,08 3,70 22,20
XL Acero inoxidable
889x20 5,66 4,34 26,00
108,0x 2,0 8,49 5,30 31,80

Tab.D-2
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Sanpress / Sanpress XL

Aplicacion

El sistema esta disenado para:
Aguas potables sin restriccién segun el TrinkwV
Temperatura de servicio 85 °C; T = 110 °C
Presion de servicio < 16 bares

El sistema debe protegerse contra altas concentraciones de cloruro, tanto por el
medio como por factores externos. Instalaciones mixtas son admisibles indepen-
dientemente de la direccién de flujo, observar las indicaciones en la pagina 68. La
utilizacion de Sanpress XL para otras aplicaciones, distintas a las descritas, debera
coordinarse con nuestra fabrica en Attendorn.

Tubos de acero inoxi-
dable con elementos
de union prensados
de bronce

Tamarno estandar
12 hasta 54 mm

Tamafos XL
76,1 hasta 108 mm con
anillo de apriete y junta
térica EPDM

Fig. D-23 Fig. D-24

Sanpress

Sistema de elementos de
unién prensados con
tubos de acero
inoxidable

Elementos de union
prensados de bronce
con junta EPDM

12 hasta 54 mm

Todos los didmetros
con SCG-Contur
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Material de tubo
EN 10312

Material del elemento
de union prensado

Junta torica

Estado de entrega

Homologaciones

Sistema
Tubos

Diametros
nominales [mm]
Sanpress

Sanpress XL
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Datos técnicos
Los tubos de acero inoxidable Sanpress y Sanpress XL son tuberias de paredes delga-
das, soldadas por laser, de acero inoxidable resistente a la corrosion

Material ne 14401 (X5 CrNiMo 17-12-2), con 2,3 % de Mo para una mayor durabili-
dad; tapones con marcas de identificacién amarillos

Material n.2 14521 (X2 CrMoTi 18-2), PRE-valor 24.1; tapones con marcas de identifi-
cacion verdes

Bronce

EPDM, negro (caucho de etileno propileno dieno); hasta 110 °C; no resistente a disolventes
de hidrocarburo, hidrocarburos clorados, trementina, gasolina

Barras de una longitud de 6 m, con superficies lisas exterior e interior
Extremos de tubo con tapas de plastico
Todos los tubos estan comprobados en cuanto a estanqueidad y estan identifica-
dos
Control de calidad interno constante

Material Nr. 1.4401: Norma DVGW: DW 8501 AP 3032 (12 — 54 mm)/
DW 8501 AT 2348 (76,1 — 108,0 mm)
Material Nr. 1.4521: Norma DVGW: DW 8501 BS 0377 (12-108,0 mm)

EN 10088: Exigencia general para tubos soldados, circulares de aceros inoxidables
Hoja de trabajo DVGW W 541: Tubos de aceros inoxidables para instalaciones de agua
potable

Didmetros
12/15/18/22/28/35/42/54
76,1/889/108,0

Tubos Sanpress

Volumen por Peso por Material Elemen-

metro lineal metro lineal Peso por tos de unién
dxs t!e tubo de tubo barrade 6 m Dismetro prensados
[mm] [litros/m] [kg/m] [kl
12x1,0 0,08 0,27 1,60
15x 1,0 0,13 0,35 2,10
18x1,0 0,20 043 2,55
22x1,2 0,30 0,65 3,89 , Bronce de
Estandar o
28x1,2 0,51 0,84 5,02 fundicion
35x1,5 0,80 1,26 7,55
42x15 119 1,52 913
54x1,5 2,04 197 11,83
Tubos Sanpress XL
76,1 x 2 4,08 3,70 22,20
88,9 2,0 566 434 26,00 XL G
fundicion
108,0 x 2,0 8,49 5,30 31,80

Tab.D-3
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Profipress / Profipress XL

Los tubos y elementos de unién de cobre solo pueden utilizarse sin restricciones
para agua potable, si:

el valor del pH es 74 o superior o Respete la calidad del
el valor del COT no sobrepasa el 1,59/ a niveles de pH de entre 7.0y 74 agua
El sistema esta disefiado:
Temperatura de servicio  <85°C; T = 110°C
Presion de servicio < 16bares
Los componentes de cobre no deben instalarse antes de materiales de hierro galva- Observar laregla
de fluido

nizado; observar las indicaciones en la pagina 68. La utilizacién de Profipress para
otras aplicaciones, distintas a las descritas, deberd coordinarse con nuestra fabrica
en Attendorn.

Elemento de
union Profipress

Didmetro estandar
12 - 54mm

Didmetro XL

64 - 108 mm

con anillo de compresién
y juntas de estanqueidad
de EPDM

Fig. D-26 Fig. D-27

Elementos de unién
Con conexién prensada
y conexién roscada

Todos los didmetros con
SCContur

Fig. D-28
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Material de tubo

Material del elemento
de unién prensado

Junta térica

Estado de entrega

Homologaciones

System

Diametro [mm]
Profipress
Profipress XL
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Datos técnicos
Utilizar Unicamente tubos de cobre seguin EN 1057" Tab. D-4

Elementos de unién prensados 12 hasta 108,0 mm de cobre
Elementos de unién XL 64,0 hasta 108,0 mm de cobre
Elementos de unién prensados con rosca de bronce 12 hasta 54 mm

EPDM, negro (caucho de etileno propileno dieno); hasta 110 °C; no resistente a disol-
ventes de hidrocarburo, hidrocarburos clorados, trementina, gasolina

Barras y rollos (ver tabla)
Profipress con SG-Contur, no de reg. DVGW DW 8511 AP 3139
Profipress XL no de reg. DVGW DW 8511 AT 2347

Didmetros
12/15/18/22/28/35/42/54
64,0/76,1/889/108,0

DVer los espesores minimos de los tubos en la pagina 95.

Tubos de cobre homologados

Volumen por Peso por Peso por Material Ele-
metro lineal metro lineal barra de Diame- mentos de
dxs de tubo de tubo 6m tro union prensa-
[mm] [litros/m] [kg/m] [kq] dos
12x0,8 0,09 0,25 1,54
12x1,0 0,13 0,39 1,54
15x 1,0 0,13 0,39 1,96
18x 1,0 0,20 0,48 2,38
22x1,0 0,31 0,59 294
28x 1,0 0,53 0,76 4,54
28x 1,5 0,49 11 5,55 Estandar Cobre
35x1,2 0,84 113 6,80
35x 1,5 0,80 141 7,05
42x1,2 1,23 1,37 8,21
42x1,5 12 1,70 8,50
54x1,5 2,04 2,20 13,21
54x2,0 797 2,91 14,55
Diametro XL
64,0x2,0 2,83 3,47 17,34
76,1 x2,0 4,08 4,14 20,72
XL Cobre
889x2,0 5,66 4,86 24,30
108,0x 2,5 8,33 7,37 36,87
Tab.D-4
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Técnica de aplicacion

Aislamiento*

En funcién de la aplicacion y el material de las tuberias, serd necesario aislar, montar y
fijar las tuberias conforme a las regulaciones técnicas por los siguientes motivos

Proteccion contra la acumulacion de condensacion

Prevencion contra la corrosion externa

Preservacion de la calidad del agua potable

Limitacion de la pérdida de calor

Prevencion del ruido debido a la dilatacion

Proteccion contra la transferencia de aumentos bruscos de la presion a la estructura
Evitar la transmision de sonidos de fluidos

Aislamiento de tuberias de agua potable (fria)

Las tuberias de agua potable (fria) deben aislarse para la proteccién contra el calenta-
miento y la formacion de condensacion. La disposicion de las tuberias debe elegirse
de tal modo que haya una distancia suficiente de fuentes de calor, tales como tuberias
calientes, chimeneas e instalaciones de calefaccion. Si esto no fuera posible, habra que
aislar las tuberfas de agua fria de tal modo que la calidad del agua potable no se vea
afectada por el calentamiento.

Datos orientativos. Vinculante la aplicacion de la reglamentacion nacional vigente.

Valores de orientacion para los grosores minimos de capas aislantes — Agua fria ! Para obtener O‘FrOS
espesores de aisla-

Suacionde mont e W Rt
Tuberfas libremente tendidas, espacio no calentado 4 0= 20 s
Tuberfas libremente tendidas, espacio calentado 9
Tuberfas en montantes, sin tuberias de temperatura elevada 4
Tuberfas en montantes, junto a tuberias de temperatura elevada 13
Tuberias en rozas de muro Tuberias ascendentes 4
Tuberfas en rozas de muro, junto a tuberfas de temperatura elevada 13
Tuberia sobre capa de hormigén 4
Tab. D-5
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Aislamiento de tuberias de agua potable (caliente)

Con el fin de minimizar la pérdida de calor de tuberias de agua caliente segun la EnEV
(Ordenanza sobre Ahorro Energético), tienen validez los valores de las siguientes
tablas. Datos orientativos. Vinculante la aplicacion de la reglamentacion nacional
vigente.

No es vinculante para tuberias con didmetro inferior a 22 mm que no estan incluidas en
el sistema de recirculacion.

Valores de orientacion para los grosores minimos de capas aislantes — Agua caliente
Grosor minimo de la capa
aislante, referido a una con-

Linea Tipo de tuberias/accesorios ductividad térmica de 0,035

W/mK
1 Didmetro interior hasta 22 mm 20mm
2 Didmetro interior superior a 22 mm hasta 35mm 30mm
3 Didmetro interior superior a 35 mm hasta 100 mm igual al didmetro interior
4 Didmetro interior superiora 100mm 100mm

Tuberfas y accesorios segun las lineas 1 a 4:
— en perforaciones de pared y techo
5 —en la zona de cruce de tuberfas
- en puntos de unién de tuberias
— en distribuidores de red de tuberfas centrales

50% de las exigencias seguin
las lineas 1 -4

Tab.D-6

Esto no es valido para tuberias de ACS en viviendas hasta el didmetro de 22 mm que no
estan incluidas en el circuito de recirculacion.

Proteccion contra ruidos

Los ruidos de las instalaciones de agua potable se originan principalmente en los acce-
sorios y los objetos sanitarios. El ruido puede transportarse audiblemente a través del
sistema de tuberfas y transferirse a la estructura, con lo que se produce el ruido aéreo.

Las siguientes medidas pueden ayudar a prevenirlo:

Uso de accesorios con bajo nivel de ruidos

Reduccion de la presion del agua

Fijacion correcta de las tuberias

Cumplimiento con los intervalos minimos entre tuberias en relacién al alargamiento
Las tuberias se acoplan con elementos aislantes del ruido, con lo que se evita la
transferencia de aumentos bruscos de la presion a la estructura
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Proteccion contra incendios®

Si se conducen tuberias a través de techos y paredes de diferentes secciones cortafue-
gos, deberdn tomarse medidas adecuadas que impidan la propagacién de fuego y
humo durante un periodo de tiempo definido. Han demostrado una utilidad excelente
por ejemplo los manguitos para tubos de lana mineral, cuyo uso facilita un desacopla-
miento correcto entre las tuberias y la estructura.

Canal de instalacion
Steptec

Prevencion de la
transmision del fuego

Construccion de patinillo

=i | i | T con tuberfas aisladas con
- X > )
\ 1 | = lana mineral.
| | [ i, _/J 2 | -
_— . [l
HE |
- - |

Fig. D-30

Se recomienda una distancia minima de 20 mm entre las tuberias.
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Para los compensadores,
ver el siguiente capitulo

Calculo de lira de dila-
tacion

Los diagramas corres-
pondientes se encuen-
tran en las paginas
siguientes
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Dilatacion longitudinal

Las dilataciones térmicas en sistemas de instalacion generan fuertes tensiones en tube-
rfas y conexiones de aparatos. En tuberfas muy largas, por este motivo debe preverse la
instalacion de compensadores de dilatacion.

Los compensadores de dilatacion son tuberias con codos elésticos en forma de U o Z
que, debido a su longitud y tipo de sujecién, pueden absorber movimientos.

Compensadores de dilatacion

Si las condiciones de instalacion permiten el uso de compensadores de

dilatacion en U o Z, las longitudes de los dngulos de compensacion de los mismos
pueden calcularse de la siguiente manera:

1. Determinar la diferencia de temperatura <AT> mayor posible.

2. Determinar la longitud de tubo |,

Con estos valores se calcula la longitud en la que se alarga en total el segmento de
tuberfa. A continuacion, en los diagramas de las siguientes paginas puede leerse la
longitud necesaria del angulo de compensacion Lgz o Lg para los respectivos tama-
fos de tubo.

Ejemplo (ver las siguientes paginas)

1. La temperatura de servicio oscila entre 10 y 60 °C. Por lo tanto: AT =50K.
2. El segmento de tuberfa tiene una longitud de: lp=20m.
3. El coeficiente de dilatacion longitudinal para tubos de

acero inoxidable es: o =0,0165[mm/mK].
4. Aplicar los valores a la formula: Al = o [mm/mK]- LIm] - AT [K]
Resultado
Dilatacién longitudinal: Al'=0,0165 [mm/mK] - 20 [m] - 50 [K] = 16,5mm

5. Seleccion de la forma en U o Z, dependiendo del espacio disponible.

6. Leer la longitud requerida del dngulo de compensacién LBZ del diagrama U o Z.
En este ejemplo para dngulos de compensacion Z:
Sobre el eje vertical, desplazarse en los 16,5 mm horizontalmente con respecto a la
linea del tamafo de tubo utilizado y leer la longitud requerida del angulos de
compensaciéon abajo en el eje horizontal.

Con un didmetro nominal de tubo seleccionado de @ 28 mm, la longitud del dngulos
de compensaciéon Lg; =1,3m.
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Dilataciéon longitudinal de distintos materiales D"at.adé_“
. .. . longitudinal
Coeficiente de dilatacién Dilatacion longitudinal con i
térmi longitud de tubo =20m de diferentes
A @ y AT =50K materiales
[mm/mK]
[mm]
Acero inoxidable 1,4401 0,0165 16,5
Acero inoxidable 1,4521 0,0108 10,8
Acero galvanizado 0,0120 12,0
Cobre 0,0166 16,6
Plastico 0,08-0,18 80,0 -180,0

Tab. D-7

Dilatacion longitudinal de tuberias de acero inoxidable

80

50
70

ARN

Longitud de tubo ——— > Al [m]

40

N\
NN

/SD

20

40
30

£
. 7z
10 s

\\\Q\

Dilataciéon longitudinal —— > Al [mm)]

{
A

_—iim

\
\

L

-

0 10 20 30 40 50 60 70 a0 a0
Diferencia de temperatura—— > AT [K]

Fig. D-31
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Angulo de compensa-
cion

En forma de Z con
angulo de compensa-
ciéon Lgz y como
uniénen T

Determinacion de la
longitud

Para dngulo de compen-
sacionenZy T
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Técnica de aplicacién en sistemas de tuberias metalicas

Determinacion de la longitud del angulo de compensacién
para tubos con @ <54mm

Fig. D-32

/
7717

IH/////

Absorcion de dilatacion —— > Al [mm]

10

11717 /'

5
0,5

Fig. D-34

AT

Longitud del angulo de compensacion —> Lgz [m]
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Angulo de compensa-
cion
En forma de U con

angulo de compensa-
cion Lgy

Fig. D-35

Determinacion
/ de lalongitud
Para dngulo de compen-

/
/ sacién en U
/

) /
. 111/
. 7//// 1/
L IS S

Niviva
. ,//////" S
7/
Y /4

02 04 06 08 1 1,2 1,4 1,6 1,8
Longitud del angulo de compensacion————>» Lg, [m]

Absorcién de dilatacion —— > Al [mm]

Fig. D-36
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Dilatacion longitudinal de tubos con @ > 54 mm

Angulo de compensa-
cion
En forma de Z con angulo

de compensacion Lg, y
como uniénen T

Fig. D-37 Fig. D-38
Compensador de dilatacion en Z Compensacién de dilatacion Tuberia
Con elemento de unién XL de desviacion

Determinacion de 20 ) - /

la longitud & oy amec)

sacionenZyT

Para dngulo de compen- V /bﬁf

15

SN

s
o

/

[/
/17
/
/

N
\\ 'ﬁ\_\\

Longitud del codo elastico —— Al [mm]

SN
L/
W4

1.0 'I..E 14 16 18 2 22 24 26 28 3
Absorcion de dilatacion —— 3 Lgz [m]

Fig. D-39
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Angulo de compensa-
cion
En forma de U con

angulo de compen-
sacion Lgy

Fig. D-40

150 | / / / / Determinacion
o, de lalongitud
Para dngulo de compen-

/ /_..? saciénen U

0 /

77/ )
////
/4
/A’V

1 1.5 2 2,5 3 35 4 4.5
Absorcion de dilatacion———— > Lgy [m]

9

Longitud del angulo de compensacion —— > Al [mm]
.,

10

Fig. D-41
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Compensadores

La alternativa a los compensadores de dilatacion (ver el capitulo anterior) son los com-
pensadores axiales. Estos se adectan para la absorcién de movimientos axiales en insta-
laciones de tubos a unas temperaturas de servicio de entre 20 °Cy 120 °C, pero no
deben utilizarse si se producen cargas radiales.

Compensador axial

Tamanos 15 hasta 54mm

Fig. D-42

Como alternativa ahorradora de espacio frente a compensadores de dilatacién
Ninguna pretensién requerida

Reduccion del sonido

Longevos y resistentes a la corrosion

Adecuados para instalaciones mixtas
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Fig. D-43

1 Instalacion de agua potable - Técnica de aplicacion

Datos técnicos

Dia-
metro
no-
minal

[mm]

15
18
22
28
35
42
54

Tab.D-8

- Lo -
[ I i
e ] ] - y e
Medida elem. unién
Long.de prens
Absorcién constr. :
dedilata- N°dearti- preten- Prof. de Lon-
cion total culo sado Peso insercion  gitud
&N _ Lo G e y
[mm] [mm] %] [mm] [mm]
-20 329 945 116 0,10 24 29
-20 329952 120 0,15 24 29
-22 329 969 121 0,19 24 31
24 329976 140 0,28 24 34
-24 329983 150 044 26 39
24 329990 175 0,62 40 49
-30 330002 195 0,98 45 54

o exte-

rior

D
[mm]

24
28
34
4

50
60
72

Compensador axial

@d; 15 -54mm
Fuelle TEEDICO
fuerza
Seccion  ajustable
efectiva axial
A cé
[cm?] [N/mm]
3,39 21
4,55 43
6,41 30
946 37
14,40 54
21,40 53
31,80 48
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Fijacion del punto
fijo

Fijacién del punto
deslizante

Los puntos deslizan-
tes facilitan los movi-
mientos axiales
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Funcion de puntos fijos/puntos deslizantes
Los puntos fijos conectan las tuberias firmemente a la estructura de apoyo y gufan el
movimiento de expansion en la direccién deseada.

Una tuberia que no se vea interrumpida por un cambio de direccién o una tuberia que
no contenga una junta de dilatacion solo debe contener un punto fijo. En el caso de
un tramo de tuberias largas, es recomendable colocar dichos puntos fijos en el centro
del segmento de modo que la dilatacion se dirija en dos direcciones.

Fig. D-44
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Rozamiento en tuberias metalicas

Con ayuda del siguiente diagrama puede determinarse con precision la pérdida de
presion por rozamiento para tubos de cobre y de acero inoxidable.

Para la determinacién de los didmetros de tubo orientada al potencial y para el dimen-
sionamiento de tuberias de circulacion recomendamos el software de planificacién
«Viega Viptool Engineeringy.

1 z 3 4 BB TAND 20 30 40 50807060100 200
i — N P A %
S 5 > < S
e AN A \ d‘*“'T I !f* o
Iy ,F‘
v A _ /q"![ et -~ ”
N A N
30 19 0
\‘ x\
20 i 20
\LA
“ ><
= P \ 10
o g i
B 8
- 7
'3 6
& LY LY 3
4 4
-E 1 &4{} 3
2 -
I ° T
E o L
S = N
1.0 ] 1.0
an 08
ok I 0.8
a.7 07
o5 - 0
05 05
0.4 bt 1 - 0.4
L )
03 " 03
02 / {1 0,2
L | AT = A
ALK oo
o / } B2 | \ A o1
i z 3 4 BB TAEND 20 30 40 50807080100 200
Caida de presion por rozamiento en tubos———> R[mbar/m]
Fig. D-46

Vs = Caudal punta; v = Velocidad de fluido; R = Caida de presion por rozamiento en tubos
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Corrosion de tubos de acero inoxidable por cloruros

Unos contenidos de cloruros demasiado altos en aguas potables causan corrosién en
tubos de acero inoxidable. Por este motivo debe tenerse en cuenta lo siguiente:

Evitar siempre el con- Los materiales aislantes no deben sobrepasar un porcentaje de masa de iones de
22‘::;’::?:? cloruro hidrosolubles de un 0,05 %.
Los forros insonorizantes de las abrazaderas de tubo no deben contener cloruros
lixiviables.
Los tubos de acero inoxidable no deben entrar en contacto con materiales de cons-
truccion que contengan cloruros.
Los tubos de acero inoxidable que estén expuestos a gases 0 vapores que conten-
gan cloruros (en talleres de pintura o empresas de galvanizacion) deberan prote-
gerse suficientemente mediante una proteccion anticorrosiva de acuerdo con los
requisitos nacionales.

En Alemania un contenido de cloruro de 150 mg/I en el agua potable debe conside-

Concentracién de clo- rarse como extraordinariamente alto. El Reglamento alemén relativo al agua potable
L‘I"° en el agua pota- (Trinkwasserverordnung) prevé para cloruro un valor limite de 250 mg/I. Este «cloruro
e

no es un desinfectante, sino una parte integrante de la sal de mary de la sal de cocina
(cloruro sédico). En el caso de contenidos de cloruro de hasta 250 mg/l, Sanpress y
Sanpress Inox pueden utilizarse en todas las aguas potables de acuerdo con el Regla-
mento aleman relativo al agua potable. En casos especiales solicite informacion a
nuestra fabrica en Attendorn.
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Componentes

Valvulas de asiento inclinado Easytop

Las vélvulas de asiento inclinado Easytop de bronce o acero inoxidable facilitan la
conexion prensada directa — sin piezas de empalme - a los sistemas de tuberias de
Viega Sanpress Inox, Sanpress, Profipress y Sanfix P para instalaciones de agua potable.
Su construccion como valvulas de fluido libre evita golpes de ariete al ser accionadas,
protegiendo de esta manera los accesorios, dispositivos e instalaciones de tubos
conectados.

Todos los tipos de vélvula Easytop tienen una homologacién segun EN 1213:1999
(grupo de accesorios |).
Ejecucion como

Vélvula de fluido libre

Vélvula de fluido libre con vélvula antirretorno

Valvula antirretorno

Materiales
Bronce o acero inoxidable.

Easytop
Con SCGContur

Fig. D-47

(D Identificacion del medio (5) Carcasa y cuerpo de la valvula de

(@) Sellado del husillo EPDM bronce

(3 Asiento de vélvula de bronce con () Asiento de la valvula de acero
junta EPDM inoxidable

(@) Conexion prensada con SC-Contur (@) Carcasa resistente

Indicador de posicién
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Utilizacion con sistemas de elementos de union prensados de Viega
Dependiendo del tipo de material, las vélvulas de asiento inclinado Easytop se utilizan
con los siguientes sistemas de elementos de union prensados:

Sist. elementos de union

Material de valvula Material
prens.
Vélv. asiento incl. Easytop Inox Acero inox. Sanpress Inox
Vélv. asiento incl. Easytop Bronce. Sanpress/ Profipress

Tab.D-9

Valvulas de asiento
inclinado Easytop

Para los sistemas
— Sanpress Inox
— Sanpress

— Profipress

Fig. D-48

Tipos de valvula de
asiento inclinado
Easytop

- Valvula de asiento incli-
nado

- Valvula de asiento incli-
nado combinada (KVR)

- Valvula antirretorno

Fig. D-49
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Datos técnicos - Variantes
Adecuadas para todos los tipos de agua potable
Cumple los requisitos de acuerdo con DVGW-AB-W 270 y la recomendacién KTW
(relativa al nivel de polimeros en el agua potable)
Tamanos 15 hasta 54 mm sistemas metélicos, didmetros 16 - 63 mm sistemas PE-Xc
Conexiones prensadas con SG-Contur
Rosca exterior segun EN ISO 228-1, tamafios DN 15 hasta DN 50
Proteccion acustica L, < 20 dB(A)
Temperatura de servicio T, = 90°C
Presion de servicio Prmax = 16bares

Ventajas
Sellado del husillo libre de mantenimiento
Construcc. ahorradora de espacio con sist. husillo no ascendente
Asiento de vélvula de acero a prueba de erosiones
Parte superior de la valvula con espacio muerto reducido
Facil almacenamiento, accesorios disponibles por separado
Accionamiento preciso y facil
Carcasa resistentes para un facil montaje
Pérdida de presién reducida

Accesorios
Para las vélvulas de asiento inclinado Easytop pueden suministrarse los siguientes
accesorios

Carcasa aislante Easytop
Vélvula de vaciado Easytop (acero inoxidable y bronce)
Elemento alargador Easytop (acero inoxidable y bronce)

Valvula de vaciado

Elemento alargador

Fig. D-50 Fig. D-51
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Carcasa aislante

Las carcasas aislantes autofijadoras estan disponibles en todos los tamafos y son ade-
cuadas para todas las variantes de las véalvulas de asiento inclinado Easytop.

El grosor del material aislante EPP (polipropileno expandido) cumple los requisitos del
reglamento EnEV (Ordenanza sobre Ahorro Energético).

Las vélvulas de asiento inclinado Easytop con valvula de vaciado pueden equiparse
con carcasas aislantes. A tal efecto se instalan prolongadores de bronce de fundicion
o acero inoxidable durante el montaje. Los puntos de rotura controlada en las carcasas
aislantes facilitan la adaptacién a las condiciones de montaje. El aislamiento de la tube-
ria se adapta perfectamente a las caras frontales lisas de las carcasas aislantes.

Valvula de asiento
inclinado Easytop

Accesorios:

Carcasa aislante
con punto de rotura
controlada para
vélvula de vaciado

Carcasa aislante y tuberia
aislada

Fig. D-52 Fig. D-53
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Fig. D-54

1 Instalacion de agua potable - Componentes
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Fig. D-55

Valvula de asiento
inclinado Easytop
Inox

Instalacion en una distri-
bucién de agua fria

Valvula de asiento
inclinado Easytop

Tuberia de acometida
domeéstica de agua pota-
ble con soporte de
conexién para contador
de agua Easytop
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Valvula de asiento
inclinado Easytop

Distribucion de agua
caliente con vélvulas de
asiento inclinado y valvu-
las reguladoras de circu-
lacion Easytop

sin carcasas aislantes
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Fig.D-56

Técnica de aplicacién en sistemas de tuberias metalicas
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Fig. D-57

D15 D DHIS  DHIZ DheG DNED

Pérdidas de presion
de las valvulas KVR/
valvulas antirretorno
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Easytop XL-
valvulas de asiento
inclinado

Longitud de la instala-
cién conforme a la nor-
mativa DIN EN 558-1
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Valvulas Easytop XL de asiento inclinado y con unién de bridas

Las vélvulas Easytop XL de asiento inclinado y con unién de bridas conforme a la nor-
mativa DIN EN 1092-1 se suelen utilizar en sistemas de colectores o como unidades de
corte en instalaciones de agua fria y caliente.

Una brida de transferencia permite realizar la transferencia a los sistemas de accesorios
de presién Viega Sanpress Inox XL, Sanpress XL y Profipress XL.

Fig. D-59

Datos técnicos
DN 50, 65, 80, 100

Didmetros de las protecciones contra los ruidos Lap <20 dB (A)
Temperatura de funcionamiento Trmax = 90°C
Presion de funcionamiento Prmax. = 16 bar (PN 16)

Instalacion en la direccion del fluido indicado

Caracteristicas
Instalaciones de agua potable fria y caliente
Carcasa fabricada de bronce
Brida fija conforme a la normativa DIN EN 1092-1
Asiento de la vélvula hecho de acero inoxidable
Tapdn de drenaje y punto de toma de muestras
Husillo y junta de obturador hechos de (EPDM) que no necesitan mantenimiento
Parte superior de la vélvula sin espacio de estancamiento
Sistema de husillo fijo
Indicador de posicién abierto/cerrado
Indicador (verde/rojo)
Accionamiento preciso con servotecnologia

Accesorios
Vélvula de drenaje G ¥ (< DN 50), G 3/s (> DN 65)
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Ejemplos de uso

Colector
Sanpress Inox

Tuberfa de alimentacion
con vélvula de asiento
inclinado

Easytop XL DN 100

Salidas del colector con
valvulas de asiento inc-
linado Easytop XL DN 80
y DN 50 con bridas de
transferencia Sanpress
Inox XL

Fig. D-60

Colector
Profipress

Salidas de colector de
54/64,0y 76,1 mm con
valvulas de asiento incli-
nado Easytop XL con
adaptadores de brida
Profipress XLy

Sanpress XL

Fig. D-61

Adaptadores de brida
Sanpress XL

Profipress XL

Sanpress Inox XL

Fig. D-62
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Valvula con vaciado y toma de muestras Easytop*

Para aguas de uso publico estan prescritos controles de calidad. Asf, el agua potable en
puntos de toma de edificios publicos deberd someterse periédicamente a pruebas
quimicas y microbiolégicas. Para que esta prueba pueda realizarse en condiciones
similares a las de un laboratorio, sin que los parametros sean adulterados por influen-
cias externas, se ha desarrollado esta véalvula de toma de muestras. Consta de una
valvula de toma fijamente instalada sin espacio muerto y de una unidad de acciona-
miento esterilizable instalada (solo para el proceso de toma).

Todas las piezas de la unidad de accionamiento que estdn en contacto con el agua son
de bronce y, por este motivo, pueden someterse a un tratamiento térmico in situ.

Descripcion de la valvula

Fig. D-63

() Vélvula manual () Vélvula de toma G 4

(@) Unidad de accionamiento (6) Tapa de proteccién

(3 Abrazadera de resorte (@ Tuberia de toma de muestras

(@) Valvula de toma G ¥s



viega 1 Instalacion de agua potable - Componentes

Uso

Utilizacién si la vélvula de toma @) o (8 esté instalada en la tuberia o en un orifico de
vaciado de una vélvula de cierre, se coloca la unidad de accionamiento (2) sobre la
vélvula de tomay se fija con una brida elastica. La toma se realiza accionando la valvula
de volante.

Después de la toma de muestras se desmonta la unidad de accionamiento, se esteriliza
y se guarda en condiciones de laboratorio hasta volver a utilizarla. La vélvula de toma
permanece en la instalacién y queda protegida por un tapén de plastico (ver Fig. T-65
hasta T-67).

Unidad de accionamiento

Para permitir la toma de una muestra, la unidad de accionamiento se coloca sobre la
valvula de toma de muestras y se mantiene en su lugar mediante una abrazadera de
resorte. La posicion puede ajustarse en pasos de 45° hasta los 360° completos. La tube-
ria de toma de muestras también puede girarse 360°, y por lo tanto, la vélvula de toma
de muestras puede acoplarse en practicamente cualquier posicion del sistema.

Fig. D-64

Caracteristicas técnicas
Toma de muestras con méxima seguridad
Instalacién sin espacio
Unidad de accionamiento y tuberia de toma de muestras que pueden girarse 360°
Las piezas en contacto con el medio de bronce permiten una facil esterilizacion
Montaje de la unidad de toma sin herramienta
Construccion de dos piezas - la vélvula de toma permanece en la instalacion

Valvula de toma de
muestras

Unidad de acciona-
miento y codo de salida
con posibilidad de ajuste
de 360°
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Valvula de toma de

muestras

Asegurada

- La valvula puede
abrirse

Sin asegurar

—La unidad de
accionamiento
puede desmontarse

Easytop XL-
valvulas de asiento
inclinado

Con bridas de transfe-
rencia

Con conexién prensada
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Fig. D-65 Fig. D-66

Fig. D-67 Fig. D-68
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Valvula de asiento recto empotrada Easytop

Para el corte de agua en planta.

Caracteristicas
Adecuada para todo tipo de agua potable — carcasa de vélvula de bronce, asiento de
valvula de acero inoxidable
Temperatura de servicio Tmax =95 °C
Presion de servicio pméx = 10 bares
Parte superior sin espacio muerto
Profundidades de montaje variables hasta 129mm
Silenciosa
Resistente a las incrustaciones de cal
Facil manejo
Una parte superior para todos los tamafios

Variantes de conexion

Variantes de conexién

Con

—Rosca interior segun
EN 10226

— Sanpress

Fig. D-69

Componentes de la valvula

Descripcion de la val-
vula

Fig. D-70
(D) Cuerpo de la valvula (3) Manguito protector
@) Elemento para accionar (@) Tapon de proteccion en obra
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Aislamiento

Montaje

Valvula de flujo libre
oculta Easytop

Fabricada en bronce, con
conexién prensada

Con conexion
roscada Rp
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Valvulas de flujo libre ocultas Easytop

Las vélvulas de flujo libre ocultas Easytop se utilizan para cerrar unidades de pisos y
plantas. Son adecuadas para las instalaciones de agua potable (caliente/frfa) que cum-
plen con la ordenanza TrinkwV y DIN 50930-6. Debido a su estructura, las vélvulas de
flujo libre tienen distancias de activacion cortas. De forma similar a las valvulas esféri-
cas, pueden abrirse o cerrarse completamente con un cuarto de vuelta.

En el caso de las tuberfas que requieran aislamiento, deberan utilizarse unidades con

manguitos aisladores hechos de material de construccién de clase B1 que cumplan los
requisitos de las normativas EnEV'y DIN 4102-4.

La instalacion puede realizarse en ladrillos (construccion hiumeda) y en construcciones
secas (instalaciones en estructuras tipo pladur).

Fig. D71 Fig. D-72

Datos técnicos
Conexiones: Conexiones prensadas de 15, 18 y 22mm, rosca Rp Y2 y Rp %
Presién de funcionamiento 10 bar (PN 10)
Temperatura de funcionamiento 90°C
La instalacion puede realizarse independientemente de la direccién del flujo

Caracteristicas
Para todos los tipos de agua potable que cumplan con la ordenanza TrinkwV y la
normativa DIN 50930-6
Se abren/cierran con un cuarto de vuelta
Carcasay parte superior de la vélvula fabricadas en bronce conforme a la normativa
DIN 50930-6
Parte superior de la vélvula sin espacio de estancamiento, con una junta de husillo
que no necesita mantenimiento
Accionamiento en la fase de construccion del armazdén mediante tapas de protec-
cion
Pueden combinarse con los modelos de conjuntos de equipos 2236y 2236.10
Componente de cierre intercambiable; de un solo tipo para todos los tipos de val-
vulas
Cumplen con la normativa DVGW-AB W270 y con la recomendacion KTW
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Dimensiones
de lainstalacion

Profundidad de la
instalacion

> 43 (A)

< 130mm (B)

Juego de sujecion

«Delantero»
Modelo 2235.90

Fig. D-74

Componentes de la
valvula

Fig. D-75

(D Cuerpo de la valvula (@) Manguito protector

(@ Unidad de cierre () Acoplamiento

(3 Parte superior de la vélvula (&) Tapa de proteccion in situ
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Juego de sujecion
anterior

Para montaje en pared
ligera

Juego de sujecion
posterior
Convencional en la

estructura de pared
ligera
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Sujecion / sellado
Para la sujecion de la vélvula, el sistema ofrece diferentes soluciones y juegos de suje-
cion.

Fig. D-76 Fig. D-77

Sujecion a través del pasamuros

Las dos tuercas de racor y arandelas obturadoras fijan el manguito protector en la
pared del sistema de pared ligera. El sellado a través de la pared es asegurado por
medio de una brida de obturacion autoadhesiva en la parte delantera de la pared. A
través del tapon de proteccion en obra la valvula puede manejarse en todo momento.

Fig. D-78 Fig. D-79

Sujecion a través del juego de sujecién

La chapa de sujecién con desacoplamiento acustico se atornilla al cuerpo de la vélvula
y se fija en un carril de montaje (p. ej. carril perfilado).

El sellado a través de la pared es asegurado por medio de una brida de obturacién
autoadhesiva en la parte delantera de la pared. A través del tapdn de proteccién en
obra la valvula puede manejarse en todo momento.
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Juegos de equipamiento
Para vélvula de asiento recto empotrada Easytop.

Fig. D-80

Fig. D-81

Carcasa aislante

La carcasa aislante autofijadora de material aislante EPP cumple las exigencias del
reglamento EnEV (Ordenanza sobre Ahorro Energético) en cuanto a la reduccion de la
pérdida de calor. Una versién adecuada para todos los tipos de conexion.

Fig. D-82

67



Valores maximos
fisicamente
admisibles

Conexion prensada

Conexion prensada /
conexion roscada

Conexion roscada
segun ISO 228-1

Conexion roscada
segun EN 10226-1

Llave esférica con
valona
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Valvulas esféricas Easytop

Con homologacién DVGW con conexiones prensadas para sistemas de tubos

Sanpress Inox
Sanpress
Profipress

Caracteristicas

Adecuadas para todo tipo de agua potable - carcasa de vélvula de bronce

Con conexiéon prensadal), rosca interior segun EN 10226-1 o rosca exterior segun
ISO 228-1

Temperatura de servicio Thax = 110°C

Presiéon de servicio Prmax = 16bares

Sin mantenimiento

Sefalizacion del medio, intercambiable en la palanca de accionamiento

Otras posibilidades de aplicacién: Instalaciones de calefaccion, de aire comprimido,
de agua pluvial e instalaciones industriales, etc.

Carcasas aislantes segun requisito EntEV (Ordenanza sobre Ahorro Energético) como
accesorios

Fig. D-85 Fig. D-86

Fig. D-87 Fig. D-88
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Valvula reguladora de circulacién Easytop

Para el control del proceso de desinfeccién térmica a temperaturas de 70 °Ca 75 °C en
todos los ramales. Debe instalarse entre la salida del acumulador de agua caliente y la
entrada del acumulador de circulacién de acuerdo con la hoja de trabajo DVGW W 553.

Funcionamiento

La vélvula reguladora de circulacion tiene la funcion de regular el caudal en el ramal de
circulacion, de tal modo que no se sobrepase una diferencia de temperatura de 5 K entre
la salida del acumulador y el final del retorno de circulacion. Ademas, facilita una desin-
feccién térmica a partir de 70 °C.

La activacién de la desinfeccion térmica puede realizarse manualmente (control de cal-
dera) o a través de un sistema de control del proceso. En este proceso se abre el mddulo
regulador de desinfeccion @) y regula el ajuste hidraulico, mientras todos los ramales se
desinfectan térmicamente a 70 — 75 °C en poco tiempo.

Valvula reguladora de circulacion Easytop Modelo 2281

Fig. D-89

(D) Ajuste de la temperatura (@) Carcasa de la valvula de bronce

(@ Médulo regulador de circulacion () Soporte para el termémetro o el sen-
@ Conector de presion con SG-Contur sor de temperatura

(& Médulo regulador de desinfeccion
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Variantes

Las vélvulas reguladora de circulacion estan equipadas opcionalmente con conexién
prensada — para tubo de cobre o tubo Sanpress — o con conexién roscada segun EN
ISO 228-1. Por lo tanto pueden utilizarse para todos los sistemas de tuberias.

Ambas variantes pueden suministrarse con los siguientes accesorios:

valvula esférica
Vélvula de vaciado, también con prolongador para tuberfas aisladas

Accesorios
La funcionalidad de la vélvula reguladora de circulacién Easytop puede ampliarse
considerablemente mediante la completa gama de accesorios

Fig. D-90 Fig. D-91

Unidad de accionamiento Valvula esférica

Activacion electrénica de la desinfeccion a tra- Para el cierre de la tuberfa de circulacién ascen-
vés de la caja de control, modelo 1465.5 dente, con tapones de drenaje.

Fig. D-92 Fig. D-93

Termometro Sensor de temperatura

Pantalla de temperatura, mecanica.
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Linea de circulacién interior (Inliner) Smartloop

Uso previsto

El sistema es adecuado para ser utilizado como linea de circulacion interna en
instalaciones de agua potable, especialmente en tuberfas ascendentes de agua
caliente a partir de 28 mm, junto con los sistemas de accesorios de prensado Viega.

Para tender una instalacion de agua potable con tecnologfa Smartloop-Inliner,
recomendamos utilizar el software de planificacion Viega Viptool.

La instalacion solo podrén realizarla especialistas cualificados que utilicen compo-
nentes Viega. Cualquier aplicacion que difiera de las descritas debera acordarse
con el personal de nuestra fabrica en Attendorn.

El sistema esta formado por los siguientes componentes

Juego de conexion, con conector del extremo y conexiones para tuberfas Smartloop
Tuberia Smartloop, flexible.

Juego de conexion a
la tuberia de circula-
cion interior Smart-
loop-inliner

Fig. D-94 Fig. D-95

Tuberia Smartloop

Empaquetada higiénica-
mente para el montaje

Fig. D-96
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Tuberia de circulacion

Smartloop-Inliner
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Descripcion del sistema

La circulacién del agua caliente en la tuberfa se consigue canalizando permanente-
mente el agua de nuevo hacia el sistema de calentador del agua desde la Ultima pieza
en T de la tuberfa ascendente. De este modo se garantiza que haya suficiente agua
caliente a temperaturas higiénicamente correctas en las salidas de cada planta.

|

.

-

(D) Salida de agua caliente a través de la

e
Qe

1 1 planta
A= (@ Tuberia de distribucion del agua
-2 caliente

(3) Tuberia del colector de circulacién
(@) Conexiones

(5) Tuberia de circulacién interna

(&) Tuberia ascendente del agua caliente
(@) Conector del extremo

e

Fig. D-97
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Graduacion de la temperatura

En comparacién con la circulacion convencional, la temperatura del drea de la tuberfa
ascendente no desciende continuamente en la direccién del flujo con la circulacion
interior Smartloop-Inliner.

La temperatura mas baja de la tuberia ascendente no se produce en la zona de cruce
entre la tuberfa ascendente y la tuberfa del colector de circulacién (2). En lugar de ello,
se produce en la conexién del extremo cerca del cambio de direccidn en la circulacion
interna (1). En los sistemas a gran escala con diferentes lineas, esto provoca un
aumento de la temperatura en la tuberia del colector de la circulacion. A consecuencia
de ello, la temperatura del agua del flujo de retorno es mas alta que en los sistemas de
circulacion convencionales, que, a su vez, aportan ventajas en términos energéticos.

Fig. D-98

(D) Salida de agua caliente a través de la planta
(@ Tuberia de distribucion del agua caliente

73



Tuberia ascendente
de desviacion
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Ventajas

De un 20 a un 30% menos de pérdidas de distribucién de calor

Garantia de calidad del agua potable a consecuencia del mantenimiento de la tem-
peratura y la circulaciéon

Las menores emisiones de calor en el conducto ayudan al mantenimiento de la
temperatura del agua fria

Aprox. un 20% menos de costes en las perforaciones con sacatestigos, la protec-
cién contra incendios, el aislamiento de tuberias y fijaciones

Menores costes de montaje, ya que no es necesario tender un sistema de tuberfas
de circulacion por separado

Mas espacio habitable gracias a los conductos de instalacion méas pequefos

La tuberia flexible Smartloop permite una desviacion paralela en la tuberia ascen-
dente

Fig. D-99
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Componentes

Juego de conexion

Modelo 2276.1

(D) Tapén de cierre del extremo

@) Adaptador

(3) Pieza de conexion

(@) Manguito de prensado

Fig. D-100

Acoplamiento de ten-
sién
Modelo 2276.9

() Manguito de soporte

(2) Cabeza de contacto

Acoplamiento de
reparacion

Modelo 2276.8

(D) Acoplamiento de reparacion
(@) Manguito de prensado

Fig. D-102

Tuberia Smartloop
Modelo 2007.3

Fig. D-103
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Preparacion

Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Montaje

Los componentes y herramientas necesarios para montar Smartloop-Inliner en un
tuberia ascendente Sanpress, Sanpress Inox o Profipress se muestran en la parte lateral
de la pagina anterior. La conexiéon prensada de la tuberia Smartloop puede realizarse
utilizando herramientas de prensado manuales (Modelo 2782 o Modelo 2799.7)
magquina de prensar adecuada; recomendamos utilizar las méaquinas de prensado
Viega PT2, PT3H, PT3-AH, PT3-EH o la Picco 4E y 4B.

Montaje con una desviacion paralela

La tuberia flexible Smartloop también permite el montaje en tuberias ascendentes
desviadas. Ni siquiera los salientes de la pared y los conductos que no estén alineados
entre sf constituyen un obstaculo para el montaje profesional.

Materialprifungsamt NRW ha inspeccionado y examinado el montaje en el caso de
desviaciones paralelas de la tuberia ascendente para saber cuadles son los requisitos
necesarios.

La desviacion vertical de la tuberia ascendente en una posicion no afecta a la funcion
o al montaje de la tuberfa de circulacion interior Inliner. Las instalaciones en situaciones
distintas de las mostradas deberan acordarse con el personal de nuestra fébrica de
Attendorn.

Para incorporar la tuberia Smartloop, recomendamos utilizar el acoplamiento de ten-
sion o, para desviaciones mas pronunciadas, el método de montaje adaptado.

Desviacion maxima- Material sugerido

Recto Minimo 45° 90°
L e— L |
Desviacion 5 _4s >45 - 500 >150 - 500
L [mm]
1 codo45°
Accesorios 1 codo45°, 3 codo 45° 2 codo 45°
necesarios codo macho/ 2 codo 45°, codo macho / hembra
hembra
Tab.D-10
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Montaje sin desviacién o con una desviaciéon poco pronunciada
Montaje de la tuberfa ascendente con la posterior incorporacion de la tuberfa Smartloop.

Fig. D-104
Fig. D-105
Fig. D-106
Construya la tuberia ascendente y En caso de una desviacion leve, El acoplamiento de tension
presione sobre la piezaenteen la combine dos codos de 45° el supe-  (Modelo 2276.9) resulta Util para la
parte superior e inferior. rior macho / hembra, el inferior con  incorporacion de la tuberia Smart-
—Cree salidas a través de la plantade  dos extremos a presion. loop.
tamano 22 mm; si es necesario,
reduzcalas.
Fig. D-107
Fig. D-108
Fig. D-109
Introduzca la tuberia Smartloop Acorte la tuberfa Smartloop —Presione el manguito de prensado
desde arriba hacia el interior de la oMo sea necesario. sobre el extremo superior de la
tuberfa ascendente de agua caliente tuberfa.
hasta que la tuberfa sobresalga por —Presione la conexion del extremo
el extremo inferior de la tuberfa hacia el interior de la tuberfay com-
ascendente unos 30cm. pruebe la profundidad de insercion
con el panel de inspeccioén.
Fig. D-110
Fig. D-111
Fig. D-112

—Aplique prensa manual en dngulo Coloque la conexion del extremo en  Presione la conexién con una herra-
recto. la pieza en T superior de la tuberia mienta de prensado adecuada.
— Al prensar, comprima hasta que los  ascendente del agua caliente.
alicates puedan volver a abrirse.
Recorte la tuberfa Smartloop para
encajarla.
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Fig. D-113
Fig. D-114
Fig. D-115
— Apriete la tuberia Smartloop por su
extremo inferior con unos alicates
de montaje y corte a una longitud
40mm por debajo de la pieza en te
en angulo recto.
— Apriete la tuberfa Smartloop.

Empuje la conexion hacia el extremo —Extraiga los alicates de montaje.

de la seccion de la zona de cruce y
prénsela.

Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

—Presione el manguito de prensado
sobre el extremo inferior de la tube-
ria Smartloop.

—Presione la seccion del paso de
enlace de la conexion hacia el inte-
rior de la tuberfa Smartloop y com-
pruebe la profundidad de insercion
con el panel de inspeccion.

Aplique la prensa manual en angulo
recto y comprima hasta que pueda
volver a abrir los alicates.

—Cree una conexién desde la tuberia
ascendente de agua caliente y la
tuberfa de circulacion hasta las
tuberfas de distribucién del sétano
y el colector correspondientes.

—Compruebe todo el sistema de
tuberfas por si presenta fugas con-
forme a la ficha técnica ZVSHK.

—Empuje la conexion hacia el
extremo de la pieza en te inferior de
la tuberia ascendente de agua
caliente y prénsela.
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Acoplamiento de reparacion

En caso de que la tuberfa ascendente o la extension de la instalacion estén dafiados, la
tuberfa Smartloop se reparara utilizando el modelo de acoplamiento de reparacion
2276.8,y la tuberfa ascendente se reparara con los modelos de acoplamiento deslizan-
tes 22154y 2215.5.

i

Fig. D-119
Fig. D-120
Fig. D-121
Corte completamente a travésde la  Utilizando una sierra de dentado fino  Empuje el modelo 2215.5 de man-
tuberfa de instalacion y la tuberfa 0 un cortatuberias, corte el trozode  guito deslizante sobre la tuberia infe-
Smartloop. tuberfa- la longitud del acopla- rior.
miento deslizante- de la tuberia
ascendente.
Fig. D-122
@ @ Fig. D-123
Fig. D-124
Presione el manguito deslizante con ~ Coloque el modelo 22769 del aco- ~ —Presione el acoplamiento de repara-
el modelo 2215.4 de la pieza de inser-  plamiento de reparacion sobre la cion
cién sobre la tuberfa superior. tuberia Smartloop. - Aplique la prensa manual en dngulo
recto y comprima hasta que pueda
reabrir los alicates.
-
s .
Fig. D-125
@ Fig.D-126
Fig. D-127
Una los manguitos deslizantes. Cologue los manguitos deslizantes de  Presione la conexién prensada con
tal modo que quede garantizada la una maquina de prensado adecuada.

profundidad de inserciéon minima en el
manguito de prensado.
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Juntas de estanquei-
dad

para uso en sistemas
metdlicos
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Juntas de estanqueidad EPDM

-E-IEI -0 O 10 20 30 40 &0 60 7O B8O 90 100 110 120 130 140

Temperatura T [°C]
Fig. D-128

En los sistemas de Viega se utilizan cuatro tipos de juntas téricas diferentes, Cada una
para su campo de aplicacion. NBR: se utiliza en agua fria y acometidas a las fincas
HNBR: Tiene una resistencia muy buena al frié ambiental, que es de gran importancia
en la instalacion de Pressfitting para gas en el exterior. EPDM: Relne las caracteristicas
mas universales apto para agua potable y calefaccion. También para instalaciones por
encima de 70 Grados. Es muy resistente al envejecimiento, 0zono, rayos uva y cualquier
condicién climatica. FKM : Se utiliza con prioridad en instalaciones solares con un alto
funcionamiento térmico, como por ejemplo en tubos de vacio para la captacion solar.
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Instalacion mixta

En direccidon del fluido

Sistema Antes de tuberia galvanizada Despues de tuberia galvanizada
Sanpress Inox ' ]

Sanpress o o

Profipress - o

Tab.D-11

Racor aislante

Con unos grados de dureza del agua potable > 15° dH deben instalarse racores aislan-
tes Sanpress para evitar la corrosion por contacto y las incrustaciones.

Racor aislante
Sanpress

E.“i“ |{

Fig. D-129

(D Racor roscado de bronce con rosca interior segun EN 10226

(@ Junta plana EPDM, eléctricamente no conductora

(3 Racor de encaje a presion Sanpress/ Profipress de bronce con SC-Contur
(@ Anillo aislante para la separacion eléctrica

(5 Tuerca de racor
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Conexion
equipotencial

En la conexién del acu-
mulador

Racor aislante
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Conexion del acumulador

Si se utilizan racores aislantes para la conexion del acumulador, éste no debe incluirse en la
conexion equipotencial.

rib
-|Ey— —>< Agua potable caliente
—|E— — - -@—- D<}t—¢—- = Circulacion

uki Ida calefaccion

1)k Retorno

Agua potable fria

= —— Potencial-Tierra

Fig. D-130

Conexidn equipotencial

Si se sanean partes de la red de tubos, deberd restablecerse la conexion equipotencial una
vez concluidos los trabajos. En el caso de utilizar racores aislantes, el tramo deberd puentearse
con un conductor de puesta a tierra NYM-J 1 x 6 mm2..

Fig. D-131

El tramo instalado entre los racores aislantes no se incluye en la conexién equipo-
tencial.
Deben observarse las reglamentaciones nacionales.
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Montaje

Diametros de las tuberias e intervalos de fijacion de las tuberias [m]
Distancia de

Diametro Sanpress " s,
Sanpress Profipress sujecion

[mm] Inox
(m]
12 o - o 1,25
15 o o v 1,25
18 o o o 1,50
22 o v o 2,00

Estandar
28 o o o 2,25
35 o v "] 2,75
42 o v 3,00
54 o o o 3,50
64,0 - g o 4,00
76,1 v ¥ ¥ 4,25
XL
889 o v/ v/ 4,75
108,0 o o o 5,00
Tab.D-12

Almacenamiento y transporte

Los tubos de acero inoxidable Sanpress son tuberias de paredes delgadas, soldadas,de  Tubos de
material 14401 o 1.4521seguin EN 10088. acero inoxidable
Con el fin de que las propiedades higiénicas no se vean afectadas por dafos, deberan

observarse las siguientes indicaciones para el transporte y el almacenamiento de los

tubos:

Las ldminas y tapas de proteccién sélo deberan retirarse directamente antes de la
utilizacion.

No almacenar los tubos desprotegidos sobre suelos duros.

No adherir Idminas de proteccién ni otros objetos.

No desplazarlos sobre bordes de carga.

Limpiar la superficie Unicamente con un producto de limpieza para acero inoxida-
ble.

Los tubos de cobre cumplen los requisitos seguin EN 1057. Para el almacenamientoy el Tubos de cobre
transporte deben observarse las indicaciones de los fabricantes.
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Corte a medida de tubos

Los tubos de cobre y de acero inoxidable pueden cortarse a medida con cortatubos, sierras
para metal de dentado fino o sierras eléctricas.

Al cortar debe observarse lo siguiente:

No utilizar amoladoras angulares ni sopletes de cortar.

Utilizar Unicamente herramientas y medios seccionadores adecuados para el res-
pectivo material del tubo.

Los tubos de cobre recocido (material en rollos) y los tubos de cobre con aisla-
miento de fabrica solo deben cortarse con una sierra adecuada.

Después del proceso de corte, desbarbar los lados interior y exterior de los tubos.

Doblado de tubos

Los tubos de acero inoxidable o tubos de cobre Sanpress deben doblarse con maqui-
nas adecuadas a tal efecto. Los radios de flexion deberdn consultarse en las informa-
ciones sobre el producto de los fabricantes de tubos. Para tubos de acero inoxidable y
tubos de cobre rige: R > 3,5 x d.

Generalmente rige:

Los angulos de compensacién han de ser rectos y tener una longitud minima
de 50 mm, para poder insertar correctamente los manguitos de prensado.

Deben evitarse tensiones de flexion entre el codoy el elemento de unidn prensado.
Antes de utilizar esprays para facilitar el doblado de tubos deberd comprobarse la
compatibilidad con el material del tubo.

Los tubos de acero inoxidable solo deben doblarse en frio. Un tratamiento térmico
puede causar corrosioén y no es admisible.

Para tubos de cobre deben observarse las indicaciones del fabricante.

Conduccion y sujecion de tuberias

Para la sujecién de los tubos deben utilizarse abrazaderas de tubo de uso corriente con
nsonorizantes libres de cloruros.
Tienen validez las reglas generales de la técnica de sujecion.

Solo deben utilizarse tacos con homologacion de la inspeccién urbanistica.

No utilizar las tuberfas sujetas como soporte para otras tuberias o componentes.
El uso de clavos de escarpia para tubo no es admisible.

Para garantizar un funcionamiento correcto del sistema de tubos, deberdn cumplirse
las distancias de sujecion de acuerdo con la Tabla D-12.
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Tipos de sujecion

Las tuberias pueden sujetarse de forma fija o deslizante. Unos puntos de sujecion fijos
unen el tubo rigidamente con el componente, mientras que unos puntos deslizantes
permiten movimientos de dilatacién axiales.

Los puntos fijos deben disponerse de manera que:

Queden excluidas en gran medida las tensiones a causa de un cambio de longitud y
las tuberfas rectas solo tengan un punto fijo.

Los puntos deslizantes deben instalarse con una distancia suficiente de los elementos
de union. A la vez, debe tenerse en cuenta la dilatacion longitudinal esperada.

Fig. D-132 Fig. D-133

Instalacion empotrada de tuberias de temperatura elevada

Los movimientos de dilatacion causan chasquidos y ruidos de fluido. Por este motivo,
el sistema de tuberias completo debe desacoplarse totalmente de la estructura por
medio de medidas de aislamiento.

Para el aislamiento debe observarse lo siguiente:

Utilizar Unicamente materiales aislantes adecuados.
No empotrar fijamente las tuberias.
Aislar con especial precaucién piezas en Ty codos.

Puntos fijos

Puntos deslizantes

Punto fijo

Guardar distancia de ele-
mentos de union

Puntos deslizantes

Observar el sentido de
dilatacion

Indicaciones
generales
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EN 10226-1
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Fig. D-134
Fig. D-135

Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Uniones roscadas y de brida

Uniones roscadas

Para sellar roscas en piezas de empalme hacia sistemas de prensado Viega solo deben
utilizarse materiales de sellado de uso corriente como de cafamo 'y selladores exentos
de cloruros. No se recomienda el uso de cinta de teflén, dado que, por experiencia, se
sale del elemento de union durante el enroscado.

Las uniones de tubos tienen roscas exteriores conicas (p. ej. R %) y roscas interiores
cilindricas (p. €j. Rp %).

Durante del montaje, confeccionar primero la unién roscada y luego la unién pren-
sada.

Uniones de brida

En los sistemas de prensado metdlicos de Viega son posibles uniones de brida en los
tamafios de 15 a 108,0mm.

Accesorios disponibles

Juegos de tornillos en acero inoxidable y galvanizados
Juntas para uniones de brida de EPDM o de material sin amianto

Durante el montaje, confeccionar primero la unién de brida y luego la unién prensada.

Sanpress Inox Sanpress

Brida fija Brida suelta, movil

De acero inoxidable 1.4401 De acero, con recubrimiento de polvo, con

(manguito de prensado) conexion prensada de bronce de fundicion

15 -54mm Modelo 2359 28 a 54mm Modelo 2259,5

64,0 - 108,0mm Modelo 2359XL 64 mm (cobre) Modelo 2459,5XL
76,1 a 108,0mm Modelo 2259,5XL
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Montaje de la unién prensada

Tubos metélicos 12 - 54 mm
Los tubos de acero inoxidable y de cobre quedan unidos de forma sencilla y segura
mediante la unién prensada. A tal efecto se necesitan:

Cortatubos o sierra para acero de dentado fino
Desbarbador y rotulador para marcar la profundidad de insercion
Maquina de prensado Viega con mordaza adecuada para el didmetro de tubo

Cortar el tubo en dngulo recto. Desbarbar el tubo en los lados interior y
exterior.

Comprobar el asiento correcto de la  Colocar el elemento de unién prensado
junta térica hasta el tope sobre el tubo.

Utilizar un cortatubos o una sierra para acero de dentado fino.

Un corte con una amoladora angular pone el metal al rojo vivo. jRiesgo de
corrosion!

iNo utilizar aceites ni grasas!

Para
Sanpress Inox
Sanpress
Profipress

Herramientas
requeridas

Pasos de trabajo

Fig. D-136
Fig. D137

Fig. D-138
Fig. D-139
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Fig. D-140
Fig. D-141

Marcar la profundidad de insercion. Colocar la mordaza de prensado en la
maquina de prensado. Insertar el pasa-
dor de sujecién hasta que encaje.

Fig. D-142 %}

Fig. D-143

Iniciar el proceso de prensado. Abrir la Una vez concluido el proceso de pren-
mordaza de prensado y colocarla en  sado, abrir la mordaza.

adngulo recto sobre el elemento de

unién, controlando la profundidad de

insercion.
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Sanpress XL 76,1 - 108,0 mm
Los tubos de acero inoxidable y de cobre quedan unidos de forma sencilla y segura
mediante la unién prensada.

Cortatubos o sierra para acero de dentado fino Herramientas
Desbarbador y rotulador para marcar requeridas
Méquina de prensado Viega con mordaza adecuada para el didmetro de tubo

Cadena de prensado de didmetro adecuado

Colocar la mordaza de traccién en la maquina de prensado Viega e insertar el pasador  Preparacién
de sujecion hasta que encaje.

Pasos de trabajo
Fig. D-144
Fig. D-145
Cortar el tubo en dngulo recto. jAtencién al sujetar! Los extremos del
tubo deben ser absolutamente redon-
dos.
Fig. D-146
Fig. D-147

Desbarbar el tubo en los lados interiory ~ Marcar la profundidad de insercion.
exterior. 2 64,0mm =43mm

@ 76,1 mm =50mm

2889 mm =50mm

2 108,0mm = 60mm
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Fig. D-148
Fig. D-149

Comprobar el asiento correcto del junta  Colocar el elemento de unién prensado
térica y del anillo de apriete. hasta la profundidad de insercion mar-
cada sobre el tubo.

L

Fig. D-150 D

Fig. D-151
Colocar la cadena de prensado sobre el Abrir la mordaza de traccion y hacerla
elemento de unién y comprobar la posi-  encajar en los alojamientos de la cadena
cién correcta. de prensado.

Fig. D-152
Fig. D-153
Colocar la méaquina de prensado y eje-  Retirar el dipositivo de control. Ahora la
cutar el proceso de prensado. union estd identificada como «pren-
sada.

20
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Sanpress Inox XL y Profipress XL 64,0 - 108,0 mm

Los tubos de acero inoxidable quedan unidos de forma sencilla y segura mediante la

union prensada.
Cortatubos o sierra para acero de dentado fino Herramientas
Desbarbador y rotulador para marcar feausticas
Mdquina de prensado Viega con mordaza adecuada para el didgmetro de tubo

Colocar la mordaza de traccién articulada en la méaquina de prensado Viega e insertar ~ Preparacién
el pasador de sujecion hasta que encaje.

Pasos de trabajo
Fig. D-154
Fig. D-155
Cortar el tubo en dngulo recto. jAtencién al sujetar! Los extremos del
tubo deben ser absolutamente redon-
dos.
Fig. D-156
4 Fig. D-157

Desbarbar el tubo en los lados interiory ~ Marcar la profundidad de insercion.
exterior. 2 64,0mm =43mm

@ 76,1 mm =50mm

2889 mm =50mm

2 108,0mm =60mm
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Fig. D-158
Fig. D-159 ®
Comprobar el asiento correcto del junta  Colocar el elemento de unién prensado
térica y del anillo de apriete.. hasta la profundidad de inserciéon mar-
cada sobre el tubo.
Fig. D-160

Fig. D-161 @

Colocar el anillo de prensado sobre el Abrir la mordaza de traccion articulada
elemento de uniény comprobar la posi- y hacerla encajar en los alojamientos del
cién correcta. anillo de prensado.

Fig. D-162
Fig. D-163

Colocar la maquina de prensado y eje-  Retirar el dispositivo de control. Ahora la
cutar el proceso de prensado. unién estd identificada como «prensada.
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Espacio requerido durante el prensado

Tamano de tubo 12 hasta 54mm

Para un prensado técnicamente correcto se requiere espacio para colocar la maquina
de prensado. Las siguientes tablas contienen datos acerca del espacio minimo reque-
rido en diferentes situaciones de instalacion.

Han de tenerse en cuenta los distintos valores para aparatos alimentados por red y

aparatos a bateria.

Prensado entre tubo y pared

- |
el
.-r"-- I

-

Fig. D-164

@ detubod, a

[mm] [mm]

12 20
15 20
18 20
22 25
28 25
35 30
42 45
54 50

Tab.D-13

Alimentacion de red

Pressgun 4E
PT2
PT3-EH

Bateria

Pressgun 4B
PT3-AH

_.Reborde del ele-
“ mento de unién

prensado

[mm]
50
50
55
60
70
85
100
115

1 Instalacion de agua potable - Montaje

- |
=
]
—]
5 j
]
]
-
—
]
— |
==
—] !
]
Fig. D-165
gdetubod, a
[mm] [mm]
12 25
15 25
18 25
22 25
28 25
Tab.D-14
Bateria
Picco

[mm]

55

60

60

65

65

Espacio requerido

Prensado contra una
estructura

Herramientas de
prensado

Con distintos requeri-
mientos de espacio
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Prensado entre tubo y pared

Pressgun 4B/4E,PT2,PT3-AH, PT3-EH Picco
Espacio minimo ] Reborde del ele- __,.r-"'"
requerido T mento de unién __.-"‘"ﬂ
] prensado ]
—~ ] 1
] ]
- I -
.--""-J ____-""'
- —
~ ~
-~ -~
r-1 ":_-.-"' r-1 ":_-.-"'
L Ll
o~ .|-‘
- f";’i = -
Fig. D-166 Fig. D-167
g detubo d, a b 4 @ detubo d, a b 4
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
12 25 40 65 2 30 40 65
15 25 40 65
18 25 40 75 15 30 40 70
22 30 40 80
18 30 40 70
28 30 50 85
3 50 50 5 22 30 40 75
42 50 70 15
54 55 80 140 2 £l N £l
Tab.D-15 Tab.D-16

Tab.H-1 Espacio requerido en componentes

Distanciaice Espacio minimo requerido amin a,;, [mm]
la pared P - min
En combinacion con la gdetubod, PT2 PT3-AH  Pressgun Picco Pressgun
cadena de prensado la [mm] PT3-EH Picco 4B/4E
distancias se reducen "
| ,-/; 12-54 45 50 35 50
Tab.D-17
Distancia entre @ de tubo d Distancia minima
los prensados [mm] mm]
Se evitan inclinaciones 12 0
la funcién de prensado 15 0
esta garantizada
18 0
22 0
28 0
35 10
42 15
54 25

Tab.D-18
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Espacio requerido durante el prensado

Tamafnos de tubo 76,1 hasta 108,0 mm

Prensado con cadena XL para Sanpress XL

Para una instalacién cémoda, en las siguientes tablas pueden consultarse los espacios

minimos requeridos para realizar la unién prensada.

Entre tuberias Entre tubo y pared

[t
Fig. D-168 Fig. D-169
o de tubo a b odetubo a b c
d, [mm] [mm] [mm] d, [mm] [mm] [mm] [mm]
76,1 90 185 76,1 90 185 130
88,9 100 200 889 100 200 140
108,0 110 215 108,0 110 215 155
Tab.D-19 Tab. D-20
Espacio requerido en componentes
¢ de tubod, Distancia minima Distancia entre los
mmi mmi prensados
76,1 Se evitan inclinaciones,
889 ; idal
N reguEmeel la funcién de sellado esta
108,0 garantizada.
Tab. D-21
L . Distancia de la pared
Espacio minimo requerido a,;, [mm]
i También valido para
— de tubod P
° e[mlrln]o : PT2 PT3-AH :‘estzlEm Sanpress Inox X| 'y Profi-
— press 64,0mm
76,1
/ 889 45 50 50
! / 108,0
Tab. D-22
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Distancia entre los
prensados

Se evitan inclinaciones,
la funcién de sellado estd
garantizada.
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Prensado con herramienta de prensado para
Sanpress Inox XL, y Profipress 64,0 mm

Entre tuberias Entre tubo y pared

S

(=2

\\\\\\ f
=

G

a
- - - a a-l
Fig. D-170 Fig. D-171
gdetubod, a b odetubod, a b C
[mm] [mm] [mm] (mm] [mm] [mm] [mm]
64,0 64,0
10 185 110 185 130
76,1 76,1
889 120 200 889 120 200 140
108,0 135 215 108,0 135 215 155
Tab.D-23 Tab.D-24
Espacio requerido en componentes
@ detubo d, Distancia minima
[mm] [mm]
64,0
76,1
15
889
: 108,0
Tab.D-25
g detubod, Distancia minima
[mm] [mm]
64,0
76,1
20
88,9
108,0

Tab.D-26
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Reglas basicas para la puesta en servicio

Llenar la instalacién solo cuando el funcionamiento sea inminente. Si se retrasa la
puesta en servicio, habra que preparar y documentar un programa de limpieza de
tuberias.

Registrar el control de estanqueidad, el lavado, la puesta en servicio y la instruccion
inicial y entregarlo como documentacion al cliente.

Hacer comprender al cliente las ventajas de un contrato de mantenimiento.
Advertir de la necesidad de un cambio de agua periédico y completo — aprox. tres
veces por semana en todos los puntos de toma.

SC-Contur

El SG-Contur hace visibles las uniones que por error no estén prensadas al llenar la
instalacion. Los elementos de union sin prensar se detectan de forma segura en el
rango de presion de 1 bar a 6 bares mediante la salida de agua o la caida de presion en
el mandmetro de comprobacion y pueden volver a prensarse inmediatamente.

SC-Contur

Los elementos de union
prensados de Viega dis-
ponen de este disposi-
tivo de seguridad. Reco-
nocible por el punto
verde

Fig. D-172

Desinfeccion

En el caso de no disponer de ninguna calidad de agua éptima a nivel microbioldgico,  Problematica de
el agua podra desinfectarse en los sistemas de tuberfas de Viega mediante los méto- ~ unacloracién
dos de desinfeccion admisibles en los intervalos de tiempo indicados segun el TrinkwV permanente
(desinfeccion bésica o desinfeccion de choque). A continuacion siempre deberd efec-

tuarse un lavado, hasta que la concentraciéon de desinfectante vuelva a alcanzar las

concentraciones admisibles para la desinfeccion permanente.

Recomendamos que todas las medidas de desinfeccion sean ejecutadas Unicamente
por personal especializado cualificado y experto.
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Generalmente debe darse preferencia al peréxido de hidrégeno (H202) y al didxido de
cloro por su mayor compatibilidad con los materiales. Para la desinfeccion de sistemas
de tuberfas contaminados por legionela, segun la hoja de trabajo DVGW W 551 son
suficientes 50 mg/I de cloro durante 1 a 2 horas. Para més informacion acerca de la
desinfeccion, consulte la reglamentacion nacional vigente.

Como medida profildctica contra la legionela no es adecuada una cloraciéon perma-
nente segun la hoja de trabajo DVGW W 551. Cita: «Una desinfeccién continua con
sustancias quimicas no es conveniente. La legionela no es eliminada suficientemente
con este método.» Si, no obstante, fuera necesaria una desinfeccion continua de forma
transitoria durante una medida de saneamiento, dicha desinfeccién deberé realizarse
en concordancia con el reglamento nacional vigente relativo al agua potable. Hay que
informar al consumidor al respecto.

Deberan cumplirse 0,1 a 0,3 mg/I de cloro libre — 0, en casos excepcionales autorizados
por la autoridad sanitaria competente, hasta 0,6 mg/I. En sistemas de desinfeccién
descentralizados (excepcion: dioxido de cloro) en edificios, segun la Oficina Federal de
Medio Ambiente (Alemania) debe prestarse atencién a que se cumpla el valor limite
para trihalometanos (THM - p. ej. cloroformo) para el consumidor — un procedimiento
de prueba complicado y costoso.

Mas informacion sobre la desinfeccién de instalaciones puede obtenerse a través de
Viega.
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Anexo
Pérdidas de presion: agua fria en tubos de acero inoxidable
Caida de presion por rozamiento en tubos R y velocidad de fluido v en funcion del caudal punta Vs a una tempe-

ratura de 10 °C para tubos acero inoxidable segun la hoja de trabajo DVGW W 541.

Tamaios de 15 mm a 54mm

di (mm) 15x1,0mm 18 x1,0mm 22x1,2mm 28x1,2mm 35x1,5mm d; (mm) 42x1,5mm 54x1,5mm
13,0 16,0 19,6 25,6 32,0 39,0 51,0

vV (I/m) 0,13 0,20 0,30 0,51 0,80 Vv (i/m) 1,19 2,04
Vs R \ R \% R \ R \% R \% Vs R V R \%
I/s mbar/m  m/s  mbar/m m/s mba/m m/s mba/m m/s mbar/m m/s I/s mbar/m = m/s  mbar/m  m/s
0,05 2,2 04 08 0,2 03 0,2 0,1 0,1 = = 0,25 0,2 02 = =
0,08 50 0,6 19 04 0,7 03 0,2 03 = = 0,50 0,7 04 = =
0,10 73 08 2,7 0,5 10 03 03 0,2 01 01 0,60 1,0 0,5 = =
0,15 14,8 11 55 0,7 19 0,5 0,7 03 0,2 0,2 0,70 1.2 06 = =
0,20 24,5 15 91 1.0 33 0,6 11 04 03 0,2 0,80 15 0,7 = =
0,25 36,2 19 13,5 1.2 51 08 1.6 0,5 0,5 03 0,90 1.8 08 = =
0,30 499 23 18,5 15 71 1,0 21 0,6 0,7 04 1,00 2,2 038 0,5 05
0,35 65,6 2,6 243 1.7 93 1,2 2,8 0,7 09 04 1,10 2,6 09 0,6 05
0,40 83,1 3,0 30,8 20 n7 13 36 0,8 11 05 1,20 31 1,0 038 0,6
0,45 1024 34 379 22 14,4 15 4,0 09 15 0,6 1,30 35 11 1,0 0,6
0,50 123,6 38 45,7 25 174 1.7 49 1,0 1.7 0,6 1,40 4,0 1,2 11 0,7
0,55 146,5 4,1 541 2,7 20,6 1,8 58 11 20 0,7 1,50 45 13 13 0,7
0,60 1711 45 63,2 30 24,0 19 6,7 1.2 23 0,7 1,60 51 13 14 038
0,65 197,5 49 729 32 276 2,2 77 13 2,7 0,8 1,70 57 14 16 08
0,70 83,2 35 315 23 8,8 14 3,0 09 1,80 6,3 1,5 1.7 09
0,75 94,1 37 356 2,5 99 15 34 09 1,90 6,9 1,6 19 09
0,80 105,6 4,0 40,0 2,7 11 1,6 38 1.0 2,00 76 1,7 21 1,0
0,85 17,6 4,2 44,5 28 124 17 4.2 1.0 2,10 82 18 23 1,0
090 1303 45 49,3 3,0 13,7 1,7 4,7 11 2,20 90 18 25 11
0,95 143,6 4,7 54,3 31 15,1 1.8 52 1.2 2,30 97 19 2,7 11
1,00 1574 50 595 33 16,6 19 57 1.2 2,40 10,5 2,0 29 1.2
1,05 649 35 18,1 2,0 6,2 1.3 2,50 1.3 21 31 1.2
1,10 70,6 36 196 2] 6,7 14 2,60 12,1 2,2 33 13
1,15 764 38 21,2 2,2 73 14 2,70 129 23 3,6 13
1,20 82,5 4,0 229 23 79 15 2,80 13,8 23 38 14
1,25 88,7 41 24,6 24 85 15 2,90 14,7 24 4,1 14
1,30 95,2 43 264 2,5 91 16 3,00 15,6 2,5 43 15
1,35 101,9 4,5 28,3 2,6 97 17 3,50 20,6 29 57 17
1,40 108,8 4,6 301 2,7 10,3 17 4,00 26,2 34 7.2 2,0
1,45 1158 4,8 321 28 11,0 1.8 4,50 324 37 9,0 22
1,50 1231 50 34,1 29 1,7 19 5,00 391 4,2 10,8 25
1,55 130,6 51 36,2 30 124 19 550 46,5 4,6 12,8 2,7
1,60 1383 53 383 31 13,1 20 6,00 538 50 14,9 29
1,65 404 32 13,8 2] 6,50 17,3 32
1,70 42,7 33 14,6 2] 7,00 19,7 34
1,75 449 34 154 2,2 7,50 22,3 3,7
1,80 473 35 16,2 22 8,00 25,1 39
1,85 49,6 36 17,0 23 8,50 28,0 4,2
1,90 52,1 37 17,8 24 9,00 31,3 44
1,95 54,6 38 18,7 24 9,50 343 4,7
2,00 571 39 195 2,5 10,00 376 49
2,10 62,3 41 213 26
2,20 67,8 43 231 2,7
2,30 734 4,5 25,1 29
2,40 793 4,7 27 3,0
2,50 853 49 29,1 31
2,60 31,2 32
2,70 334 34
2,80 357 35
2,90 38,0 3,6
3,00 40,4 37
3,25 46,9 4,0
3,50 533 44
3,75 60,4 4,7
4,00 679 50

Tab. D-27
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viega Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Pérdidas de presién: agua fria en tubos de acero inoxidable

Tamanos XL 64 a 108 mm

d; (mm) 64x2,0mm 76,1x2,0mm 88,9x2,0mm 108 x2,0mm

60,0 721 84,9 104,0
V (I/m) 2,83 4,08 5,66 8,49
Vs R \% R \ R \ R \
I/s mbar/m  m/s  mbar/m  m/s mba/m m/s mba/m m/s
0,60 01 0,2 - - - - - -
0,80 0.2 03 - - - - - -
1,00 03 04 0,1 0.2 0,1 0.2 - -
1,20 04 04 = = = - = -
1,40 05 05 = - = - = =
1,50 - - 0,2 04 0,1 03 - -
1,60 0,6 0,6 - - = - _ _
1,80 08 0,6 = = = = = =
2,00 1,0 0,7 04 0,5 0,2 04 01 0,2
2,20 11 08 = - = - = -
2,40 13 08 - - - - -
2,50 = = 06 06 03 04 0,1 03
2,60 15 09 - - - - - -
2,80 18 10 = - = - = -
3,00 2,0 1 0,8 0,7 04 0,5 0,1 04
3,20 2.2 11 = = = - = -
3,40 25 12 - - - - - -
3,50 = - 11 09 0,5 06 0.2 04
3,60 2,7 13 - - = - _ _
3,80 30 13 = = = = = =
4,00 33 14 14 10 0,6 0,7 0,2 05
4,20 36 15 - - - - - -
4,40 39 16 - - - - - -
4,50 = = 1,7 11 038 08 03 0,5
4,60 4,2 1.6 = = = = = =
4,80 4,6 1.7 = = = = = =
5,00 49 1.8 2,0 12 09 09 04 0,6
520 53 1.8 = = = = = =
540 57 19 = = = = = =
5,50 = = 24 13 11 1,0 = =
5,60 6,0 20 - - = - _ _
5,80 64 2,1 = = = - = -
6,00 6,8 21 2,8 15 13 11 0,5 0,7
6,50 79 23 33 1.6 = = = =
700 90 25 37 1.7 17 12 0,7 0,38
750 10,6 2,7 4.2 19 = = = =
8,00 1,5 2,8 4,7 2,0 2,2 14 09 1,0
8,50 12,8 30 53 21 = = - -
9,00 14,2 32 59 2,2 2,7 1,6 11 11
9,50 15,7 34 6,5 23 = = = =
10,00 172 35 7] 24 32 18 12 1,2
11,00 204 39 84 2,7 38 19 15 13
12,00 239 4.2 99 29 4,5 21 1.8 14
13,00 276 4,6 N4 32 52 23 20 1,6
14,00 316 50 13,0 34 59 25 23 17
15,00 14,8 37 6,7 26 25 1.8
16,00 16,6 39 75 2,8 2,8 19
17,00 18,5 4,2 84 30 32 2,0
18,00 20,5 44 9.3 32 35 22
19,00 22,7 4,7 10,3 34 39 23
20,00 249 49 13 35 43 24
21,00 27,2 51 12,3 37 4,7 2,5
22,00 134 39 51 26
23,00 14,6 41 55 2,7
24,00 15,7 4,2 59 2,8
25,00 17,0 44 6,4 29
30,00 234 53 90 35
35,00 1,8 4]
40,00 15,0 4,7
45,00 18,6 53
Tab. D-28
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viega 1 Instalacion de agua potable - Anexo

Pérdidas de presion: agua caliente en tubos de acero inoxidable
Caida de presién por rozamiento en tubos Ry velocidad de fluido v en funcion del caudal punta Vs a una tempe-
ratura de 60 °C para tubos de acero inoxidable segun la hoja de trabajo DVGW W 541.

Tamaios de 15 mm a 54 mm

d; (mm) 15x1,0mm 18 x1,0mm 22x1,2mm 28x1,2mm 35x1,5mm d; (mm) 42x1,5mm 54x1,5mm
13,0 16,0 19,6 25,6 32,0 39,0 51,0

V (I/m) 0,13 0,20 0,30 0,51 0,80 V (i/m) 1,19 2,04
Vs R \ R \% R \ R \ R \ Vs R \ R \
I/s mbar/m  m/s  mbar/m m/s mba/m m/s mba/m m/s mbar/m m/s I/s mbar/m ~ m/s  mbar/m = m/s
0,05 1.7 04 0,6 03 0,2 0,2 01 0,1 = = 0,25 0,1 0,2 = =
0,08 38 0,6 14 04 05 03 02 0,2 = = 0,50 05 04 - -
0,10 56 038 21 05 038 03 02 0,2 01 0,1 0,60 0,7 0,5 = =
0,15 1,4 11 4,2 08 1.6 0,5 0,5 03 0,2 0,2 0,70 09 06 = =
0,20 191 15 7,0 1,0 2,7 0,7 08 04 03 03 0,80 1.2 0,7 = =
0,25 284 19 10,5 1.2 4,0 08 11 05 04 03 0,90 14 08 - -
0,30 394 25 14,5 15 55 10 15 0,6 0,5 04 1,00 17 038 0,5 05
0,35 52,1 26 191 1.7 7,2 1,2 20 0,7 0,7 04 1,10 2,1 09 0,6 05
0,40 66,3 3,0 243 20 9,2 13 26 0,38 09 05 1,20 24 1,0 0,7 0,6
0,45 82,0 34 30,1 22 13 1,5 31 09 11 0,6 1,30 28 11 038 0,6
0,50 993 38 364 25 13,7 1,7 38 1,0 13 0,6 1,40 32 12 09 0,7
0,55 18,1 41 43,2 27 16,2 1,8 4,5 11 15 0,7 1,50 3,6 13 1,0 0,7
0,60 1384 45 50,6 30 19,0 2,0 53 1.2 1,8 08 1,60 4,0 13 11 038
0,65 160,2 49 58,5 32 219 2,2 6,1 13 21 038 1,70 4,5 14 1.2 038
0,70 1834 53 66,9 35 251 23 6,9 14 24 09 1,80 50 15 14 09
0,75 759 37 284 2,5 7.8 15 2,7 09 1,90 55 1,6 15 09
0,80 853 4,0 319 2,7 838 1,6 3,0 1,0 2,00 6,0 1,7 1.7 1,0
0,85 95,3 4,2 356 2,8 98 17 34 11 2,10 6,6 18 1,8 1,0
090 105,8 45 395 30 109 1.8 37 11 2,20 772 18 2,0 11
0,95 16,7 4,7 43,6 32 12,0 19 4, 1.2 2,30 78 19 21 11
1,00 128,2 50 479 33 13,2 19 4,5 1.2 2,40 84 2,0 23 1.2
1,05 140,2 52 523 35 144 2,0 49 13 2,50 91 21 25 1.2
1,10 152,7 55 56,9 37 15,6 2] 53 14 2,60 97 22 27 13
1,15 61,7 38 17,0 2,2 58 14 2,70 10,4 23 29 13
1,20 66,7 4,0 18,3 23 6,2 15 2,80 1.1 23 30 14
1,25 719 41 19,7 24 6,7 1.6 2,90 19 24 3.2 14
1,30 772 43 21,2 2,5 72 1.6 3,00 12,6 2,5 35 15
1,35 82,7 4,5 22,7 2,6 7.7 17 3,50 16,7 29 4,6 17
1,40 884 4,6 24,2 2,7 82 17 4,00 213 34 58 2,0
1,45 94,3 4.8 25,8 2,8 838 1.8 4,50 26,5 37 7.2 22
1,50 100,3 50 274 29 93 19 5,00 321 4,2 87 25
1,55 106,6 51 29,1 30 99 19 550 383 4,6 104 2,7
1,60 129 53 309 31 10,5 2,0 6,00 44,9 50 12,2 29
1,65 19,5 55 326 32 n1 21 6,50 14,1 32
1,70 126,3 56 34,5 33 n7z 21 7,00 16,2 34
1,75 36,3 34 12,3 2,2 7,50 18,3 37
1,80 383 35 13,0 22 8,00 20,6 39
1,85 40,2 3,6 13,6 23 8,50 23,1 4,2
1,90 42,2 37 14,3 24 9,00 25,6 44
1,95 44,3 38 15,0 24 9,50 28,3 4,7
2,00 46,4 39 15,7 2,5 10,00 311 49
2,10 50,7 41 17,2 26
2,20 552 43 18,7 2,7
2,30 599 45 20,3 29
2,40 64,7 4,7 219 3,0
2,50 69,8 49 23,6 31
2,60 75,0 51 254 32
2,70 804 52 272 34
2,80 859 54 29,0 35
2,90 91,7 56 31,0 3,6
3,00 329 37
3,25 38,1 4,0
3,50 43,7 44
3,75 49,6 4,7
4,00 558 50

Tab.D-29
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viega Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Pérdidas de presion: agua caliente en tubos de acero inoxidable

Tamanos XL 64 a 108 mm
d; (mm) 64x2,0mm 76,1x2,0mm 88,9x2,0mm 108 x2,0mm

60,0 72,1 84,9 104,0
V (I/m) 2,83 mm 4,08 5,66 8,49
Vs R \% R \ R \ R \
I/s mbar/m  m/s  mbar/m  m/s mba/m m/s mba/m m/s
0,60 01 0,2 - - - - -
0,80 08 03 - - - - - -
1,00 0.2 04 0,1 0.2 - - - -
1,20 03 04 = = = - = -
1,40 14 05 = - = = = =
1,50 - - 0.2 04 01 03 = -
1,60 05 0,6 - - = - _ _
1,80 0,6 0,6 = = = = = =
2,00 08 07 03 05 0,1 04 01 0.2
2,20 09 038 = = = = = =
2,40 11 038 - - - _ _
2,50 = = 0,5 0,6 0,2 04 01 03
2,60 12 09 = = = = = =
2,80 14 1,0 = = = = = =
3,00 1,6 11 0,7 0,7 03 0,5 01 04
3,20 1,8 11 = = = = = =
3,40 20 1.2 - - - - - -
3,50 = = 09 09 04 0,6 01 04
3,60 2,2 13 - - = - _ _
3,80 38 13 = = = = = =
4,00 2,7 14 11 1,0 0,5 0,7 0,2 0,5
4,20 29 15 - - - - - -
4,40 3.2 16 - - - - - -
4,50 = = 14 1,1 06 08 0.2 0,5
4,60 34 16 - - - - - -
4,80 37 17 = - = - = -
5,00 40 18 16 1,2 07 09 03 0,6
5,20 43 18 = = = - = -
540 54 19 - - - - - -
5,50 - - 20 13 09 1,0 03 06
5,60 49 20 - - - - - -
5,80 5.2 2,1 = = = - = -
6,00 55 2] 23 15 1,0 11 04 0,7
6,50 6,4 23 2,6 16 1.2 11 0,5 038
700 73 2,5 3,0 1.7 14 1,2 0,5 038
750 83 2,7 34 1,8 1,6 13 0,6 09
8,00 94 28 39 2,0 17 14 07 09
8,50 10,5 30 43 21 2,0 15 0,7 1,0
9,00 1,6 32 4.8 2,2 2,2 1,6 08 11
9,50 12,8 34 53 23 24 1.7 09 11
10,00 14,1 35 58 24 2,6 18 1,0 1.2
11,00 16,8 39 6,9 2,7 31 19 1.2 13
12,00 19,7 4,2 81 29 37 21 14 14
13,00 229 4,6 94 32 42 23 1.6 15
14,00 26,2 50 10,7 34 49 2,5 18 1.6
15,00 29,8 53 12,2 37 55 26 21 1.8
16,00 13,7 39 6,2 2,8 23 19
17,00 153 4,2 6,9 30 2,6 2,0
18,00 17,0 44 77 32 29 2
19,00 18,8 4,7 85 34 32 2,2
20,00 20,7 49 93 35 35 24
21,00 22,6 51 10,2 37 38 2,5
22,00 247 54 1,1 39 4,2 26
23,00 12,1 41 4,5 2,7
24,00 13,1 4,2 49 28
25,00 14,1 44 53 29
30,00 197 53 73 35
35,00 98 4]
40,00 12,5 4,7
45,00 15,5 53
Tab. D-30
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viega Certificado : limpieza de tuberias con agua

Resumen limpieza de tuberias con agua

Proyecto de obra:

Cliente, representado por:

1. Elensayo de presion se ha realizado el

2. Material del sistema de tuberias

3. Tabla: Valores de orientacion para la cantidad minima de puntos de toma que deben abrirse, referido al
didmetro nominal méaximo de la tuberia de distribucion.

Diametro nominal maximo de
la distribucion DN en el tramo 25 32 40 50 65 80 100
de lavado actual

Cantidad minima de puntos de

toma que deben abrirse DN 15 2 4 2 - 12 1 2

4. Dentro de una planta, los puntos de toma se abren completamente, con el punto de toma mds alejado del
ramal ascendente.

Después de una duracién de lavado de 5 minutos en el Ultimo punto de lavado abierto, los puntos de toma
se cierran sucesivamente en el orden correspondiente.

5. Elagua potable utilizada para el lavado esta filtrada. Presién de reposo Py, = bar.

6.  Losaccesorios de mantenimiento (valvula de cierre de planta, cierre previo) estdn completamente abiertos.

7. Losaccesorios y aparatos sensibles estan desmontados y se han sustituido por piezas intermedias o tuberfas
flexibles.

8. Se han desmontado rompechorros, difusores y limitadores de caudal.

9. Los filtros y colectores de impurezas instalados delante de los accesorios deben limpiarse después del
lavado con agua.

10.  Ellavado se realiza, empezando en el accesorio de cierre principal, en el orden de lavado, tramo por tramo,
hacia el punto de toma mas remoto.

El lavado del sistema de agua potable se ha efectuado correctamente

Lugar: Fecha:

Firma/ Cliente/Representante Firma del contratista/representante



viega Certificado : Control de estanqueidad en las instalaciones

Registro de ensayo de presion para sistemas de agua potable

Sistemas: Sanpress, Sanpress Inox, Profipress, Medio de ensayo: aire comprimido o gas inertes

Proyecto de obra:

Unidad de obra

Cliente, representado por:

Contratista, representado por:

Material del sistema de tubos

Lugar de union

Presion del sistema bar
Temperaturaambiente______~ ______ °C
Mediodeensayo . ______ °C

Medio de ensayo [ Aire comprimido sin aceite ONitrégeno O Didxido de carbono

El sistema de agua potable ha sido comprobado como Osistema completo Oen tramos

Todas las tuberfas estdn cerradas por medio de tapones, tapas o bridas ciegas.
Los aparatos, depodsitos a presion o calentadores de agua potable estadn separados de las tuberfas.
Se ha ejecutado un control visual de todas las tuberfas en cuanto a una ejecucion correcta.

1. Control de estanqueidad
Presion de ensayo 110 mbares:
hasta un volumen de tuberia de 100 litros, el tiempo de ensayo minimo es de 30 minutos,
por cada 100 litros adicionales ha de incrementarse en 10 minutos el tiempo de ensayo.

Volumen de la tuberfa litros Tiempo de ensayo minutos

Se espera hasta la compensacion de temperatura y el estado de inercia en materiales plasticos, sequidamente
comienza el tiempo de ensayo.

Si No
Control visual del sistema de tuberias/control por manémetro ;Se ha reali-[J O
zado una prueba de columna de agua con tubo en U o tubo vertical?
iSe ha detectado ruido de aire durante el control de estanqueidad? O O

2. Ensayo de carga a presion elevada
Se espera hasta la compensacion de temperatura y el estado de inercia en materiales plasticos, sequidamente
comienza el tiempo de ensayo.
O Presiéon de ensayo < DN 50 max. 3 bares O Presién de ensayo > DN 50 max. 1 bar
OTiempo de ensayo 10 minutos
Place Date

Signature of Customer/Representative Signature Contractor/Representative



viega Certificado : Control de estanqueidad en las instalaciones

Registro de ensayo de presion para sistemas de agua potable
Sistemas: Sanpress, Sanpress Inox, Profipress, Medio de ensayo: aire comprimido o gas inerte

Proyecto de obra:

Unidad de obra:

Cliente, representado por:

Contratista, representado por:

iEstdn separados del sistema/del tramo a comprobar todos los depdsitos, aparatos y acceso-
rios que no son adecuados para la presion que debe aplicarse?

iSe ha llenado de agua filtrada y se ha purgado de aire completamente el sistema/el tramo a
comprobar?

Control funcional del SC Contur

En el caso de unas diferencias de temperatura elevadas (10 K) entre la temperatura ambiente
y la temperatura del agua de llenado, jse ha cumplido un tiempo de espera de 30 minutos tras
llenar el sistema para la compensacion de temperatura?

iLa presion equivale a la presion de alimentacion disponible de
maximo a 6,5 bares!

bares, pero como

iSe ha realizado un control visual del sistema de tuberfas/control por manémetro?
iSe ha producido una caida de presién durante el control funcional?
iSe ha detectado alguna fuga durante el control funcional?

Ensayo de presién del sistema

iSe ha ejecutado el ensayo de presion del sistema de agua potable con una presion de ensayo
minima de 15 bares?

El tiempo de ensayo es de 10 minutos
;Se ha producido una cafda de presion durante el tiempo de ensayo?

iSe ha detectado alguna fuga durante el tiempo de ensayo?

Lugar: Fecha:

Yes

Firma Cliente/Representante Firma Cliente/Representante

No



viega Técnica de aplicacién en sistemas de tuberias metalicas

Combinacién de materiales en la instalacion de agua potable

=

i

g

Fig. D-173

En este capitulo se les ha dado un resumen de la planificacion y aplicacién que tienen
los diferentes sistemas de Viega. En la practica se ha demostrado que en la instalaciéon
de tuberias metélicas con Pressfitting en montantes y distribucidn por sétano, los sis-
temas de Viega se unen homogéneamente con la distribucidn en planta con los mate-
riales plasticos como Pe-Xc y Multicapa.

Viega fabrica también este tipo de tuberias y se conjuntan perfectamente con nuestra
gama de evacuacion o cisternas empotradas. Para mas informacién consulte Aplicacio-
nes Técnicas Volumen 2 o la Website de Viega.
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2 Técnica de calefaccion - Sistemas de tuberias de cobre

2 Técnica de calefaccion

Sistemas de tuberias de cobre

Profipress — Descripcion del sistema

Aplicacion
Profipress es un sistema de instalacion para calefacciones con técnica de unién a
presion, especialmente adecuado para la conexién de calderas y aparatos en ins-
talaciones de calefaccion por agua caliente. El sistema estd pensado para instala-
ciones de calefaccion seguin EN 12828

Temperatura de servicio < 110 °C
Potencia < 1 MW

Ademas de los tubos exigidos en el ambito del agua potable con un espesor de ! Ver los espesores mini-
pared minimo de 1,0mm, en instalaciones de calefaccion también pueden utili- _Egsgzlos llEEEnlE

zarse tubos de cobre con grosores de pared inferiores segin EN 10577
La utilizacion de Profipress para otros campos de aplicacion, distintos a los descri-
tos, deberd coordinarse con nuestra fabrica en Attendorn.

Otros campos de apli-
Instalacién de colectores cacion
Tuberfas de distribucién y tuberias ascendentes
Instalaciones solares
Instalaciones de calefaccion de calor a distancia (> 110 °C — con junta FKM)

Elementos de unién

Con conexién prensada
y conexién roscada

Fig. H-2
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Material de tubo

Material del elemento
de unién prensado

Junta térica

Estado de entrega

Homologaciones
Sistema

Tubos

Medidas
nominales [mm]
Profipress
Profipress XL
Sanpress XL

108

Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Datos técnicos
Tubos de cobre seguin EN 10571 (Espesor minimo ver Tab. H-1)

Elementos de unién prensados de 12 hasta 108,0 mm en cobre

Elementos de unién prensados con conexion roscada XL 64,0 hasta 108,0 mm en
cobre

Elementos de unién prensados con conexién roscada 12 hasta 54 mm en bronce

EPDM, negro; (caucho de etileno propileno dieno); hasta 110 °C; no resistente a disol-
ventes de hidrocarburo, hidrocarburos clorados, trementina, gasolina

Barras y rollos (ver tabla)

Profipress con SG-Contur, n® de reg. DVGW DW 8511 AP 3139
Profipress XL n° de reg. DVGW DW 8511 AT 2347

Tubos de cobre seguin EN 1057

12/15/18/22/28/35/42/54
64,0/76,1/889/108,0
DVer los espesores minimos de los tubos en la Tab. H-2..

Tubos de cobre utilizables en instalaciones de calefaccion

Material Elemen-

d X Smin. Volumen por metro lineal de tubo  Diame- hys
) tos de unién
[mm] [litros/m] tro
prensados
12x0,7 0,09
15x0,8 0,14
18%0,8 0,21
22x09 0,32
Estandar Cobre
28x 1,0 0,53
35x 1,0 0,83
42x1,0 1,26
54x1,2 2,04
Tubos XL
64,0x 2,0 2,83
76,1 x2,0 4,08
XL Cobre
889x2,0 5,66
108,0x 2,5 8,33
Tab. H-2



2 Técnica de calefaccion - Sistemas de tuberias de cobre

Componentes

Fig. H-3

Tubos

Ademads de los tubos exigidos en el dmbito del agua potable con un espesor de pared
minimo de 1,0 mm, en instalaciones de calefaccion también pueden utilizarse tubos
de cobre con espesores de pared inferiores seguin EN 1057"

Elementos de unién prensados

La amplia gama Profipress facilita multiples variantes de instalacion y de conexion en el
4dmbito de la conexién de calderas y accesorios, asi como en tuberias para sétanos, tuberias
de distribucién y tuberias ascendentes.

TVer los espesores minimos de los tubos en la Tab. H-2.

Para los componentes
Profipress, ver también el
capitulo «Instalacion de
agua potable»
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Elementos de
unién Profipress

El punto verde como dis-
tintivo del SG-Contur

Elementos de
union de bronce
de fundicion

Para la conexion de
accesorios y valvulas
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Fig. H-4

Tamanos XL

dxs
[mm]

64,0x2,0
76,1 x2,0
889x20
108,0x 2,5
Tab.H-3

Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Con todas las ventajas del sistema combi-
nado Viega

Comprobado segun hoja de trabajo
DVGW W 534

SCGContur

Elementos de unién prensados para
casi todas las variantes de conexién
Herramientas de prensado con baterfa
o dered

Més de 500 componentes de sistema

Material Elemen-

Volumen por metro lineal de tubo Dia- Ay
) tos de union
[litros / m] metro

prensados
2,83
4,08

XL Cobre

5,66
8,33

Todos los diametros son idénticos a los de la instalacion de agua potable. Las bridas,
adaptadores y conectores roscados permiten la construccion de sistemas de distribu-
idor prefabricados y la conexién de las vélvulas, accesorios e instrumentos con una
conexion prensada directa..

Fig. H-5
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Valvulas esféricas Easytop

Las vélvulas esféricas Easytop son adecuadas para instalaciones de calefaccion segun
EN 12828 y estan dimensionadas para una temperatura de servicio méxima de 105 °C.
Se utilizan preferentemente para la instalacion de colectores y la instalacion con acce-
sorios de conexion y mantenimiento, dispositivos y aparatos en cierres de plantas y de
tuberias ascendentes.

Unos distintivos de color facilitan una sefalizacion consecuente del medio. Ejemplo:
ida de calefaccion: rojo, retorno de calefaccién: azul. Una novedad en la gama es la
valvulas esférica Easytop con racor para la bomba circular, opcionalmente con freno
por gravedad.

Fig. H-6

Distribucién con

ampliacion de lains-

talacion de calefac-

cion

- Vélvulas esféricas
Easytop

— Distintivos intercam-
biables rojas/azules
para ida y retorno

Valvulas esféricas
Easytop

Con racor para la bomba
circular y freno por gra-
vedad integrado

1
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Juntas de estanqueidad

Junta EPDM insertada de fabrica
«Temperatura de dimensionamiento en materia de seguridad» méaxima 120°C
Sobrepresién de servicio maxima admisible 10 bares

Junta FKM (accesorio especial)
Temperatura de servicio maxima admisible 140°C
Sobrepresién de servicio maxima admisible 16 bares

Las juntas téricas de EPDM (negro) insertados de fabrica ofrecen unas reservas de
seguridad suficientes para las aplicaciones usuales en las instalaciones de edifi-

cios.
En el caso de exigencias elevadas, p. ej. para colectores solares, podran pedirse

posteriormente y sustituirse manualmente juntas FKM.
Las juntas FKM no deben emplearse en instalaciones de gas ni en instalaciones de

agua potable.
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Técnica de aplicacion

Tuberias ascendentes

En el elemento de unién de cruce, el agua circula alrededor del tubo interior continuo.
Este principio permite cruzar tuberias en un nivel. El montaje se realiza sobre la pared
o en el revestimiento de suelo.
| Conexion
de radiadores

| Toma unilateral de la
| tuberfa ascendente

| T |

Fig. H-7

Ventajas
Profundidad de montaje reducida
Instalacion en un nivel
Se suprimen los trabajos de ejecutar rozas
Ideal en situaciones con poco espacio
Facil montaje, incluso en el suelo
Coste de material reducido

La pieza en cruzy el codo de transicién facilitan la conexion directa a la tuberia ascen-
dente, incluso en condiciones de espacio minimo.

Conexion
de radiadores

Toma bilateral de la
tuberfa ascendente

Fig. H-8

Ventajas
Montaje rapido
Utilizable en espacios minimos
Instalacién en superficie dpticamente atractiva
Solucién probada para edificios publicos
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Valvulas de retorno
prensadas para radia-
dores

En forma angular o recta
con manguito para el
prensado directo

Conexion de
radiadores

Reforma sin riesgo de
incendio
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Valvulas de retorno prensadas para radiadores

Las valvulas de retorno prensadas para radiadores estan disponibles en forma de
angulo o recta.

g sl

Sl (Y Gttt 77 O

b k- i
yapnm L

Fig. H-9

Ventajas
Técnica de conexidn prensada en frio: no es necesario soldar
Sin pérdida de tiempo por el desmontaje de juntas sensibles al calor y el reensam-
blaje después de la fase de enfriamiento
Sin puntos de union oxidados o deslustrados
Aspecto dptico atractivo: bronce, niquelado

Fig. H-10 Fig. H-1
Al soldar no pueden excluirse marcas de que- Técnica de conexion prensada en frio
madura ni residuos de procesamiento - un trabajo limpio desde el principio
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Conexion de radiadores

Conexion a través de colectores centrales para solado

El distribuidor para solado — también admisible en zonas inaccesibles — evita el cruce

de tuberfas. La Fig. H-12 muestra la conexién de radiadores a través de varios distribui-

dores para solado unidos a presién, en combinacién con tubo de cobre aislado de

fébrica.
Con ahorro de espacio, al no requerir colectores para circuitos de calefaccion  Ventajas del distribui-
domésticos dor para solado
Tuberfas sin cruces en caso de altura de revestimiento de suelo reducida
Tiempo de montaje corto
No se requieren elementos de unién adicionales
Instalacién de la distribucién de plantas completa con elementos de unién

Tres distribuidores para solado unidos a presién proporcionan cuatro salidas parala  Ampliacién del distri-
conexion de radiadores. En el extremo del distribuidor puede montarse a presién un ~ buidor
manguito reductor, p. j. 22 x 15.

En caso de girar un distribuidor para solado, prestar atencion a las conexiones
para ida y retorno.

Distribuidor para
solado

Como distribuidor
domeéstico central

Fig. H-12
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Conexion
de radiadores

A partir del suelo, a tra-
vés del colector para
solado central

Fig. H-13
Aplicacién
Para la conexion de radiadores a través de varios colectores para solado unidos a
presion
Para el montaje en zonas inaccesibles, evita el salto de tuberias y facilita el empo-
tramiento correcto en el revestimiento del solado

Colector para solado

Con caja aislante

21

Fig. H-14 Fig. H-15
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Conexion con pieza en T de cruce

Piezas en T de cruce

Con tubo de cobre
desde el solado

Pieza en T de cruce

En la distribucién de
plantas

Fig. H-17

En caso de girar las piezas en T de cruce, prestar atencion a las salidas para ida y
retorno.

Aislar los tubos y los elementos de unién prensados sin revestimiento y proteger-
los contra influencias mecdnicas externas.
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Ejemplo de aplicacion

Distancias de sujecién de
la tuberia en combina-
cion con la piezaen T de
cruce

Fig. H-18

Indicaciones de montaje
Al instalar las tuberfas debe prestarse atencion a que:
La instalacion se realice sin tensiones.
Los tubos no causen dafos en caso de cambios de longitud por efectos térmicos y
no se toguen.
Se utilicen sujeciones de tubo deslizantes que no limiten un cambio de longitud de

los tubos.
Sujecion de tuberias Las sujeciones de tubo no se conviertan involuntariamente en puntos fijos.
Pieza en T de cruce +5 mm
>745-55 [ 55

Con caja aislante de dos
piezas

S

e

|

il

Fig. H-19
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Conexioén con instalacion de piezaen T

Fig. H-21 Fig. H-22

Conexion con bloque de conexién de radiadores

Radiador con pieza de empalme y juego de adaptadores (para radiadores de vélvula
con rosca interior o exterior). El bloque de conexiéon de radiadores
va instalado en la pared, conectado con tubos de cobre, instalado en la capa de nive-
lacién de la construccién de solado.

Si el grosor de la construccion de solado es >90 mm, recomendamos el bloque de
conexion de radiadores con una altura de conexion de 255 mm.

Fig. H-23 Fig. H-24

Instalacion de

piezaenT

Conexién desde el suelo
y a través de bloque de

conexién de radiadores

desde la pared

Situacion de montaje
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Resumen de las
ventajas

Bloque de conexién
deradiadores

Medidas de montaje

120

Fig. H-25

Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Ventajas de montaje del bloque de conexién de radiadores

Distancia de conexion prefabricada de 50 mm

Montaje de los radiadores una vez concluidos todos los trabajos de solado y pintura
Ningun trabajo afadido a causa de montaje y desmontaje repetidos de los radia-
dores

Sin dafos de los radiadores ni de las tuberfas de conexién durante los trabajos de
obra en bruto

Sin almacenamiento temporal, sin dafios de los radiadores hasta el montaje final
Sin necesidad de desmontaje adicional de las tuberias de calefaccién

Ensayo de presion y calefaccién de prueba sin montaje de radiadores (modo de
invierno)

Profundidad de montaje reducida en la pared de obra en bruto

Armonfa cromdtica entre acero inoxidable y pieza de empalme de radiadores
niquelada
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Conexion con 2 piezas para rodapié

Fig. H-28

Para rodapiés habituales

Atractivo aspecto optico con piezas de empalme de bronce niquelado
Para todas las variantes de radiador habituales

No se requieren medidas de proteccion contra incendios

Juego de conexion de
radiadores con radia-
dor compacto

Alternativamente, con
juego de conexién de
radiadores desde el
rodapié

También adecuado para
radiadores de valvula

Juego de conexion de
radiadores para
rodapié

Medidas de montaje
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Juegos de adaptadores para radiadores con valvula incorporada

Kit de conexiones
Radiador con valvula
incorporada G3% Rp%:
Juego de adaptadores Juego de adaptadores

Piezas/juegos de
empalme para radiadores

Juegos de adaptadores y piezas de conexiéon de radiadores de vélvulas requeridos,
para radiadores con rosca interior y exterior.
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Aislamiento e instalacion de tuberias*

Dependiendo del campo de aplicacion y del material de tubo, el aislamiento, la insta-
lacion y la sujecion de tuberfas segun las reconocidas reglas de la técnica, son necesa-
rios por los siguientes motivos:

Proteccion contra la formacién de agua de condensacion
Evitacion de corrosion externa

Limitacion de las pérdidas de calor

Evitacién de ruidos causados por la dilatacién longitudinal
Ninguna transmision de ruidos de fluido

A no ser que estén revestidos o aislados de fabrica, los tubos, asi como todas las piezas
de conexién deberdn ser aisladas por el profesional, independientemente de los requi-
sitos de aislamiento térmico, a modo de proteccidn contra la corrosién externa y contra
la transmision de ruidos de fluido. Durante la instalacién, las tuberfas deberdn sujetarse
de tal modo

que los cambios de longitud relacionados con el funcionamiento no causen ruidos
que puedan reducir fuertemente el confort del usuario.

Si se instalan tuberfas sobre una base portante, deberan sujetarse. Para el alojamiento
de la capa aislante, pero al menos de la capa insonorizante, deberd volver a crearse una
superficie lisa mediante nivelacién. Para la compensacién por encima de las tuberias
deberd utilizarse Unicamente material a granel aglomerado.

Aislamiento contra pérdidas de calor*
Para limitar las pérdidas calorificas de tuberias, éstas deben aislarse.

Tubos de cobre
Tubo SANCO®,
sin revestir

Tubos WICU®,
aislados de fébrica

Fig. H-29
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Exenciondela
obligacion de
aislamiento
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Tuberias de distribucién de calor

Las tuberias de calefaccion cuentan como tuberias de distribucién de calor y deben
aislarse para reducir las pérdidas de calor de acuerdo con la EnEV (Ordenanza sobre
Ahorro Energético), anexo 5. Indicaciones importantes para tuberias instaladas en el
suelo

Las tuberias en el revestimiento del suelo entre habitaciones calefactable, incluso
de diferentes usuarios, solo han de aislarse con 9 mm - referido a A = 0,04 W/K.

Siempre y cuando las tuberias de calefacciones centrales segun las lineas 1 a 4 se
instalen en habitaciones calefactable o en componentes entre espacios calefacta-
dos de un usuario y su pérdida de calor pueda regularse por medio de dispositivos
de cierre libremente accesibles, no hay exigencias en cuanto al grosor minimo de la
capa aislante.

Los siguientes datos son informativos y se debe aplicar la reglamentaciéon vigente
nacional.

Grosores minimos de capa aislante

Grosor minimo de la capa ais-
Tipo de tuberias/accesorios lante, referido a una conductivi-
dad térmica de 0,035 W/(mK)

1 Didmetro interior hasta 22 mm 20 mm

2 Didmetro interior superior a 22 hasta 35 mm 30 mm

3 Didmetro interior superior a 35 hasta 100 mm Igual al didmetro interior
4 Didmetro interior superior a 100 mm 100 mm

Tuberfas y accesorios segun las lineas 1 a 4: en perfora-

5 ciones de pared y techo, en la zona de cruce de tube- 1/2 de las exigencias de las
rfas, en puntos de union de tuberfas, en distribuidores  lineas 1 hasta 4
de red de tuberias centrales
Tuberfas de calefacciones centrales segun las lineas

6 1 a4 que, tras entrar en vigor este reglamento, se insta-  1/2 de las exigencias de las

len en componentes entre espacios caldeados de dife-  lineas 1 hasta 4
rentes usuarios

7 Tuberias segun la linea 6, en el revestimiento del suelo 6 mm

Tuberfas de calefacciones centrales en habitaciones cal-
deadas dentro de una unidad de usuario

Tab. H-5

Sin requisitos
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Tuberias en el solado

En cuanto a los grosores minimos de la capa aislante, la tabla H-4 se refiere a una con-
ductividad térmica del material aislante de 0,035 W/mK. Si el aislamiento se realiza con
materiales aislantes diferentes al grupo de conductividad térmica WLG 035, los groso-
res minimos de las capas aislantes deberan convertirse.

Los tubos WICU®-extra son tubos de cobre aislados de fabrica, cuyo material aislante
presenta una conductividad térmica de 0,025 W/mK. Por consiguiente, esto lleva a una
minimizacion del didmetro exterior total, lo cual facilita unas alturas minimas del reves-
timiento de suelo.

Ejemplos
219

R 215
[ el 20°C

-
f’ ] i _"I I y | i
@ --"—""Ill 'ulkfl\‘\ I\JLJ l'»..;'k ..-‘”\.)!

Fig. H-30

(D Solado de cemento (5) Tuberfa, revestida
(@ Lamina de PE (&) Material a granel (Meabit/Perlit)
(3 Aislamiento insonorizante (@) Capa de hormigon

(® Capa de nivelacién WLG 040 Sujecion de la tuberia

Aislamiento de
tuberias en el suelo

Tubo WICU® 15 mm, con
revestimiento de plas-
tico, en techos de planta
entre habitaciones cale-
factadas de un usuario

Continta en la siguiente
pagina
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Aislamiento de @27
tuberias en el solado —_— 215

Tubo de cobre

15 mm, con

aislamiento integral

de fabrica

(A =10,026 W/mK),

en techo de planta entre
habitaciones calefacta-
das de diferentes
usuarios

Fig. H-31

(@) Solado de cemento () Aislamiento de fabrica WLG 025
(@) Lémina de PE (&) Material a granel (Meabit/ Perlit)
(3) Aislamiento insonorizante @) Capa de hormigon

(@) Capa de nivelacién WLG 040

Aislamiento de

tuberias en el solado ———— g?s J0°C

Tubo de cobre —

15 mm, con aislamiento ! I
N T © s
suelo,lcon respect,o ala @ T4

calefactar @ - :{;.-’f Yy " :,"-”; ;,

~1 DOCOOEX -
® 1 '.t.© “l[[[“[ ] 4!

tierra, el aire exterior o @ E 1 ! 20
habitaciones sin i

v

Fig. H-32
(D Solado de cemento () Aislamiento de fabrica WLG 025
() Lamina de PE (&) Material a granel (Meabit/ Perlit)
() Aislamiento insonorizante (@) Capa de hormigon
(@) Capa de nivelacién WLG 040 (®)Tierra (grava)
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Instalaciones mixtas

Dado que, al calentar la instalacion, se expulsa térmicamente casi todo el contenido en
oxigeno, el sistema Profipress puede mezclarse en instalaciones de calefaccion con
tubos y componentes de otros materiales metalicos, sin que haya ningun peligro de
corrosion.

Una absorcién inadmisible de oxigeno por el agua de calefaccion debe evitarse por
medio de una construccién correcta de la instalacion de calefaccidn, accesorios segu-
ros y una instalacion correcta del vaso de expansion.

En el caso de no poder evitar fiablemente la entrada de oxigeno en un sistema de
calefaccién, la reglamentacion técnica VDI 2035 especifica métodos adicionales, por
ejemplo el enlace quimico del oxigeno

Ensayo de presion

Ensayo de presion con agua

Una vez acabadas, pero aun sin cubrir, todas las tuberias deberdn someterse a un con-
trol de estanqueidad.

Segun esta disposicién, la instalacion a verificar se comprueba con una presién que
equivalga a la presion de reaccién de la valvula de seguridad.

Ensayo de presion con aire

El ensayo de presion del sistema Profipress en instalaciones de calefaccion también
puede realizarse con aire comprimido o gases inertes.
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Estacion de
intercambiador de
calor a distancia

Con acumulador de
agua caliente externo
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Instalaciones de calefaccion de calor a distancia

Profipress puede utilizarse en instalaciones de calefaccion de calor a distancia

Con junta torica EPDM (junta estandar)

Temperatura de dimensionamiento en materia de seguridad» maxima 120 °C
Sobrepresién de servicio maxima admisible 10 bares

Con junta térica FKM (accesorio especial)

Temperatura de servicio méaxima admisible 140 °C
Sobrepresién de servicio maxima admisible 16 bares

Las juntas FKM no deben emplearse en instalaciones de gas ni en instalaciones de

agua potable.

Junta térica FKM
Sistema de prensado  Profipress
Denominacion Elastémero fluorado

Instalaciones solares
Tubos de vacio

Cqmpolfje Instalaciones de cale-

utilizacion - )
faccion de calor a dis-
tancia

Color negro, mate

Tamanos DN 10a 100

Tab.H-6

Datos de pedido
Dimensiones  N°de articulo  Unidades/UL

12x2,35 459376

15% 2,50 459390

18x2,50 459406

22 x 3,00 459413 5
28 x 3,00 459420

35x 3,00 459437

42 x 4,00 459444

54 x4,0 459451

64 x5,0 614461

76,1 x 5,0 459468 1
889x5,0 459475

108,0x 5,0 459482
Tab.H-7

Si el agua de la calefaccién de calor a
distancia contiene aditivos (p. ej.
agentes anticorrosivos o anticonge-
lantes), la utilizacién de Profipress
deberd coordinarse con nuestra
fabrica en Attendorn.
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Descripcion del sistema de presion Profipress S

Uso previsto

Los conectores de prensado Profipress S son adecuados para ser utilizados en ins-
talaciones de calefaccién con temperaturas de mas de 100°C y temperaturas
méaximas a corto plazo de 280 °C junto con tuberfas de cobre que cumplen la nor-
mativa DIN EN 1057.

Instalaciones solares
Instalaciones de calefaccion
Instalaciones de vapor a baja presién

Estd permitido utilizarlos con conectores de prensado Profipress, si se reajustan
con juntas de estanqueidad de FKM.

El uso del sistema en plantas con aditivos (por ejemplo, soluciones anticorrosion
0 anticongelantes) en agua caliente o para otros usos distintos a los descritos
debera ser aprobado por nuestra oficina central de Attendorn.

Condiciones de funcionamiento para instalaciones de calefaccion
Presion de funcionamiento Prmax < 16 bar
Temperatura de funcionamiento Ty < 140°C

Condiciones de funcionamiento para sistemas de vapor de baja presion
Presion de funcionamiento Prmax. < 1 bar
Temperatura de funcionamiento T <120°C

Marcas
Punto blanco en el fitting de SG-Contur.
Cuadrado blanco con una marca de identificacion FKM.

No se permite el uso de conectores Profipress S y conectores de presion Profipress
con juntas de estanqueidad de FKM en instalaciones de agua potable y gas.

Marcas

Profipress S

Embalaje de color
naranja
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Conduccién de tuberias
La ida debe confeccionarse con ascenso y el retorno, con descenso, para que la
instalacién pueda vaciarse si es preciso.
En el caso de un vaciado, el medio portador de calor debe recogerse en un reci-
piente.
Al instalar en circuitos primarios, debera tenerse en cuenta el cambio de longitud
por efectos térmicos méximo esperado.

Ejemplo del cambio de longitud por efectos térmicos Si la longitud de tuberia es de
15m a una temperatura de 15 °C del medio, el tubo se alarga aprox. 21 mm en caso de
aumentar la temperatura del medio a 100°C.

Para el empleo en instalaciones solares, con Profipress también pueden utilizarse
tubos de cobre con espesores de pared reducidos, que cumplan la norma EN 1057'

Limpieza

Para la limpieza de las tuberfas, es suficiente el método de limpieza sencillo, es decir,
con aguay a una presion normal de la tuberfa. Se lava el circuito y colector completo,
la instalacion solar, el colector y el acumulador inclusive, en direccion del fluido de la
bomba circular.

Ensayo de presion

El ensayo de presion debe ejecutarse siguiendo las indicaciones del fabricante del
captador solar.

Atencion: informacion detallada sobre instalaciones solares en literatura especializada.
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Instalacion solar

Circuito primario

Fig. H-36
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Sistemas de tuberias de acero

Prestabo - Descripcion del sistema

Uso correcto

El sistema Prestabo esta destinado al empleo en instalaciones industriales y de
calefaccion y no es adecuado para la utilizacion en

instalaciones de agua potable. Por este motivo, los tubos y elementos de unién
estan sefalizados con un simbolo rojo «No apto para instalaciones de agua pota-
blex. Los componentes Prestabo solo deben emplearse junto con los componen-
tes pertenecientes al sistema. La utilizacion del sistema para otras aplicaciones,
distintas a las descritas, deberd coordinarse con nuestra fébrica en Attendorn. Los
elementos de unién prensados estan equipado con el SG-Contur y fugan visible-
mente en estado sin prensar.

Condiciones de funcionamiento en el caso de utilizacion con juntas EPDM
Agua, sistema cerrado a temperaturas de servicio de hasta max. 110 °C: pay
< 16bares
Aire comprimido, seco y sin aceite: pya, < 10 bares

Condiciones de funcionamiento en el caso de utilizacién con junta FKM
Agua: a temperaturas de servicio de hasta méx. 140 °C..p.4 < 16 bares
Aire comprimido, seco pero con aceite: Py, < 10 bares

Tubos Prestabo, ele-
mentos de unién
prensados y bridas

Con senalizacion roja:
«No apto para instalacio-
nes de agua potable»

Fig. H-37 Fig. H-38
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Datos técnicos

Acero no aleado, n® de material 1.0308 seguin EN 10305-3, galvanizado en el exterior.
Tamanos de tubo 15 a 54 mm, también disponibles con revestimiento de PP de 1,0 mm.

De fabrica con junta EPDM para temperaturas de servicio < 110°C y presiones de servi-

cio de hasta 16 bares
Barras de 6m, comprobadas en cuanto a estanqueidad y sefalizadas
12/15/18/22/28/35/42/54/64,0/76,1/889/108,0

Instalaciones solares (tuberfa de revestimiento de PP no incluido)
Instalaciones de aire acondicionado (agua fria)

Instalaciones de calefaccion

Equipos de aire comprimido

Instalaciones de vacio

Instalaciones para gases técnicos (bajo demanda)

Datos caracteristicos, tubo Prestabo, sin revestir

Ve mettoines de  Inedlde tubo_ Pesoporbarade
[mm] tubo [Liter/m] [kg/m] 6m[kg]
12x 1,2 0,07 0,32 19
15x% 1,2 0,13 041 25
18x 1,2 0,19 0,50 30
22x1,5 0,28 0,80 4,6
28x1,5 0,49 1,00 59
35x1,5 0,80 1,20 74
42x15 1,19 1,50 9,0
54x1,5 2,04 2,00 1,7
64,0x 2,0 2,83 3,06 18,3
76,1 x2,0 4,08 3,66 219
889x2,0 5,66 4,29 257
108,0x 2,0 8,49 523 314
Datos caracteristicos, tubo Prestabo, con revestimiento
17x2,2 0,13 0,45 2,7
20x22 0,19 0,60 33
24x2,5 0,28 0,82 49
30x25 0,49 1,10 6,4
37x25 0,80 1,30 8,1
44x25 1,19 1,60 97
56 %25 2,04 2,10 12,6
Tab. H-8

N° de articulo

650339
559441
559458
559465
559472
559496
559489
559502
598327
598334
598341
598358

57717
577124
577131
577148
577551
577568
577575

Material de tubos y de
elementos de union
prensados

Junta torica

Estado de entrega

Diametros (mm)

Campos de
aplicacion

Datos caracteristicos
de tubo

Tubo sin revestir

Datos caracteristicos
de tubo

Medidas, incl.
revestimiento de
PP de 1,0mm
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Componentes

Tubos

Los tubos de acero Prestabo son tuberfas de paredes delgadas, soldadas longitudinal-
mente de acero no aleado, material n° 1.0308 seguin EN 10305-3, galvanizados en el
exterior, con un grosor de la capa de cinc de 8 hasta 15 pm (cromado azul). Su forma
es estable y presentan una dilatacion térmica reducida, con lo cual son ideales para
tuberfas para sétanos y tuberfas ascendentes en instalaciones de calefaccion.

Suministro de tuberia Suministro de tuberia:

Sin revestir — todos los didmetros instalaciones empotradas y para tuberfas para
sdtanos y tuberfas ascendentes.

Revestidos — 15 hasta 54 mm: con revestimiento de PP para instalacion en superficie
con estética exigente.

Barras de una longitud de 6 m, con superficies exterior e interior de metal sin reves-
tir.

Los extremos de tubo estan protegidos contra la suciedad por medio de tapas de
plastico rojas.

Todos los tubos estdn comprobados en cuanto a estanqueidad.

Accesorios
Juntas téricas Junta FKM intercambiable para cargas superiores

Senalizacion

No apto para agua pota-
ble (ver pagina siguiente)

Fig. H-39

134



Senalizaciéon

@ @ ®© 606 O

I W 1 i

*& Viega Prestabo E235 22x1,56- X 0408 CH: 987654 o

©C 00 606 O
| 1 o o o | |
E Viega Prestabo E235 >PP< 22x1,5 X 0406 CH:987654 Jh

Fig. H-40

(@) Didmetro nominal x grosor de pared
() Abreviatura del fabricante del tubo
(6) Fecha de fabricacion

@ Numero de lote

(D) Fabricante del sisterna/nombre
del sistema

(@ Numero de material segtin DIN

(3 Material del revestimiento

Almacenamiento y transporte
Para evitar dafos en los tubos Prestabo, éstos deben almacenarse en un lugar seco y
no deben tener contacto directo con el suelo.

® © 0 ® 0 ©
[ - [

(R R PR L atd o LTS L] LK R IRETE R T TR WS W AREE LR TU LT By o |

Fig. H-41

(@ namero de carga
() Simbolo de certificacion/-ntimero
(& Nivel de presion

(D Fabricante del sistema/nombre del
sistema

(@) Ne de material

(3 Anchura nominal x grosor de la pared

Almacenamiento y transporte

Para garantizar que la calidad de las tuberias de acero Prestabo se mantenga intacta,
deberdn tenerse en cuenta las siguientes directrices a la hora de transportar y almace-
nar las tuberfas

Los embalajes y las capas protectoras (solo en el caso de tuberias envueltas en
capas de PP) deberan retirarse poco antes del uso.

Los extremos de las tuberfas deberdn cerrarse con un tapén cuando se entreguen
antes del uso.

No guarde las tuberias sobre suelo de hormigon sin proteccién.

No pegue hojas protectoras o materiales similares a las tuberfas.

No tire de las tuberias sobre umbrales de carga.

Utilice Unicamente un agente limpiador de acero para limpiar las superficies de las tuberias.

2 Técnica de calefaccion - Sistemas de tuberias de acero

Senalizacion del tubo

Tubo con 'y sin revesti-
miento

jAtencion!

«jNo autorizado para
instalaciones de agua
potablel»

Marcas de las tuberias

Tuberia galvanizada
sendzimir

Ver tambien pagina 184
para aplicaciones espe-
ciales.



Prestabo

Sistema de elementos de
union prensados con
SCG-Contur

Elementos de union
de 15a 108,0mm de
acero no aleado, galvani-
zados en el exterior

Con junta EPDM
de fabrica
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Elementos de unién prensados

Todos los elementos de unién prensados son de acero no aleado, material n® 1.0308
segun EN 10305-3, galvanizados en el exterior, con un grosor de la capa de cinc
de 8 hasta 15 um (cromado azul).

SC-Contur

El SCG-Contur hace visibles las uniones que por error no estén prensadas al llenar la
instalacion. Los elementos de unién sin prensar se detectan de forma segura en el
rango de presion de 1 bar a 6,5 bares mediante la salida de fuga o la caida de presién
en el mandmetro de comprobacién, y pueden volver a prensarse inmediatamente.

Fig. H-42

Caracteristicas técnicas
SCGContur — con marca roja
Zonas de insercién precisas en didmetro, longitud y alineacién
Profundidad de insercién determinada mediante tope moldeado
Junta de EPDM insertado de fabrica
El volumen del rebaje del manguito de prensado estd exactamente adaptado a la
junta tdrica
Amplia gama de accesorios
Maquinas de prensado Viega — accionadas por bateria o por red, para el econémico
montaje efectuado por una sola persona



Juntas de estanqueidad

EPDM

2 Técnica de calefaccion - Sistemas de tuberias de acero

De fébrica, los elementos de unién prensados Prestabo estan equipados con juntas de
EPDM, suficientes para la mayoria de los campos de aplicacién. La siguiente tabla con-
tiene algunos tipos de aplicacion tipicos.

Empleo de Prestabo con junta EPDM

Campo de
utilizacion

Calefaccion

Instalaciones
solares

Instalaciones de
aire acondicionado

Aire comprimido

Vacio
Gases técnicos
Tab. H-9

FKM

Campo de aplicacion

Calefacciones de agua caliente
por bombeo 95 °C Conexién
de radiadores

Circuito solar
Circuito secundario cerrado

Todas las piezas de la tuberia

Todas las piezas de la tuberfa
Todas las piezas de la tuberfa

Tmax

[l

max.
105

Prmax Observaciones

[bar]
DIN EN 12828

6 Para captadores solares

10 Agua fria, ver Resistencia de
materiales

10 Seco, concentracion max.
de aceite 25 mg/m?

-0,8

- iConsultar!

Para aplicaciones a temperaturas y presiones elevadas, los elementos de unién pren-
sados pueden equiparse con un juntas de FKM. A tal efecto, las juntas de EPDM inser-
tados de fabrica deberdn sustituirse por juntas de FKM.

Para ejemplos, ver la siguiente tabla.

Campos de utilizacion de Prestabo con junta FKM

T .

Cglor é Campo de aplicacion mex  Max. operating Comments
distancia [°’C]  pressure [bar]

Instalaciones de calefaccion de
Vapor calor a distancia tras laacome- 140 16

tida doméstica
Instalaciones  Instalaciones de vapor de baja 0 <
solares presion
Solar thermic - Para colectores tubu-

Circuito solar - 6 .
systems lares de vacio
Tab. H-10

Datos de pedido para juntas FKM
Dimensiones [mm] N° art. Dimensiones [mm] N° art. Las juntas de FKM 1o
12x235 459376 42 x 4,00 459444 deben emplearse en ins-
X<, x5 talaciones de gas nien

15x2,50 459390 54 x4,00 459451 instalaciones de agua
18 x 2,50 459406 64,0x5 614461 potable
22 x 3,00 459413 76,1 x5 614485
28x3,00 459420 889x5 614478
35x 3,00 459437 108,0 x5 614492
Tab. H-11
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Técnica de aplicacion

Proteccion contra corrosion externa®

Extracto DIN 50929
«En el caso de una corrosién ocasional breve por humedad, los aceros galvanizados en
caliente/galvanizados son suficientemente resistentes a la corrosion a largo plazo.»

Los tubos y elementos de unién Prestabo estan protegidos por un galvanizado de 8 a
15 um contra la corrosiéon externa. En el caso de un entorno himedo permanente o
una posible formacién de agua de condensacion, p. ej. en el caso de uso en circuitos
de refrigeracion, deberd aplicarse una proteccion anticorrosiva externa sin lagunas,
que evite fiablemente posibles factores que fomenten la corrosién. Esto también es
vélido para secciones de tubos Prestabo con revestimiento de plastico de las que se ha
retirado el revestimiento, asi como para cualquier pieza de prensado. Deberan obser-
varse las prescripciones de aplicacion de los fabricantes.

Componentes, tales como solados y mamposterfa de cuartos de bafio, cocinas
industriales o carnicerias, pueden estar expuestos de forma permanente a la
humedad y, por este motivo, exigen requisitos elevados en cuanto a la proteccion
anticorrosiva exterior de tuberfas Prestabo. Las siguientes medidas de proteccion
han demostrado ser Utiles:

Utilizacion de mangueras aislantes de alvéolos cerrados, con un sellado cui-
dadoso de todos los rebordes y cantos de corte mediante un pegado ade-
cuado

Proteccion contra la humedad de las tuberias instaladas mediante ldminas
separadoras en el revestimiento de suelo

Instalacion de las tuberfas fuera de la zona expuesta al riesgo
de humedad

En el caso de uso en instalaciones industriales, en donde a causa del aire ambiente los
requisitos de la proteccidn anticorrosiva exterior son mas altos, deberdn observarse
asimismo las normas de fébrica.

Protecciéon contra corrosion interna (limite de tres fases)

En materiales metalicos puede producirse corrosion en la zona del limite de tres fases
— agua/material/aire. Esta corrosion puede evitarse si la instalacion permanece com-
pletamente llena de agua tras el primer proceso de llenado y purga de aire. Si el sis-
tema no va a ponerse inmediatamente en servicio tras finalizar la instalacién, se reco-
mienda un ensayo de presién y un control de estanqueidad con aire o gases inertes.
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Aislamiento e instalacion de tuberias

Dependiendo del campo de aplicacién y del material de tubo, el aislamiento, la insta-
lacién y la sujecién de tuberias segun las reconocidas reglas de la técnica, son necesa-
rios por los siguientes motivos

Proteccion contra la formacién de agua de condensacion

Evitacion de corrosion externa

Limitacion de las pérdidas de calor

Evitacion de ruidos causados por la dilatacion longitudinal

Ninguna transmisién de ruidos de fluidos
A no ser que estén revestidos o aislados de fabrica, los tubos, asi como todas las piezas
conexion deberan ser aisladas por el cliente, independientemente de los requisitos de
aislamiento de la EnEV (Ordenanza sobre Ahorro Energético), a modo de proteccion
contra la corrosion externa y contra la transmisién de ruidos de fluidos. Durante la
instalacion, las tuberias deberdn sujetarse de tal modo que los cambios de longitud
relacionados con el funcionamiento no causen ruidos que puedan reducir fuerte-
mente el confort del usuario.

Aislamiento contra pérdidas de calor

Para limitar las pérdidas de calor de tuberfas para la distribucion de calor, éstas deben
aislarse de acuerdo con las reglamentaciones nacionales vigentes.
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Aislamiento de
tuberias en el suelo

Tubo Prestabo 15 mm,
con revestimiento de
plastico, en techos de
planta entre habitacio-
nes calefactadas

Aislamiento de los sis-
temas de tuberias en
el suelo

Tuberia Prestabo 15mm,
Rodeada por un aisla-
miento de 9mm
(A=0,04 W/mK) en

el techo entre dos salas
con calefaccion de
diferentes usuarios

EnEV, apéndice 5, tabla 1,
linea 7
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Ejemplo con tuberias instaladas en el solado

217
T Th 25, 20°C
1
o B
Q| |
® X1 [ f S
@ Ty i \ f
@--:_____"L )C‘\ LU A i
ok |
. | 160
20°C

Fig. H-43

(D) Solado de cemento

(@) Lémina de PE

() Aislamiento insonorizante
(@) Capa de nivelacién WLG 040

(5) Tuberia (con revestimiento de PP)
(&) Material a granel (Meabit/ Perlit)
@) Capa de hormigon

Sujecion de la tuberia

& ——

@.—-

@) IR

Fig. H-44

(D Solado de cemento

() Lamina de PE

@ Aislamiento insonorizante

(@) Capa de nivelacién WLG 040
(por ejemplo, baldosas de poliesti-
reno)

Q=i (e

—
w

; "'-.-'x". KONK 'F{I}{ﬁ:ﬂx
O ANNINNNNNNN

(5) Tuberia de aislamiento térmico
@ Material a granel (Meabite / Perlite)
(@ Capa de hormigon
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El diagrama muestra la pérdida de calor lineal en vatios/metro de los tubos Prestabo

en funcion del didmetro de tubo y de la diferencia de temperatura entre el medio y el

entorno. Las curvas caracteristicas son vélidas para tubos Prestabo sin aislar — con y sin

revestimiento.

AT es la diferencia entre tuberia de temperatura elevada Tp y la temperatura ambiente T,.
AT=Tp-T,

Pérdida de calor de tubos Prestabo - con y sin revestimiento, sin aislar

Diagrama
300 1£a.ol Plé,rdida deﬂcalor en fun-
cion del didmetro de
280 IJ ) 88,0 tuboy de AT
260 7 7 de medio y entorno
A——A—A 76,1
= 240
= A4
= a2 4 7
= FARV.ANV.4
200 i ) e 64,0
v ~
[ 180 VA7 S = 54
5 o0 A A
g . el // ,f ’f 1 - 42
Fa
H 120 7 f.f‘,/ ff( 35
5 100 27 v 28
= 80 L A - = 29
= ﬁ |§ 5 18
&0
p = 3
A ﬁ_—-ﬂ'—
20_ e
0 +——
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Diferencia de temperatura—— > AT [K]
Fig. H-45
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Distancias
de sujecion
recomendadas
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Conexion equipotencial*

El sistema Prestabo es un sistema eléctricamente conductor y, por lo tanto, debe
incluirse en la conexién equipotencial. jSi se confeccionan un sistema de tuberias o
partes del mismo, o si se sustituye en el marco de un saneamiento, la conexién equi-
potencial deberé ser verificada por un electricista! El instalador de la instalacién eléc-
trica es responsable de la conexién equipotencial!

Instalaciones mixtas

El sistema Prestabo puede procesarse con componentes individuales de bronce (Viega
Sanpress). Las transiciones de Prestabo a piezas de la instalacion de cobre o acero inoxi-
dable, deberan realizarse con un accesorio de bronce . Dado que, al calentar la instala-
cion, se expulsa térmicamente todo el contenido en oxigeno o se liga en la superficie
metdlica, no hay ningun peligro de corrosién. Una absorcién de oxigeno por el agua de
calefaccion debe evitarse por medio de una instalacion correcta de la instalacion de
calefaccion y del vaso de expansion utilizando accesorios adecuados. En el caso de no
poder evitar la entrada de oxigeno, la norma VDI 2035 especifica medidas adicionales,
por ejemplo mediante el enlace quimico del oxigeno. No esta permitido mezclar siste-
mas de instalacion completos.

Conduccién y sujecion de tuberias

Para la sujecion de los tubos deben utilizarse abrazaderas de tubo de uso corriente con
insonorizantes libres de cloruros. Tienen validez las reglas generales de la técnica de
sujecion.

Las tuberias sujetas no deben utilizarse como soporte para otras tuberfas o compo-

nentes

El uso de clavos para tubo no es admisible

Guardar distancia de elementos de unién

Observar el sentido de dilatacion — planificar puntos fijos y deslizantes

Para evitar ruidos por vibraciones, deberan cumplirse las distancias de sujecion de la
tabla.

Distancias de sujecion recomendadas

Diametrode Distanciade sujecion tubo Diametro de Distanciade sujecion tubo
tubo en barra tubo en barra
[mm] [m] [mm] [m]
12 1,25 42 3,00
15 1,25 54 3,50
18 1,50 64,0 4,00
22 2,00 76,1 4,25
28 2,25 889 4,75
35 2,75 108,0 5,00
Tab. H-12



viega 2 Técnica de calefaccion - Sistemas de tuberias de acero

Dilatacion longitudinal

Dependiendo del material, la dilatacion de tuberfas a causa del calentamiento varia.

Con el fin de evitar tensiones indeseadas en la red de tubos, esto deberd tenerse en
cuenta al planificar y confeccionar sistemas de tuberias. Debe prestarse especial aten-
cion al uso correcto de:

puntos fijos y deslizantes
tramos de compensacion de dilatacion, tales como codos elasticos
compensadores axiales
La dilatacién longitudinal Al de tuberfas depende de las siguientes caracteristicas
fisicas:

diferencia de temperatura AT del medio,
largo de tuberia |y y
coeficiente de dilatacién longitudinal a.

Al puede leerse en los diagramas como Fig. H-46 o puede determinarse por célculo.

Ejemplo
Condiciones de funcionamiento existentes:
La temperatura de servicio oscila entre 10y 60 °C — por lo tanto, AT = 50 K.
El segmento de tuberia tiene una longitud de Iy =20 m.
El coeficiente de dilatacion longitudinal para tubos de acero inoxidable galvaniza-
dos es a=0,0120 [mm/m - K].
Aplicar los valores a la féormula
Al'=o [mm/mK]- L[m] - AT [K]
Resultado: Al = 0,0120 [mm/m - K] - 20 [m] - 50 [K] = 12 mm
La dilatacion longitudinal Al es de 12 mm.
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Dilatacion longitudinal de tuberias Prestabo

Dilatacion de

Prestabo 35 / 30
- 7
32 /
30 25
T o )4 5 V4
S 26 / 2
S 7 =
b / 1 // 2
22 7 o
20 A f/
[
3 16 v v — 2
2 LA __,.-—""K 2
2 /; f..--"'r P 2 £
5 g /f-f,/,,-* _____,-::_"..'.-"::'.'.-"__—-'""'_..- T §
8 = o e e g
A e
4 o —_— g
2 ;_._,._-r—-" —
0 L L L]
0 M0 20 30 40 50 &0 70 80 90 100
Diferencia de temperatura—— > AT [K]
Fig. H-46
Determinacion de la dilatacion longitudina
Sobre el eje x, desplazarse en el valor de la diferencia de temperatura verticalmente
hacia arriba hasta el didmetro de tubo, seguidamente leer la dilatacion longitudinal a la
izquierda sobre el eje
Dilatacion Dilatacién de otros materiales
longitudinal

Coeficiente de dilatacién Dilatacion longitudinal con

Diferentes materiales longitud de tubo =20 m

térmica o
[mm/mi] yAT=50K
[mm]
Acero inoxidable 0,0165 16,5
Acero galvanizado 0,0120 12,0
Cobre 0,0166 16,6
Plastico 0,08 hasta 0,18 80 hasta 180

Tab. H-13
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Compensadores de dilataciéon

La dilatacion longitudinal de tuberias en caso de calentamiento es compensada prin-
cipalmente por la elasticidad de la red de tubos. Si esto no fuera posible en tramos de
tubo muy largos, deberan instalarse compensadores de dilatacién. Estos pueden rea-
lizarse como compensadores de dilatacion en Z o en U. Los compensadores de dilata-
cion son tramos de tuberia con puntos de sujecion, dispuestos de tal forma que los
cambios de longitud de las tuberias no causen dafos mecanicos a largo plazo.

Esto se logra dirigiendo el movimiento de dilatacién de forma especifica a aquellas
partes de la tuberia que son suficientemente flexibles, gracias a su longitud.

La determinacion de la longitud requerida de los dngulos es sencilla:

Determinar la diferencia de temperatura maxima posible «AD. Calculo de dilatacién
Determinar la longitud de tubo .

Con estos valores se calcula la longitud en la que cambia el segmento de tuberfa

en total, en el ejemplo del capitulo anterior, serfa Al = 12 mm.

En los diagramas (Fig. H-74 y H-75) podra verse inmediatamente la longitud reque-

rida de los dngulos Lgz 0 Lgy.

Angulo

En forma de Z con
angulo Lgz y como unién
enT@<54mm

Fig. H-47

Angulo

En forma de U
= con codo eldstico Lgy
- { @ <54mm

o Lsuy

[&1

Fig. H-49
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Angulo

FormaenZyT 25 ll'..f ..f ! }I" f
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Angulo

En forma de Z con
angulo Lg; y como
uniénenT

@ > 64,0 mm

Fig. H-52 Fig. H-53

Angulo

En forma de U con
angulo Lgy @ = 64,0mm

Fig. H-54
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Angulo
FormaenZyT

(@ =64 mm)

Angulo

Formaen U
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Montaje

Almacenamiento y transporte

Para evitar dafos en la capa de cing, los tubos no deben almacenarse directamente en
el suelo. Durante el transporte deben protegerse de dafios y durante la carga no
deben desplazarse sobre bordes de carga.

Procesamiento

Corte a medida

Los tubos sin revestimiento pueden cortarse a medida con cortatubos, sierras para
metal de dentado fino o sierras automaticas. El uso de amoladoras o de sopletes no es
admisible.

En tubos revestidos de fabrica, en la zona del prensado deberd retirarse el revesti-
miento de plastico. La utilizacion del pelador Prestabo para retirar el revestimiento
garantiza que el revestimiento sea retirado correctamente hasta la profundidad de
insercion.

Deberan evitarse estrias longitudinales en la superficie exterior del tubo.

Retirar el revestimiento

Pelador (1) Desmantela el pléstico del tubo (2), sin dafar la superficie del tubo y la
inserccion exacta (3).

Se desaconseja la utilizacién de otras herramientas.

Nota: no afilar sino sustituir las cuchillas.

Fig. H-57

Pelador para retirar el
revestimiento

Retira exactamente la
profundidad de inser-
cién necesaria para la
pieza de prensado

(el color del pelador para
retirar el revestimiento
puede variar)
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Longitud minima de
curvado

Durante el doblado de
tubos Prestabo
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Desbarbado

Una vez cortado el tubo a la medida requerida, los extremos del mismo deberan des-
barbarse cuidadosamente en el interior y exterior para evitar dafios en la junta o un
bloqueo del elemento de unién prensado durante el montaje.

Doblado

Los tubos Prestabo, sin revestir de 12, 15, 18, 22 mm, pueden doblarse en frio con dis-
positivos de doblado usuales. Los extremos del tubo deben tener una longitud minima
de 50 mm para poder insertar correctamente los elementos de unién prensados.

Nota: los tubos Prestabo con revestimiento no deben doblarse porque
actualmente no se dispone de herramientas de doblado adecuadas.

—= min. 50mm =—

Fig. H-58



Ejemplos de montaje

Fig. H-59

Fig. H-62
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2 Técnica de calefaccion - Sistemas de tuberias de acero

Fig. H-63

Instalacion
de calefaccion

Instalacion de
un colector
con Prestabo

Conexion de
radiadores

Valvulas esféricas
Easytop

Herramientas de
prensado

Técnica de prensado en
zonas de dificil acceso
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Puntos fijos

Puntos deslizantes

Puntos fijos y puntos
deslizantes

Guardar distancia de
elementos de unién

Observar el sentido de
dilatacion

Sujecion con un
punto fijo
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Tipos de sujecidn

Las tuberias pueden instalarse con puntos fijos 0 con sujeciones deslizantes

Los puntos fijos estan unidos de forma rigida al componente
Los puntos deslizantes facilitan una dilatacién axial

Los puntos fijos deben disponerse de manera que:

queden excluidas en gran medida las tensiones por torsién a causa de un cambio
de longitud
tuberias rectas que no cambien de direccién solo tengan un punto fijo

Los puntos de sujecién deslizantes deben disponerse a una distancia suficiente de los
elementos de unioén, a la vez debe tenerse en cuenta la dilatacién longitudinal espe-
rada, causada por el calentamiento.

=10 —

|

2250

Fig. H-64 Fig. H-65

Fig. H-66
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Instalacion empotrada

Una tuberia sobre revoque o en el canal de instalacién dispone de suficiente espacio
para movimientos de dilatacion. En el caso de una instalacion bajo revoque o en cons-
trucciones de solado, este espacio debe crearse con un material aislante blando - Esto
se refiere especialmente en zonas de piezas en Ty codos, dado que aqui las fuerzas
mecanicas actlan con especial intensidad.

Instalacion
empotrada

Con aislamiento

Fig. H-67

Instalacion en el solado

Las tuberias bajo solado flotante generalmente se instalan en la capa de nivelacién o
en el aislamiento insonorizante, donde hay un espacio de dilatacién suficiente.

Alli donde las tuberias salen verticalmente del solado, el espacio requerido deberd
crearse mediante un material aislante adecuado.

Instalacion en la cons-
truccion de solado

Con tuberia de empalme

Paso a través del techo
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Solado asfaltico

Revestimiento de
solado adecuado
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Instalacion en el solado asfaltico

Las tuberfas de distribucién de plantas con elementos de unién Prestabo requieren un
revestimiento de suelo adecuado.

En calefacciones de suelo radiante, los elementos de unién prensados Prestabo deben
protegerse en cada lado 20cm con material no combustible. La instalacion debe lle-
narse antes de aplicar el solado.

Fig. H-70

(1) Capa de hormigdn en bruto (@) Solado asfaltico con cubierta
(@) Arenaa granel detras delatira  (5) Cubierta de cartén
aislante del borde

® | (6) Capa de nivelacion/ capa aislante
Azulejos



Espacio requerido durante el prensado

Diametro de tubo 12hasta54 mm

2 Técnica de calefaccion - Sistemas de tuberias de acero

Para una instalacion comoda y rdpida, en las siguientes tablas pueden consultarse los
espacios minimos requeridos para confeccionar la unién prensada. Deben observarse
los distintos requerimientos de espacio en maquinas de prensado alimentadas por red

y equipos a bateria.

Prensado entre tuberias

- | Reborde del ele-
f"’--: I " mento de unién
| ' prensado
-
=
Al =2
—
_’_.-f
— T
--___.-"
=
~
-~
= I
— !
-~
Fig. H-71
o detubod, a b
[mm] [mm] [mm]
12 20 50
15 20 50
18 20 55
22 25 60
28 25 70
35 30 85
42 45 100
54 50 15
Tab. H-14

Alimentacién por red

Pressgun 4E
PT2
PT3-EH

Bateria

Pressgun 4B
PT3-AH

- |
=
]
]
5 j
]
]
-
—
]
— |
==
—] !
7
Fig. H-72
o de tubo da a
[mm] [mm]
12 25
15 25
18 25
22 25
28 25
Tab. H-15
Bateria
Picco

Espacio requerido

Prensado contra una
estructura

[mm]

60
60
60
65

65

Herramientas de
prensado

Con distintos requeri-
mientos de espacio
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Prensado entre tubo y pared

Pressgun 4B/4E, PT2, PT3-AH, PT3-EH Picco
Espacio minimo ] Reborde del ele- ]
: - mento de unién 1
requerido ~ Drensado ~ ]
1 1
- -
[ [
— -~
= =
- -
= =
& ":_-.-"' & ":_-.-"'
r r
- -
- —
Fig.H-73 Fig. H-74
odetubod, a b (4 g detubod, a b (4
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
12 25 40 65 D) 30 40 70
15 25 40 65
18 25 40 75 15 30 40 70
22 30 40 80
18 30 40 70
28 30 50 85
35 50 50 95 22 30 40 75
42 50 70 15
54 55 80 140 2 £l N &
Tab.H-16 Tab. H-17
Prensado entre componentes
Espacio Mo, /_/ Espacio minimo requerido a,;, [mm]

Con codo de dilatacién
el espacio se puede

o de tubo

DN d PT2 PT3-AH Pressgun Picco Pressgun

) a d i
reducir 7 [mmi PT3-EH Picco 4B/4E
- & 10-50 12-54 45 50 35 50
Tab.H-18
Distancia entre gdetubod, Distancia minima a
componentes DN [mm] [mm]
10 12 0
12 15 0
15 18 0
20 22 0
25 28 0
32 35 10
40 ¥y) 15
50 54 25

Tab. H-19
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viega 2 Técnica de calefaccion - Sistemas de tuberias de acero

Prensado con herramientas de prensado para Prestabo XL

Espacio requerido en componentes

Q\\\K\'—*\\\Q

N

S

(=2

NN

/47/////4

S .2
Fig. H-75 Fig. H-76
g detubod, a b g detubod, a b (4
[mm] [mm] [mm] [mm] [(mm]  [mm]  [mm]
64,0 110 185 64,0 110 185 130
76,1 110 185 76,1 110 185 130
88,9 120 200 889 120 200 140
108,0 135 215 108,0 135 215 155
Tab. H-20 Tab. H-21
s detubod Distancia entre los
] 8 Distancia minima a [mm)] prensados
64,0 Se evitan inclinaciones
76,1
p— 15 La funcion de sellado
g estd garantizada
108,0
Tab. H-22
sdetubod Distancia a la pared
: a Distancia minima a [mm]
e A [mm]
: '1_:: 64,0
T 76,1
A 20
e 889
108,0
Tab. H-23
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Prénsela con los anillos de prensado 12 - 54mm

M

Fig. H-77
g detubod, a
[mm] [mm]
12
40
15
18
45
22
28 50
35 55
42 60
54 65
Tab. H-24

_:-T T

2

.

Fig. H-78
b c
[mm] [mm]

45

35
50
55

40
60
70 45
75 50
85 55
90 65
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Montaje de la unién prensada 12 hasta 54 mm

Los tubos Prestabo se unen sencilla y fiablemente mediante elementos de unién pren-
sados. En los extremos de tubos con revestimiento primero deberd retirarse este
ultimo con el pelador para retirar el revestimiento de en la zona de las piezas de pren-
sado — todos los demds pasos de montaje son idénticos para ambos tipos de tubos.

Herramientas requeridas

Cortatubos o sierra para acero de dentado fino

Desbarbador y rotulador para marcar

Maquina de prensado Viega con mordaza adecuada para el didmetro de tubo
Pelador para retirar el revestimiento

Cortar tuberia

Prestabo
Fig. H-79
©) Fig. H-80
Tuberfa Prestabo desmontada corte la  Desmonte el extremo de la tuberia con
tuberfa a una longitud en un angulo lo el pelador de tuberias.
mas recto posible con una sierra de den-
tado fino.
Utilizar un cortatubos o una sierra
para acero de dentado fino. Fig. H-81
© iNo utilizar aceites ni grasas!

Desbérbela por dentro y por fuera.
Continue con los pasos de la tuberfa
Prestabo

(véase la pagina siguiente)
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Tubo Prestabo,

sin revestir

Fig. H-82

Fig. H-83
Tuberia Prestabo desmontada corte la  Desbarbela por dentro y por fuera.
tuberia a una longitud en un angulo lo
mas recto posible

Fig. H-84

Fig. H-85
Compruebe que el juntas de estanquei-  Deslice el conector de presién sobre la
dad esté correctamente asentado. tuberfa hasta el tope.

Fig. H-86

Fig. H-87

Marque la profundidad de insercién. Coloque la mordaza de prensado sobre
la herramienta de prensado. Presione el
pasador de retencién hasta que encaje
en su lugar.
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Tubo Prestabo,
sin revestir
Fig. H-88
Fig. H-89

Abra la mordaza de prensado y coloque ~ Compruebe la profundidad de insercién

el conector en dngulo recto. y empiece a prensar.
Fig. H-90

Cuando haya finalizado la conexiéon
prensada, abra la mordaza de prensado.
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Herramientas

Tubo Prestabo,
sin revestir

Fig. H-91
Fig. H-92

Fig. H-93
Fig. H-94
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Montaje de la unién prensada 64,0 hasta 108,0 mm

Los tubos Prestabo se unen sencilla y fiablemente mediante elementos de unién pren-
sados.

Herramientas requeridas

Cortatubos o sierra para acero de dentado fino

Desbarbador y rotulador para marcar

Maquina de prensado Viega con mordaza de traccion y cadena de prensado adecua-
dos para el didametro de tubo

Cortar en angulo recto el tubo utilizando  jAtencién al sujetar! Los extremos
un cortatubos o una sierra para acero de  del tubo deben ser absolutamente
dentado fino. No utilizar aceites ni grasas. ~ redondos.

4

Desbarbar el tubo en los lados interiory ~ Marcar la profundidad de insercion,
exterior. 2 64,0mm =43 mm

@ 76,1 mm =55mm

2889 mm =55mm

2 108,0mm = 65mm



viega 2 Técnica de calefaccion - Sistemas de tuberias de acero

=i m = XD

Comprobar el asiento correcto de la  Colocar el elemento de unién prensado
juntay del anillo de apriete.. hasta la profundidad de inserciéon mar-
cada sobre el tubo.

>\

Colocar la cadena de prensado sobre el Abrir la mordaza de traccién y hacerla
elemento de unién y comprobar la posi-  encajar en los alojamientos de la cadena
cién correcta. de prensado.

Colocar la maquina de prensado y ejecu-  Retirar el dispositivo de control. Ahora la
tar el proceso de prensado. union estd identificada como «prensadas.

Tubo Prestabo,
sin revestir

Fig. H-95
Fig. H-96

Fig. H-97
Fig. H-98

Fig. H-99
Fig. H-100
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Ensayo de presion

Criterios
Responsabilidad del Los ensayos de la presion de agua son servicios adicionales del contrato de obra,
profesional que forman parte de los servicios contractuales del profesional. Segun esta dispo-

sicion, la instalacion a verificar se comprueba con una presiéon que equivalga a la
presion de reaccion de la valvula de seguridad.

Para controles de estanqueidad con aire comprimido sin aceite o gases inertes,
deberdn elaborarse descripciones de servicios detalladas y acordarse en un con-
trato de obra.

Todas las tuberias deberdn someterse a un ensayo de presion, una vez acabadas
pero sin tapar.

El ensayo de presién en instalaciones de calefaccion también puede realizarse con
aire comprimido o gases inertes.

Los ensayos de presion deben registrarse.
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3 Instalacidon de gas*

Bases

Utilizacion de gas natural

GBase para la aplicacion del sistema Profipress Gas es la normativa vigente en el pais.
La tecnologia de prensado en la instalacion de Gas, se viene realizando en Alemania y
gran parte de Europa ya cerca de diez afios, con un gran éxito en calidad y seguridad.

En el dmbito de la calefaccion de viviendas, en Alemania actualmente se utiliza el gas
natural en mas del 40 % de los casos como portador de energia. Mas del 75 % de la
vivienda nueva viene equipada con una calefaccion de gas natural. Ademas de la cale-
faccion y ACS de gas natural, desde hace tiempo también se cocina o se seca la ropa
con gas natural. Sin embargo, se trata de familiarizar al cliente con la versatilidad del
gas natural y de aparatos domésticos operados con gas natural. Nuevos aparatos de
gas, cada vez méas perfeccionados, tales como secadoras, chimeneas, radiadores de
infrarrojos o barbacoas para la terraza amplian constantemente la gama de aplicacio-
nes domésticas.

Calefaccion

il
-

Lavavajilla w

Secadora
Chimenea

Fig. G-1

Calefaccion para
viviendas

Aparatos domésticos
agas
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Vivienda con
suministro completo
por gas natural

Instalacion tipica
seguin norma ale-
mana.

No autorizada en
Espaia
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Filosofia del sistema Viega

Requisitos que debe cumplir una <nstalacién de tuberfas de gas innovadora> en el
ambito doméstico

Instalacién técnicamente segun la reglamentacion vigente en el pais

Tiempos de montaje cortos y econdmicos

Instalacion de gas a prueba de incendios, unidn equivalente en resistencia a la sol-
dadura convencional

Sin dispositivos de seguridad adicionales

Uniones de tubos seguin los requisitos (capacidad de carga térmica elevada) segun
norma alemana

Los elementos de union prensados pueden unirse con todos los tipos de tubos
segun EN 1057 homologados para la instalacion de gas existente en el mercado

Fig. G2
(D Acometida doméstica con dispositivo  (6) Cocina de gas

de acometida doméstica (7) Toma de gas empotrada
) Contador de gas con placa de conexién Horno / chimenea de gas

para contador @ Toma de gas para exteriores con barba-
(3) Distribuidor de planta coa de gas
(3) Caldera de gas
(5) Secadora de gas
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Requisitos para tomas de gas

Aqui deberan observarse las reglamentaciones nacionales, en Espafa debe de ser
siempre instalacion vista.La utilizacion de aparatos de gas moviles, tales como cocinas
de gas, secadoras, radiadores para terraza y barbacoas para terraza, requiere de insta-
laciones fija con latiguillos flexibles o semirigidos.

De las tomas de gas se espera que:

La conexion de aparatos sea posible a través de una tuberia de gas flexible con
conector, que pueda ser montada y desmontada por este tipo de latiguillos.
Pueden ser fijos o desconexién rapida
Estos dispositivos cumplen con la normativa vigente
Preparados para que en caso de rotura el corte de gas sea inmediato.
Preparados con dispositivo antivandalico
Escape de gas en caso de incendio. Proteccién mediante dispositivos de bloqueos
térmicos (TAE)
Imposibilidad de sustitucién por otros Elementos que no sean de las mismas carac-
teristicas.
Las tomas de gas empotradas y de superficie de Viega, asi como las tuberias flexibles
de conexién de gas correspondientes, cumplen todos estos requisitos.

Fig. G-3 Fig. G4

Requisitos para
tomas de gas

Dispositivos
de seguridad

Toma de gas de
disefio empotrada
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Profipress G

Elementos de union
prensados de cobre

Elementos de union
especiales, bridas y
accesorios de bronce o
latén
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Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Descripcion del sistema

Profipress G/Profipress G XL

Aplicacion

Los sistemas de tuberfas con elementos de union prensados Profipress Gy Profi-
press G XL son adecuados para gases segun norma vigente en el pais . Deberan
utilizarse Unicamente tubos de cobre seguin EN 10571) en funciénen la Tab. G-1.

Se dispone de homologaciones en Alemania para:
Accesorios para Gas natural y GLP— Gases seguin la hoja de trabajo DVGW G 260
Gas y gas liquido en la fase gaseosa?) para la aplicacion doméstica

Presion max. 5bar

Temperatura de servicio y temperatura ambiente max. 70°C

La utilizacion de Profipress G / XL para otros campos de aplicacion, distintos a los
descritos, deberd coordinarse con nuestra fabrica en Alemania.

D'Ver los espesores minimos de los tubos en la pagina 95.
2 Para instalaciones de GLP en zonas de alta resistencia térmica (HTB), si en la valvula de seguridad de
la reguladora de presién es >1 bar, debe instalarse Sanpress Inox G.

Fig. G-5



Datos técnicos

Tubos de cobre seguin EN 1057 y

Controles propios constantes y por la oficina estatal alemana de comprobacién de
materiales.

A ambos lados con punto amarillo sobre el manguito de prensado

Junta de estanqueidad de HNBR amarillo

Yellow HNBR-sealing element

Maquinas de prensado Viega (ver el capitulo Herramientas)

Profipress G 12-54mm con mordazas de prensado
Profipress G XL 64,0mm con cadena de prensado
Profipress G DG-4550 AU 0070
Profipress G XL DG-8531BR0258
Tubos de cobre a instalar en instalaciones de gas
Dext. X grosor de pared Barras Rollos
d,xs
[mm] duro semiduro blando
12x08 o o "
15x1,0 o o &
18x 1,0 o o o "
2x10 8 v o v
28x10 £ v v
35 1,2 = @
42x12 &
54x1,5 o
64x2,0 B3 o
Tab. G-1

Fig. G-6

3 Instalacién de gas* - Descripcion del sistema

Tubos

Elementos de union
prensados

Control de calidad
Senalizacion

Junta de estanquei-
dad

Herramientas de
prensado

Numero de homolo-
gacion DVGW

Tubos de cobre

Adecuados seguin
EN 1057

Profipress G XL

Elementos de union
prensados y bridas
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Elementos de unién
Profipress G/XL

Como elemento de
union prensado o con
conexién roscada

El punto amarillo como
distintivo del SCG-Contur
- el rectdngulo amarillo
para Gas

Requisitos para com-
ponentes en instala-
ciones de gas

170

Técnica de aplicacion en sistemas de tuberias metalicas

Senalizacion de los elementos de unién prensados

Los elementos de union prensados Profipress Gy Profipress G XL estan sefalizados

Gas  para tuberias de gas

PN5 para presion de servicio de 5 bares

GT1 para capacidad de carga térmica elevada
(HTB a una presion de servicio de 1 bar)

@ para homologacién en los Paises Bajos

Fig. G-7

Ventajas del sistema combinado

SCGContur
Elementos de unién prensados para numerosas variantes de conexion
Herramientas de prensado con bateria o de red

Requisito HTB

El criterio para una capacidad de carga térmica elevada se orienta en la temperatura de
ignicién de gas natural en el aire (aprox. 640 °C). Para evitar que se forme una mezcla
explosiva por un escape de gas no quemado, en caso de incendio no debe escapar una
cantidad peligrosa de gas en ninguin punto del edificio por debajo de esta temperatura.
El requisito de resistencia de 650 °C durante 30 min,, resultando de estas circunstancias,
ha demostrado su utilidad y es un requisito reconocido.
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Instalaciones de gas

Los elementos de unién prensados Profipress G y Profipress G XL pueden utilizarse en
las instalaciones de gas descritas a continuacion.

Instalaciones de gas seguin DVGW-TRGI 2008

Baja presion < 100 mbares, presion media > 100 mbares hasta 1 bar

Instalaciones industriales, comerciales y de la tecnologia de procesos con las corres-
pondientes normas DVGW y reglas técnicas P. ej.. DVGW-AB G 614, «Tuberias de gas
instaladas en el exterior en el recinto de fabrica, detrds del punto de entrega. Insta-
lacion preparada para aguantar hasta 5 bar, depresién segun real decreto 919-2006»

Fig.G-8

Tipo de Instalacion segiin norma alemana, no aplicable en Espafa

Nota Técnica informativa segin norma alemana, no aplicable en Espafa

Para instalaciones de gas liquido en zonas con requisito de capacidad de carga térmica
elevada (HTB), con una presién de reaccién de la vélvula de seguridad >1 bar, deberd uti-
lizarse Sanpress Inox G.

Con depdsito de gas liquido en el margen de presion media
- después del aparato regulador de presion, 12 etapa en el depdsito de gas
liquido, hasta una sobrepresién de servicio admisible de P, =5 bares
Con depdsito de gas liquido en el margen de presion baja
— después del aparato regulador de presion, 22 etapa
Con depdsito de gas liquido a presion (botellas de gas liquido) < 14 kg
- después del aparato regulador de presion para botellas pequenas
Con depdsito de gas liquido a presion > 14 kg
- después del aparato regulador de presion para botellas pequenas
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Sanpress Inox G/Sanpress Inox G XL

Aplicacién

Los sistemas de tuberias con conectores de prensado Sanpress Inox G y Sanpress
Inox G XL pueden utilizarse para gas y cumplen la normativa DVGW-AB G 260. La
instalacion debera realizarse conforme a las hojas de trabajo DVGW G 600, TRGI
2008 y TRF 1996.

Solo podrén utilizarse tuberias de acero inoxidable Sanpress que cumplan la nor-
mativa DIN EN 10088y la hoja de trabajo DVGW GW 541 — material 1.4401.

Aprovaciones
Gases segun normativa vigente
GLP para aplicaciones domésticas y industriales

Maximum operating and surrounding temperature 70 °C
Sanpress Inox G - PN5/GT5

Presion max. 5 bares

Presion max. con requisito HTB 5 bares
Sanpress Inox G XL —PN5/GT5

Presion max. 5 bares

Presion max. con requisito HTB 5 bares

La utilizacion de Sanpress Inox G / XL para otros campos de aplicacion, distintos a
los descritos, debera coordinarse con nuestra fabrica en Alemania.

Elementos de union
Sanpress Inox G

Mas de 170 articulos
permiten casi cualquier
posibilidad de instala-
ciény conexion

Fig. G-9
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Datos técnicos
Tubos de acero inoxidable seguiin EN 10088 y hoja de trabajo DVGW GW 541 Tubos

Elementos de unién
prensados

Controles propios constantes y por la Oficina estatal alemana de comprobacién de ~ Control de calidad
materiales. Rectdngulo amarillo y punto amarillo en el manguito de prensado SR A

Todos los didmetros de acero inoxidable 1.4401

Junta de estanqueidad de HNBR amarillo Junta de estanquei-

dad
Maquinas de prensado Viega (ver el capitulo Herramientas) Herramientas de
Sanpress Inox G 15 a 54 mm Mordazas de prensado R
Sanpress Inox XL 64,0 a 108,0 mm Anillo de prensado
Sanpress Inox G DG-8531 B0 0393 Nimero de homolo-
Sanpress Inox G XL DG-8531 BR 0333 gacién DVGW

Tubos de acero inoxidable homologados
Datos técnicos

Volumen por metro Peso por metro
d,xs lineal de tubo lineal de tubo Material Elementos
[mm] [litros/m] [kg/m] de union prensados
15x1,0 0,13 0,35
18x 1,0 0,20 043
22x1,2 0,30 0,65
28x1,2 0,51 0,84
35x15 0,80 1,26
42x1,5 119 1,52 Acero inoxidable
54x15 2,04 197
64,0x2,0 2,83 3,04
76,1 x2,0 4,08 3,70
889x2,0 5,66 4,34
108,0x 2,0 8,49 530

Tab.G-2

Sanpress Inox G

Elementos de union
prensados y bridas

Fig. G-10
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Senalizacion de los elementos de union prensados

Los elementos de unién prensados Sanpress Inox G/ XL estan sefalizados con

Gas para tuberias de gas,
PN5  para presion de servicio de 5 bares,
GT/5 (1) para capacidad de carga térmica elevada (HTB a 5 bar, presion de servicio).

SC-Contur
Las uniones sin prensar Profundidad de insercion marcada

se detectan durante
el control de estanquei-
dad

Hasta 108,0mm con
sefalizacién para gas

Guia de tubo Prensado
cilindrica doble

Fig. G-11

Elementos de union
prensados Sanpress Profundidad de insercion marcada

|,

| }-' |

Fig. G-12
Elementos de unién prensados con SC-Contur

El sistema Sanpress Inox G también estd equipado con el SG:Contur, reconocible por el
punto amarillo en cada pieza. Las uniones sin prensar se detectan durante el ensayo
de control de estanqueidad por la caida de presion en el mandmetro.

Sistema de gas liquido TRF 1996
Consulte el apartado Profipress G
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Montaje

Reglas de montaje generales para tuberias de gas

Para la instalacion de tuberfas de gas tienen validez las siguientes condiciones:
Seran conforme al real decreto 919-2006

Las tuberias de gas deben instalarse con distancia (), empotradas sin espacio
hueco (2 o en canales ) (ver Fig. G-25).

Las tuberias con presiones de servicio > 100 mbares no deben instalarse de forma
empotrada.

Deberan instalarse de modo que no sean afectadas por la humedad ni por gotas
de agua o agua de condensacion de otras tuberfas o componentes.

Dispositivos de cierre y uniones separables deben colocarse de forma facilmente
accesible.

No deben instalarse en el solado (ver la siguiente pagina).

Ejemplos de ejecucion

@ Con distancia

@ Empotrado sin espacio hueco
® En canales ventilados
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Conduccién y sujecion de tuberias

Las tuberfas de gas no deben sujetarse en otras tuberias ni utilizarse como soporte
para otras tuberias. Las tuberfas de gas pueden sujetarse con soportes de tubo no
combustibles (por ejemplo abrazaderas de tubo metalicas) y tacos de sujecién habi-
tuales (tacos de pléstico) en componentes con una estabilidad suficiente, sila union de
tubos presenta una resistencia mecanica axial correspondiente (retencién axial) DVGW-
TRGI 2008 5.3.7 Tab. 8. Las uniones Profipress G / XL y Sanpress Inox G / XL son uniones
de tubo inseparables, resistentes a la traccién y a la torsion.

Uniones prensadas
Profipress Gy
Sanpress Inox G

Prensado con retencion
axial

Fig. G-13
Valores ori'ent.ativos Distancias de sujecion segiin norma en Alemania
para tuberias instala-
das horizontalmente Dexs, X espesor de pared
d,xs Distancia de sujecion
[(mm] [m]
Profipress G Sanpress Inox G
12x1,0 = 1,25
15x1,0 15x1,0 1,25
18x1,0 = 18x1,0 = 1,50
22x1,0 s 2x1,2 s 2,00
28x15 8 28x1,2 8 225
3515 v 3515 ” 275
42x1,5 42x15 3,00
54x2,0 54x15 3,50
64,0x2,0 XL 64,0x2,0 4,00
= 76,1 x2,0 425
XL
= 889x2,0 A
- 108,0x 2,0 5,00
Tab. G-3
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Instalacion en el revestimiento del suelo

Nota informativa no aplicable en Espaia

Tuberias de gas no deben instalarse — tampoco parcialmente — en el solado.
Tipos de instalacion admisibles (Fig. G-16)

(®) sobre la capa en bruto, dentro de una capa de nivelacién o aislamiento insonori-
zante,

@ parcialmente dentro de un hueco en la capa en bruto y parcialmente dentro de una
capa de nivelacion o aislamiento insonorizante o

(®) completamente dentro de un hueco en la capa en bruto.

Las tuberfas de gas que se instalen debajo del solado deberan protegerse contra
dafos por corrosion.
DVGW-TRGI 2008: Requisitos para tuberfas exteriores instaladas bajo tierra

Tuberias de gas en el
revestimiento del

@ suelo

S e

f-:‘:-:]-IQLq-:- SHET
N \

Fig. G-14

@ Revestimiento del suelo

@ Solado

® Aislamiento insonorizante/capa de nivelacion
@ Lamina de bloqueo

®) Capa en bruto

Proteccion anticorrosiva

Normalmente, las tuberias libremente tendidas en habitaciones no requieren ninguna
proteccién anticorrosiva exterior.

Excepciones

En habitaciones con materiales de construccién agresivos, p. j. tubos de cobre en
componentes con materiales que contienen nitrito 0 amonio o tubos de acero
inoxidable en un entorno que contiene cloruro

En ambientes agresivos

Silas tuberfas van instaladas en huecos dentro de la capa en bruto, la capa de nive-
lacion o el aislamiento insonorizante, deberan tratarse como tuberias exteriores

instaladas bajo tierra de acuerdo con DVGW-TRGI 2008, Pt. 3.3.8.5
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Requisitos segiin DVGW-TRGI 2008
Una proteccidn anticorrosiva posterior debe realizarse por medio de bandas de pro-
teccién anticorrosiva o mangueras retractiles segun DIN 30672

Para tubos de cobre y de acero inoxidable en caso de clase de resistencia A (suelos
no corrosivos) o B (suelos corrosivos)

Para accesorios, uniones de tubo y piezas moldeadas en caso de clase de resisten-
cia Ay B, para materiales retractiles también clase C
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4 Aplicaciones industriales

Descripcion del sistema

Aplicacion

Los sistemas de elementos de unién prensados Profipress /Profipress G, asi como
Sanpress Inox y Sanpress Inox G, son adecua-dos para el transporte de medios
especiales en el sector industrial.

La seleccion del sistema depende de las respectivas condiciones de funciona-
miento, tales como la presion, temperatura y concentracion de los medios trans-
portados. El empleo de los sistemas de tubos para medios especiales habituales
puede realizarse de acuerdo con las tablas I-10 hasta I-15. Ademas, la adecuacion
del sistema Prestabo y de todos los sistemas para otros medios puede coordinarse
con la fabrica en Attendorn a través de una consulta de materiales (ver la lista de
comprobacion en la pagina 187).

Profipress/Sanpress Inox/Profipress G/Sanpress Inox G/Prestabo

Los sistemas Profipress/Profipress G, asi como Sanpress Inox y Sanpress Inox G, se utili-
zan, ademas de en instalaciones de agua potable e instalaciones domésticas, cada vez
mas para el transporte de medios especiales en el sector industrial.

Multiples estados operativos de los medios, tales como presion, temperatura y con-
centracion del medio, hacen necesaria una seleccion cuidadosa del sistema y del
material de sellado. Medios especiales con condiciones de funcionamiento indicadas,
tales como gases técnicos, aceites, lubricantes, etc., pueden ser sometidos a pruebas
sobre la base de andlisis de laboratorio propios en Viega o, en casos especiales, por
otros institutos. A partir de esta informacién se confeccionan recomendaciones de
uso, que garantizan la seguridad de ejecucion y de la instalacion para el elaborador y
el profesional.

Los sistemas de elementos de unién prensados de cobre y acero inoxidable se
emplean preferentemente en las siguientes instalaciones:

Aire comprimido

Agua refrigerante

Gases técnicos

Aguas de servicio

Aguas de procesos tratadas
Medios con aceite

Campos de
aplicacion
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Gama de elementos
de union prensados

De cobre hasta un di-
metro de 64 mm

Diametro XL de bronce

Elementos de union
prensados

Puntos de color
identifican el
SCGContur

Instalacion

Con Profipress y
Profipress XL
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Profipress / Profipress G

Fig. I-1

Homologaciones para:

Gas y gas liquido

Fuel y carburante diésel

Instalaciones de aspersores

Tuberfas de oxigeno

Elementos de unién sin sustancias que disturban la humectacién de pinturas

Elementos de union prensados con SC-Contur
El SCG-Contur estd identificado en cada elemento de unién

Amarillo para elementos de unién Profipress Gy
Verde para elementos de unién Profipress,
Blanco Profipress con junta FKM.

Fig.1-2 Fig.1-3



Datos técnicos
Utilizar Ginicamente tubos de cobre segun EN 10579

Elementos de unién prensados 12 hasta 108,0 mm en cobre

Elementos de unién prensados roscados 64,0 hasta 108,0mm en cobre

Elementos de unién prensados roscados 12 hasta 54mm en bronce
Negro; EPDM (caucho de etileno propileno dieno); hasta 110 °C; no resistente a disol-
ventes de hidrocarburo, hidrocarburos clorados, trementina, gasolina

Barras y rollos (ver tabla)

Profipress with SG-Contur DVGW-Reg.-Nr. DW 8511 AP 3139

Profipress XL DVGW-Reg.-Nr. DW 8511 AT 2347
Copper pipes EN 1057 y DVGW GW 392
12/15/18/22/28/35/42/54

64,0/76,1/889/108,0.

DVer los espesores minimos de los tubos en la pagina 95.

Tubos de cobre a utilizar en instalaciones de agua potable
Programa de suministro
Rollos

blando

Bext, X €SPESOr
de pared
d,xs
[mm]
12x0,8
15x 1,0
18x 1,0
22x1,0
28 x1,0
35x1,2
42x1,2
54x 1,5
64,0x2,0
76,1 x 2,0
889x20
108,0x 2,5
Tab. I-1

Material Elementos

Barras
de unién prensados

Diametros
duro semiduro

o

£ OB OB &
& & & &

- Estandar

Cobre

= = XL

& & & & & & & & & & & &
|
|
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Material de tuberia

Material del elemento
de unién prensado

Junta de estanqueidad

Estado de entrega
Homologaciones
Sistema

Tubos

Medidas nominales
[mm]
Profipress XL

Diametros de tubo,
formas de entrega
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Material de tubo
Norma EN 10312

Material del elemento
de union prensado

Junta de estanquei-
dad

Estado de entrega

Homologaciones
Sistema

Tubos

Nominal sizes [mm]
Sanpress Inox

Sanpress Inox XL

Sanpress Inox

Elementos de union
prensados

15 -54mm

de acero inoxidable

Didmetros XL

64 -108 mm

de acero inoxidable, con
anillo de apriete, y junta
EPDM

Todos los didmetros con
SCGContur
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Sanpress Inox/Sanpress Inox XL

Datos técnicos
Las tuberfas de acero inoxidable Sanpress y Sanpress XL son tuberfas soldadas por laser
hechas de acero inoxidable.

Material n.2 1.4401 (X5 CrNiMo 17-12-2), con 2,3 % de Mo para una mayor durabilidad
alternativa: Material n.2 1.4521 (X2 CrMoTi 18-2), con un prevalor de 24.1

Acero inoxidable

Negro; EPDM (caucho de etileno propileno dieno); hasta 110 °C; no resistente a disol-
ventes de hidrocarburo, hidrocarburos clorados, trementina, gasolina

Barras de una longitud de 6 m, con superficies exterior e interior sin revestimiento
Extremos de tubo cerrados con tapas de pldstico

Todos los tubos estan comprobados en cuanto a estanqueidad y estan identifica-
dos

DW 8501 BL 0551 (15 hasta 54 mm)

DW 8511 BQ 0245 (64 hasta 108 mm)

EN 10088: Directorio de aceros inoxidables

Hoja de trabajo DVGW W 541: Tubos de aceros inoxidables para

instalaciones de agua potable

Distintivo de control DVGW TS 233 (N 012)

15/18/22/28/35/42/54

64,0/76,1/889/108,0

e m
L g

-
=
-

H

Fig. 1-4 Fig.1-5



Tubos Sanpress Inox

metro lineal
dxs de tubo
[mm] [litros/m]
15x 1,0 0,13
18x 1,0 0,20
22x1,.2 0,30
28x1,.2 0,51
35x15 0,80
42x15 1,19
54x1,5 2,04
Tubos Sanpress Inox XL
64,0x2,0 2,83
76,1 x2,0 4,08
889x2,0 5,66
108,0x 2,0 8,49
Tab.1-2

Volumen por

Peso por

metro lineal Peso por

de tubo barrade

[kg/m] lkal
035 2,10
043 2,55
0,65 3,89
0,84 5,02
1,26 7,55
1,52 913
197 11,83
3,04 18,24
3,70 22,20
434 26,00
530 31,80

4 Aplicaciones industriales — Descripcion del sistema

Material Ele-

mentos

de unién
Diametro prensados

Acero

Sz inoxidable
Acero

K inoxidable
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Prestabo-
press connector

With visible red marking:
“Not suitable for drinking
water installations”
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Prestabo

Aplicaciones

El sistema Prestabo esta destinado al empleo en instalaciones industriales y de
calefaccion y no es adecuado para la utilizacion en instalaciones de agua potable.
Por este motivo, los tubos y

La tuberfa Prestabo galvanizada sendzimir también puede utilizarse para sistemas
de aspersores himedos e instalaciones de aire presurizado.

Fig.1-6 Fig.1-7

Caracteristicas de las tuberias galvanizadas sendzimir para aspersores

Conducto rojo, letras blancas

Simbolo “No apto para instalaciones de agua potable”

Simbolo “Aspersor”

Extremos de las tuberias con tapones blancos

Tamanos 15-108 mm

A partir de 22 mm, certificacion VdS para las tuberfas y los conectores de prensado
20capa de zinc um, interna y externa



Técnica de aplicacion

SC-Contur - Seguridad comprobada DVGW

El SG-Contur hace visibles las uniones que por error no estén prensadas al llenar la
instalacion. Los elementos de unidn sin prensar se detectan de forma segura en el
rango de presion de 1 bares a 6,5 bares mediante la salida de agua o la caida de pre-
sion en el mandmetro de comprobacién y pueden volver a prensarse inmediatamente.

o e

Profundidad
de insercion
marcada

L

Guia de tubo cilindrica

—

Prensado doble
Fig.1-8

Pruebas adicionales por parte de Viega

R Exigencias segun .
Criterios de ensayo DVGW-W 534 Valores de ensayo Viega
Resistenciaala a

Min. 25 bares Entre 50 y 200 bares

presion

10,000 veces alternativamente, a una
sobrepresion de entre 1y 15 bares, a
temperatura ambiente y a 95 °C, res-
pectivamente

100,000 veces alternativamente, a
una sobrepresion de entre 1y
15bares, a temperatura ambiente y a
95 °C, respectivamente

Golpe de presion

100,000 veces alternativamente,
15 minutos a 20 °Cy 95 °C a una pre-

100,000 veces alternativamente,
15 minutosa 20°Cy 95°Cauna

tc:n':‘b;:a‘::ra sion de 10 bares y una pretension presion de 10 bares y una pretension
P del tubo de 2 N/mm?2, del tubo de 2 N/mm?2,
respectivamente respectivamente
Juntas téricas -0,8bares

Depresion
Tab. -3

Ensayos especiales

4 Aplicaciones industriales - Técnica de aplicaciéon

@\

DVGW
product

SC-Contur

Las uniones sin prensar
son visibles al llenar la
instalacion

Ensayos Viega

Para Sanpress
Sanpress Inox
Profipress

La solicitacion de
ensayo de los compo-
nentes es muy superior
alos valores exigidos
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Datos técnicos de

3 - Juntas téricas de estanqueidad
las juntas toricas de

Denominacion

estanqueidad . EPDM HNBR FKM
abreviada
Material Cauch.o e et_\leno Caucho_de bu,t.ad|eno Elastémero fluorado
propileno dieno nitrilo acrilico
Color Negro brillante Amarillo Negro, mate
Temperatura
(°Cmax] 110 70 140
Presién 16 PN5/GT1 16
[bares]
KTW Si No No
HTB No Si No
Gases seglin GW 260 Solar
Agua potable .
Campos de - Fuel (Tubos de vacio)
gy Calefaccion Solar i ) ;
aplicacion (O ——— Carburantes diésel Calor a distancia
P segun DIN EN 590 (previa consulta)
Tab.1-4
Esquema de ) .
desarrollo Cliente Viega Externo
Consultade 1
materiales Comauliade o—» Recepqon de la consulta de
) materiales en el centro de
materiales -
servicios
C I ’
umplimentar cuestionario, Y
adquirir hojas de datos de Adquwsm\or\r de Fabricante
X < pinformacion
seguridad >
3
Preparacion de datos
4
Ensayos en laboratorio Laboratorio Fabricante
5
Respuesta al centro de
servicios
: v
Ejecucion de la Resultado: Informacion
instalacion al cliente
Tab. -5
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Uniones de brida

En los sistemas de prensado metdlicos son posibles uniones de brida en los tamafos
de 28,02 108,0 mm.

Para Sanpress Inox estan disponibles bridas de acero inoxidable en tamafos de 15 a
108,0mm - alternativamente con manguitos de prensado o rosca interior. Depen-
diendo del campo de aplicacion, las juntas para las uniones de brida deben seleccio-
narse de EPDM o de un material de sellado sin amianto.

Fig.1-9 Fig.1-10
Sanpress Inox Sanpress
Brida fija Brida suelta, movil
De acero inoxidable 1.4401 De acero, con recubrimiento anticorrosivo, con
15 -54mm Modelo 2359 conexion prensada de bronce
64,0 - 108,0mm Modelo 2359XL 28 - 54mm Modelo 2259,5

64 mm (cobre) Modelo 2459,5XL

XL 76,1 =108,0mm Modelo 2259,5XL

Areas de utilizacion

Instalaciones de aire comprimido

El aire comprimido es uno de los medios mas importantes en el dmbito industrial y se
requiere en distintas calidades y en grandes cantidades. Como medio comprimible, los
requisitos que exige a los puntos de unién de tubos y elementos de unién prensados
son altos. A la vez, ademas de la seguridad operativa, la eleccién del sistema de tube-
rias adecuado juega un papel decisivo para la calidad del aire comprimido correspon-
diente. El aire comprimido generado en compresores contiene aceite finamente distri-
buido, que se precipita en la pared interior de las tuberfas y puede corroer materiales
inadecuados. El cobre de los sistemas Profipress/Profipress G y el acero inoxidable de
los sistemas Sanpress Inox/ Sanpress Inox G es resistente a la corrosion.

Las juntas de EPDM, premontadas de fabrica en los elementos de union prensados de
los sistemas Profipress y Sanpress Inox, deben utilizarse para concentraciones de aceite
< 25 mg/m3Si la concentracion de aceite es superior, recomendamos los sistemas
Profipress Gy Sanpress Inox G con elementos obturadores de HNBR.

Tipos de brida
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Campos de utiliza-
cion de sistema de
elementos de unién
prensados Viega

Consumidor de aire
comprimido

Con reductory separa-
dor de aceite y agua

Compresor de aire
comprimido

188
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Areas de utilizacion

Sistema de elementos de unién Presion

prensados Viega de servicio [bares]
Profipress /

Sanpress Inox 10bares”

Profipress G / (presiones superiores
Sanpress Inox G bajo demanda)
Sanpress

Prestabo

Tab.1-6

Concentracion de aceite

<25mg/m3 >25mg/m?

o _

o o

o Insertar HNBR o

FKM

Clases de calidad de aire

1
2
3
4
5
Fig. I-11 Tab. I-7

Clases ISO
8573-1

Parte total de aceite max.
[mg/m?3]
<0,01
<01
<10
<50
<250

Para la confeccién de tuberfas de aire comprimido deben observarse las normas

vigentes nacionales.

Fig.1-12  Fuente: Cia. Kaeser
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Instalaciones de agua refrigerante

Para el transporte de agua refrigerante, para muchos procesos de fabricacién indus-
triales generalmente se utiliza agua o una mezcla de agua-glicol de hasta un 50%
como medio portador. Los sistemas de tuberias Profipress, Sanpress Inox y Sanpress
pueden utilizarse para estas instalaciones de agua refrigerante.

Para el empleo en combinacion con taladrina y emulsiones refrigerantes, deberd
consultarse con nuestra fabrica en Attendorn. El sistema Profipress no es ade-
cuado para el transporte de sustancias refrigerantes.

Circuito refrigerante

Sistema Hidraulico

Fig.1-13

Las tuberfas con diferentes medios deben sefalizarse de forma claramente visible
para la seguridad operativa y la reparacion correcta.
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Definicion
Agua de procesos

Instalacion de acondi-
cionamiento para
agua de procesos

Indicacion para
laboratorios

Las aguas acondiciona-
das son quimicamente
mas agresivas que el
agua potabley, por este
motivo, frecuentemente
contienen iones de
metal de los sistemas de
tuberfas

Sanpress Inox

Recomendado para
aguas desmineralizadas
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Instalaciones de agua de procesos

El agua acondicionada para procesos quimicos, médicos y otros procesos también se
llama «agua de procesos» 0 «agua tratada». Se trata de agua que no estéd conforme al
Reglamento alemdn relativo al agua potable. El agua acondicionada se divide en dis-
tintas categorfas.

A éstas pertenecen:

Agua parcial o completamente desalada
Agua desendurecida

Agua tratada posteriormente

Agua desmineralizada y desionizada
Agua de osmética, etc.

Antes de la instalacion con Profipress debera ejecutarse un andlisis del caso en
cuestién y consultarse con nuestra fébrica en Attendorn.

K "

Fig.1-14

El agua completamente desalada estd libre de sales y de sus iones. Tiene una conducti-
vidad baja y una alta fuerza disolvente y, por este motivo, intenta disolver sustancias de
su entorno, p. ej. del material de la tuberfa. En el agua desendurecida se han sustituido
iones de calcio y magnesio de los carbonatos por iones de sodio. En el caso del cobre, el
valor pH bajo incrementa la probabilidad de una corrosion superficial uniforme. El sis-
tema de tuberfas Sanpress Inox y los elementos de unién prensados correspondientes
son muy adecuados para agua completamente desalada y desendurecida. Las sustan-
cias del material se transmiten al agua en magnitudes apenas apreciables.
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Instalaciones para gases técnicos

El término «gases técnicos» generalmente se entiende como término genérico de los
gases utilizados en las industrias quimica y farmacéutica.

La Regla Técnica para gases a presion, clasifica los gases en funcion de sus propieda-
des. Asi, no solo se definen gases sino también mezclas de gases (gas natural, etc.). Para
el transporte de una gran cantidad de estos medios pueden utilizarse los sistemas de
tuberfas Profipress, Profipress G, Sanpress Inox y Sanpress Inox G.

La eleccién del sistema adecuado de elementos de unién prensados con
el anillo obturador oportuno para el empleo de Profipress / Profipress G y de Sanpress
Inox / Sanpress Inox G es facilitada por la siguiente tabla.

Aplicacion de gases técnicos

AT Profipress G/
Sanpress Inox
. Sanpress Inox G ‘s . .
con junta . Presion de servicio
toricade a con Junta adm. pyax
EPDM Gtz e Rl [bares] 116 bar hasta didmetro

Aire comprimido v o 10-16" 54 mm.
Dioxido de carbono CO, seco - o 16
Nitrégeno N, o 4 16
Argén o o 10
Gas protector Corgon off o 16
Vacio o of -0,8
Oxigeno o - 16
Gas natural y gas liquido - o 5

Tab.1-8

Para aplicaciones con gases distintos, no aqui mencionados, debe consultarse con
nuestra fabrica en Attendorn.

Bloque distribuidor

Para gases técnicos
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1 ppm equivale a
0,0001 % vol.

Tuberia de
alimentacion

Para gases técnicos para
soldar
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Los gases técnicos se utilizan en muchos dmbitos industriales. En la industria quimica,
por ejemplo, se utiliza por ejemplo didxido de carbono para la generaciéon de frio o
para la limpieza por chorro. El oxigeno se utiliza, entre otras cosas, para la generacién
de ozono, y el nitrégeno y argdn, en grandes cantidades en las industrias quimica y far-
macéutica como gas protector para la inertizacion.

La analitica, pero también el dmbito industrial, requieren cada vez més gases de una
pureza muy alta hasta méxima. Para algunas aplicaciones, las calidades usuales no son
suficientes o la alta calidad disminuye a causa de impurezas penetradas a posteriori a
través de fugas o mediante reacciones de los gases con los materiales de accesorios y
tuberfas.

Alli donde se han alcanzado los limites de gases industriales convencionales, se requie-
ren unas calidades de gas extraordinariamente altas de gran pureza. En estos «gases
purisimos» las impurezas, tales como minerales y oligoelementos, solo se encuentran
en el orden de partes por millén (ppm). La pureza de gases se indica en forma de una
notacion de puntos — una forma abreviada de la indicacion en un tanto por ciento. La
cifra delante del punto define la cantidad de «nueves. La cifra detras del punto es el
primer ndmero que difiere de «nueve».

Examples

Nitrégeno 3,8  Pureza 99,98 Vol .-%

3 «nuevesy, la Ultima cifra es el «8»
Acetileno 24 Pureza 994 Vol.-%

2 «nueves, la Ultima cifra es el «4»

Fig.1-16
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Instalaciones de vapor de baja presion

El sistema Profipress solo debe utilizarse en instalaciones de vapor de baja presién con
un juntas toricas de FKM.

Temperatura maxima 120°C
Presion méxima 1 bar

Instalacion de vapor de
baja presion, Instalacion
para la desinfeccion de

camas de hospital

Juntas toricas FKM
Profipress S o Profipress

con junta estanqueidad
de FKM

Sistema de
prensado

Denominaciéon  Elastomero fluorado

Instalaciones solares Tubos

Campo de de vacio Instalaciones de
utilizacion calefaccion de calor a dis-
tancia
Color negro, mate
Diametros DN 10 - 100
Fig.1-17
g Tab. -9

Instalacion de vapor
de baja presion

Con juntas téricas de
FKM, en combinacion
CON accesorios para ins-
talaciones de vapor

Fig.1-18

Para campos de aplicacion con valores de temperatura o presion mas altos, debe
consultarse en todo caso con nuestra fabrica en Alemania.

Aplicacién naval

El sistema Profipress estd homologado para la construccién naval. Por favor, dirija sus
preguntas a nuestro servicio exterior o a nuestro departamento de servicio técnico.
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Unidad de embalaje

Los articulos van emba-
lados individualmente
en bolsas y pueden
reconocerse por la rotu-
lacién «in LABS

Elementos de union
prensados sin LABS
con SC-Contur

Reconocibles por el
punto azul
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Profipress / Sanpress sin sustancias que disturban
la humectacion de pinturas

En la industria del automovil y en los talleres de pintura solo deben utilizarse sistemas
de tuberias que estén «libres de sustancias que disturban la humectacion de pinturas
(LABS, en sus siglas alemanas)», tales como silicona, grasa, aceite, etc. Estas sustancias
pueden provocar en el proceso de produccion que se originen problemas de humec-
tacién en superficies — dafos en las pinturas serian la consecuencia.

Cuando se exigen elementos de unién con la caracteristica «sin LABS», deberd
emplearse el sistema «Profipress sin LABS» o «Sanpress sin LABS». Los elementos de
unioén sin LABS van embalados de forma individual y deben procesarse directamente
después de abrir el embalaje. Los elementos de unién prensados estan identificados
con un punto azul. Al sistema también pertenecen las «Valvulas de asiento inclinado
Easytop sin LABS» y las «Llaves esféricas Easytop sin LABS» en los tamafios 15 hasta
54mm.

Fig.1-19

iLos elementos de unién sin LABS no deben ponerse en contacto con sustancias
que disturban la humectacién de pinturas, tales como aceites y grasas!

Fig.1-20
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Valvulas esféricas Easytop

Las llaves esféricas Easytop son adecuadas para el empleo en instalaciones industriales
para gases no inflamables. En instalaciones de aire comprimido y en todas las aplica-
ciones con gases técnicos no inflamables, la presiéon de servicio méaxima a temperatura
ambiente es de 10 bares.

Las llaves esféricas Profipress G estdn homologadas para gases inflamables segun la
hoja de trabajo DVGW G 260 hasta PN 5, con exigencias HTB GT/1.

Caracteristicas

Mantenimientos, facil montaje
Técnica de prensado para un trabajo rapido sin largos tiempos de inactividad
Tapas de color para una sefializacién consecuente del medio

Senalizacion de
medios

Cierre para unidad de
mantenimiento

Fig. 1-21 Fig.1-22

Sistemas Viega en
aplicacion industrial
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Vista general de aplicaciones

Multiples estados operativos de los medios — tales como presién, temperatura y con-
centracién del medio — hacen necesaria una seleccién cuidadosa de los materiales de
los tubos y de los materiales de sellado.

A raiz de las experiencias obtenidas con medios especiales, se elabor6 el folleto infor-
mativo «Campos de utilizacion de sistemas de tubos metalicos». Ademas de instalacio-
nes para agua, también se describen posibilidades de aplicacién para anticongelantes,
aceites, refrigerantes y lubricantes, asi como otros medios especiales y gases técnicos.

Por favor, utilice el formulario de la pagina 185 para cualquier consulta.



Vista general de aplicaciones

Ne de tramitacion Viega:
Fecha:
Ne de cliente:

Asesor ventas:

Aplicaciones

N° de proyecto Viega:
Autor:

Cliente / Compania
(Sello de la empresa)

Calle:

1 | CP/Localidad:
Teléfono:

Fax

Persona de contacto:

Direccion: F +E

Toma de contacto:
Centro de Servicio Técnico — Asesoramiento técnico
E-Mail: juan.carlos.garcia@viega.de

Cliente final:
Proyecto:
2 | Volumen del proyecto:

((metro lineal de tubo/accesorios)

Persona de contacto:

Recomendaciéon

Fecha:

(a cumplimentar por Viega)

3 | Producto de Viega:

wv O
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4 | Funcién de lainstalacién completa.
5 | (Qué funciones tienen los componentes de Viega en la instalacion?
6 iA qué medios se exponen los materiales a examinar?
(Rogamos agregar hojas de datos de seguridad y hojas de datos técnicos.)
iHan de esperarse otros componentes en el medio?
7 | Ejemplo: aditivos, limpiadores, virutas, etc. En caso afirmativo,
icudles? Indicar las concentraciones.
;Qué cantidades han de transportarse?
8 | En caso de varios componentes, indiquese la relacion.
9 | Condiciones de servicio ;Cabe esperar? Osi ONo
T Golpes de presion Osi ONo
max .
Estancamiento
Tmin
pmax . .
Sistema Habierto Ocerrado
pmm
H Localizacién Oexterior Oinderior
p max
pHmm

10 | ;Cudl es la vida util tedrica del sistema?

Nuestra recomendacion se refiere a las condiciones de servicio y aplicacion indicadas. Esto no amplia la garantia existente, en parti-

cular no se prolongan los plazos de garantia legales.
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5 Sistemas de herramientas

Descripcion del sistema

Aplicaciones

La seguridad de funcionamiento de los sistemas de elementos de unién prensa-

dos de Viega depende, en primera linea, del correcto estado de las maquinas y

herramientas de prensado utilizadas. Han de observarse las instrucciones de uso Instrucciones de uso
detalladas que van adjuntas al comprar herramientas de prensado. En el caso de

prestar/alquilar maquinas de prensado debera entregarse la informacion com-

pleta del producto.

Las maquinas de prensado pueden emplearse a unas temperaturas de -5 a + Condiciones de uso
40 °C, siempre y cuando se encuentren a temperatura de servicio. Si la tempera- 5 hasta +40°C

tura es claramente inferior a los 0 °C, el aceite hidraulico se vuelve viscoso y las

madquinas deben calentarse a temperatura ambiente antes de la puesta en servi-

cio. De no hacerlo, se verd afectada la capacidad de funcionamiento y el sistema

mecanico podra sufrir danos.

En el caso de sumergir una maquina de prensado completamente en agua, ésta Estaciones de servi-

deberd enviarse a una estacion de servicio técnico autorizada para su comproba- cio tecnico

cion. Para mantenimiento y
. . . . . reparacion

Independientemente de las regulaciones legales, Viega garantiza la estanqueidad Acuerdo de

de la union prensada. responsabilizacién

Herramientas de
prensado

Modelos accionados a
través de la red eléctrica
o con bateria

Fig. W-1
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Maquina de pren-
sado eléctrica 220V
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Maquinas de prensado

Las herramientas de prensado seguras y de poco mantenimiento son una parte impor-
tante del sistema combinado de Viega. Estan optimizadas para los materiales y las
medidas de los elementos de union prensados de Viega y garantizan asf la seguridad
y funcionalidad en el uso diario. También, porque pueden utilizarse en todas partes —
cony sin conexion a la red.

Pressgun 4E
Pressgun 4B
Picco
PT3-EH
PT3-AH

PT2

Pressgun 4E

Fig. W-2

Caracteristicas

Para todos los tamafos de elementos de union prensados de 12 a 108 mm

Manejo éptimo mediante forma ergondmica de pistola para manejo con una sola
mano

Peso reducido a 4,5kg (sin mordaza de prensado)

Cabezal giratorio 180°

Retardo de accionamiento, sistema de retencion por pasador, prensado forzado y
retorno automatico

Coste de mantenimiento y reparacion reducido

Mantenimiento despues de 32,000 prensados
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Pressgun 4B

Maquina de pren-
sado a bateria
18V /2,2 Ah

Baterfa de iones de litio

Fig. W-3

Herramienta con Ultima técnologfa con bateria litio

Las baterfas de iones de litio tienen un 60 % mas de capacidad, muestran un mejor
rendimiento tipico, incluso a temperaturas bajas, y no tienen efecto de memoria. Gra-
cias al rdpido establecimiento de la fuerza, el prensado se realiza en un plazo de
3 a4 segundos, dependiendo de las dimensiones del tubo.

Caracteristicas

Para todos los tamafos de elementos de uniéon prensados de 12 a 108 mm
Manejo 6ptimo mediante forma ergondmica de pistola para manejo con una sola
mano

Peso reducido a 4,35 kg (sin mordaza de prensado)

Cabezal giratorio 180°

Retardo de accionamiento, sistema de retencién por pasador, prensado forzado y
retorno automatico

Coste de mantenimiento y reparacion reducido

Mantenimiento despues de 32,000 prensados
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Maquina de prensado Picco

Maquina de pren-
sado a bateria
18V /2,2 Ah

Fig. W-4

Picco es la maquina de prensado mas pequefa y ligera de Viega. Es especialmente
manejable y facilita el trabajo en el espacio mas reducido y en estrechas estructuras de
muro cortina. Se utiliza principalmente para la instalacion de sistemas de tubos de
plastico de Viega y para trabajos de reparacion en el servicio técnico.

Las mordazas de prensado Picco estan disefadas con un ahorro de peso y, por este
motivo, no son compatibles con las demés herramientas de prensado de Viega.

Caracteristicas

Para elementos de unién prensados metalicos, tamarnos de 12 a 35 mm

Para conexiones prensadas de plastico de didmetro 12 = 40 mm

Manejo 6ptimo mediante forma ergondmica de pistola para manejo con una sola
mano

Peso reducido a 2,5 kg (sin mordaza de prensado)

Cabezal giratorio 180°

Sistema de retencion por pasador

Coste de mantenimiento y reparacion reducido

Mantenimiento despues de 32,000 prensados

Utilizacion de herramientas de prensado de otros fabricantes

Una condicién para certificaciones de sistemas de tubos de Viega es, p. €j. la compro-
bacién correcta de la técnica de uniéon segun la hoja de trabajo DVGW W 534 por un
instituto de comprobacién acreditado. A tal efecto, las uniones prensadas se confec-
cionan principalmente con herramientas y mordazas de prensado de Viega. Si en la
practica el instalador especializado utiliza una herramienta de prensado de otro fabri-
cante, en el sentido de la seguridad de responsabilidad se recomienda pedir un certi-
ficado de adecuacion. Sien un caso de reclamacion se demuestra que la utilizacién de
una herramienta de prensado de otro fabricante ha causado un dafo, Viega declinara
la reclamacion.
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Accesorios

Maletin con morda-
zas de prensado

Pressgun 4E

Pressgun 4B

Fig. W-5
Fig. W-6

Bateria deiones de
litio

Pressgun 4B

Cargador

Fig. W—7
Fig. W-8

Maquina de
prensado Picco

Caja sin mordazas de
prensado

Fig. W-9
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Herramienta

Cadena de prensado con funcién de articulacion

Las cadenas de prensado patentados de Viega y la funcion de articulacion de la mor-
daza de traccion permiten girar mordaza hasta 180°.

Esta es la solucién para uniones prensadas en trazados de tubos, canales de tubos y
estructuras de muro cortina de dificil acceso.

Para sistemas metalicos de prensado Viega
La mordaza de traccién y los anillos de prensado son compatibles con todas
las maquinas de prensado de Viega (excepto la maquina de prensado Picco)

Juego de cadena de
prensado

Juego en maletin
12a35mm

Con mordaza de trac-
cion articulada Z 1

Sin fig.:
42a54mmconZ?2

Fig. W=10
Fig. W=11

Para elementos de unién prensados XL
Para sistemas de prensado Viega Sanpress Inox XL, Prestabo XL y Profipress XL (ele-
mentos de unién prensados de cobre) de los tamafos XL: 64,0/ 76,1 /889y 108,0 mm.

Anillos de prensado

64,02 108,0mm
Con mordaza de trac-
cion articulada Z 2

Fig. W-12
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Cadenas / mordazas de prensado

Fig. W-13

Fig. W-14

Fig. W-15

5 Sistemas de herramientas - Descripcion del sistema

Cadena de prensado con

mordaza de tracciéon

Para elementos de unién prensados
Sanpress XL de bronce

Didmetros 76,1 mm hasta 108,0 mm
También disponibles como juego en
maletin

Mordazas de prensado

Para sistemas de elementos de union
prensados de plastico y de metal
Didmetros 12 a 63 mm para sistemas de
tubos de plastico 12 a 54 mm para siste-
mas de prensado metalicos

Compatible con todas las maquinas de
prensado de Viega (excepcion: Picco)

Mordazas de prensado Picco
Tamafos 12-40mm para sistemas de
tubos de plastico

12-35mm para sistemas de prensado
metalicos

Cadenas de prensado
con mordaza de
traccion

Mordazas
de prensado

12mma 54 mm

Para todos los sistemas
de prensado metélicos
de Viega

Mordazas de
prensado Picco
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Indicaciones de mantenimiento

Maquinas de prensado

La seguridad de funcionamiento de las méaquinas de prensado y la estanqueidad dura-
dera de las uniones prensadas dependen en primera linea del estado de las herramien-
tas de prensado.

Las maquinas de prensado Viega son aparatos electrohidraulicos que alcanzan una
presion fijamente ajustada durante el proceso de prensado. Solo un sistema hidraulico
estanco, sin pérdidas de aceite, garantiza la seguridad operativa y la fiabilidad.

Al igual que todas las herramientas electrohidraulicas, las herramientas de prensado
también estan sometidas a un desgaste natural. Por este motivo las herramientas
deben someterse a un mantenimiento periddico o enviarse a los puntos de servicio
indicados por Viega para la inspeccion. Para ver los contactos, entre en la pagina
www.yviega.de

Intervalos de mantenimiento para maquinas de prensado Viega
Maquinas de

prensado Intervalos de mantenimiento

Pressgun Picco  Después de 30,000 prensados, el indicador LED indica la necesidad de mante-
nimiento. Al cabo de otros 2,000 prensados

se efectlia una desconexion de seguridad. El mantenimiento debe realizarse a
Pressgun 4B mas tardar después de 4 anos.

Pressgun 4E

Tipo PT3-AH Después de 20,000 prensados, el indicador LED indica la necesidad de mante-
nimiento. Al cabo de otros 2,000 prensados

se efectlia una desconexion de seguridad. El mantenimiento debe realizarse a
Tipo PT3-H/EH mas tardar después de 4 afos.

Picco

Tipo 2 Cada 2 afos.

Modelo 2478 Al menos una vez al afno.

Después de 20,000 prensados, el LED emite una sefalizacion.

Modelo 2475 L ) . . .
El mantenimiento debe realizarse a més tardar después de 4 anos.

Tab. W-1

Cadenas / mordazas de prensado

Para conservar la capacidad de funcionamiento, recomendamos que las cadenas y las
mordazas de prensado se sometan periddicamente a un mantenimiento, junto con las
maquinas de prensado. En este proceso se sustituyen las piezas de desgaste, se repa-
san los contornos de prensado y se reajusta la mordaza de prensado.

Cuidadoy limpieza

Después de cada uso, las herramientas de prensado deben limpiarse con un pafio.
Dado el caso, las piezas maviles . Asimismo, los contornos de las mordazas de pren-
sado y sus insertos deberan frotarse periddicamente con lana de acero fina o una tela
de limpieza y lubricarse seguidamente con aceite.



Servicio de herramientas

Espafa

TECNO IZQUIERDO S.A.
Avda. del Manzanares 222
28026 Madrid

Tel. 914759158

Fax. 91 7920941

Se recomienda contactar directamente
con el servicio técnico de su pafs

5 Sistemas de herramientas - Indicaciones de mantenimiento
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Profipress / Profipress XL 35
Profipress G / Profipress G XL 168
Profipress S 129

Profundidad de insercion 87
Proteccion contra incendios 39
Proteccion contra ruidos 38
Pseudomonas 27

Puesta en servicio 97

Punto fijo, sujecion de la tuberia 85
Puntos deslizantes, sujecién de las tuberias 85
Pureza de los gases técnicos 192

Racor aislante 81

S

Sanpress / Sanpress XL 33

Sanpress Inox / Sanpress Inox XL 182
Sanpress Inox G / Sanpress Inox G XL 172
SC-Contur 33, 35, 36, 51,69, 97

Servicio de herramientas 207

Sistemas sin sustancias que disturban

la humectacién de pinturas 194

Solado asfaltico 154

T

Tipos de sujecidon 85

Toma de muestras 18

Tomas de gas 167

Tuberia de circulacion Smartloop-Inliner 72
Tuberias ascendentes 28
Tuberias ascendentes 113
Tuberias de plomo 17
Tuberias en el solado 125
Tubos de acero 134

Tubos de acero inoxidable 31
Tubos de cobre 36

Vacio 191

Vélvula de drenaje 58

Vélvula de toma de muestras 60

Vélvula reguladora de circulaciéon 69, 70
Valvulas de asiento inclinado 51, 52, 53, 54, 58
Valvulas de flujo libre ocultas 64

Valvulas Easytop 51

Valvulas esféricas 68, 111

Visign for Care 20
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