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Sobre estas instrucciones de uso

1 Sobre estas instrucciones de uso

1.1 Grupos objetivo

Este documento esta protegido por derechos de autor. Mas informacién
en viega.com/legal.

La informacién de estas instrucciones esta dirigida a los siguientes
grupos de destinatarios:

B contratista de la instalacion

B Empresas profesionales especializadas encargadas del montaje, del
mantenimiento y/o de la modificacién de una instalacién de gas
natural o de GLP

Del montaje, del mantenimiento y de la modificacién de las instala-
ciones de GLP deben encargarse Unicamente empresas especializadas
que cuenten con los conocimientos y con la experiencia necesarios
para la realizacidn de tales tareas.

No esta permitido que se encarguen del montaje, de la instalacién ni,

si procediera, del mantenimiento de este producto personas que no
tengan la formacioén o la cualificacion mencionadas anteriormente. Esta
limitacién no se aplica a las indicaciones relativas al manejo.

Durante el montaje de los productos de Viega se deben respetar las
normas técnicas generales reconocidas y las instrucciones de uso de
Viega.

1.2 Marcado de las indicaciones
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Los textos de advertencia y de indicacion estan separados del resto del
texto y marcados con una serie de simbolos especificos.

iPELIGRO!

Advierte del riesgo de sufrir lesiones mortales.

iADVERTENCIA!

Advierte del riesgo de sufrir lesiones graves.

(ATENCION!

Advierte del riesgo de sufrir lesiones.

> B P


https://www.viega.com/legal

Sobre estas instrucciones de uso

{AVISO!
Advierte del riesgo de que se produzcan dafos mate-
riales.

Indicaciones y consejos adicionales.

1.3 Nota sobre esta version en espanol

Sanpress Inox G XL

Estas instrucciones de uso contienen informacién importante sobre
el producto o el sistema elegido y sobre el montaje y la puesta

en servicio del mismo, asi como sobre su uso previsto y, si proce-
diera, sobre las medidas de mantenimiento. Esta informacioén sobre
los productos, sobre sus caracteristicas y sobre sus técnicas de apli-
cacion esta basada en las normas vigentes actualmente en Europa
(p. €j., las normas EN) y/o en Alemania (p. €j., las normas DIN/DVGW).

Algunos fragmentos del texto pueden hacer referencia a especifica-
ciones técnicas europeas/alemanas. Estas especificaciones deben con-
siderarse recomendaciones en paises en los que no existan requisitos
nacionales equivalentes. La legislacion, los estandares, la normativa, las
especificaciones y las normas nacionales correspondientes, asi como
otras especificaciones técnicas, tendran prioridad sobre las directrices
alemanas/europeas que figuran en este manual: la informacion que se
facilita en el mismo no es vinculante para otros paises y regiones y debe
considerarse, como ya se ha mencionado, como informacién de apoyo.



2 Informacion sobre el producto

Informacion sobre el producto

EEE Este manual de instrucciones contiene videos

Algunos pasos de montaje y actuacion se muestran a modo
de ejemplo en un sistema de tuberias distinto al aqui descrito,
pero son igualmente validos aqui.

21 Normas y normativas
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Las normas y normativas que figuran a continuacién se aplican en Ale-
mania/Europa. La regulacion nacional equivalente se puede consultar
en la pagina web del pais que corresponda, en viega.es/normas.

Normativas del apartado: Ambitos de aplicacién

Ambito de aplicacién / aviso

Planificacién, realizacién, modifi-
cacién y manejo de instalaciones
de gas

Planificacioén, realizacién, modifi-
cacién y manejo de instalaciones
de gas liquido

Normativas del apartado: Medios

Ambito de aplicacién / aviso
Compatibilidad con gases

Gas liquido en estado gaseoso

Normativas del apartado: Tubos

Ambito de aplicacién / aviso

Tubos de acero inoxidable con el
numero de material 1.4401

Tubos de acero inoxidable con el
numero de material 1.4401

Normas de la técnica de fijacidon
para instalaciones de gas

Normas de la técnica de fijacidon
para instalaciones de gas

Normativa vigente en Alemania

DVGW-TRGI 2018

DVFG-TRF 2021

Normativa vigente en Alemania

DVGW-Arbeitsblatt G 260

Normativa vigente en Alemania

DIN EN 10088

DVGW-Arbeitsblatt GW 541

DVGW-TRGI 2018, punto 5.3.7

DVFG-TRF 2021, punto 7.3.6


https://www.viega.es/normas

m Informacion sobre el producto

Normativas del apartado: Corrosién

Ambito de aplicacién / aviso Normativa vigente en Alemania
Proteccion anticorrosion (adi- DIN 30672

cional) para instalaciones subte-

rraneas

Proteccion anticorrosiéon para DVGW-TRGI 2018, pto. 5.2.7.1

conductos exteriores

Proteccion anticorrosién para DVGW-TRGI 2018, pto. 5.2.7.2
conductos interiores

Proteccion anticorrosion para DVFG-TRF 2021, pto. 7.2.7.1
conductos exteriores

Proteccion anticorrosion para DVFG-TRF 2021, pto. 7.2.7.2
conductos interiores

Conductos tendidos al aire en DVGW-TRGI 2018, pto. 5.3.7.8.4
huecos del techo en bruto o de la
capa de compensacion

Normativas del apartado: Almacenamiento

Ambito de aplicacién / aviso Normativa vigente en Alemania

Requisitos aplicables al almace- DIN EN 806-4, capitulo 4.2
namiento de materiales

Normativas del apartado: Indicaciones de montaje

Ambito de aplicacién / aviso Normativa vigente en Alemania

Normas generales de montaje de DVGW-TRGI 2018, punto 5.3.7
las instalaciones de gas

Normativas del apartado: Realizacién de conexiones de bridas

Ambito de aplicacién / aviso Normativa vigente en Alemania

Cualificacién del personal para VDI-Richtlinie 2290
el montaje de las conexiones de
bridas

Determinacion de los pares de DIN EN 1591-1
apriete

Sanpress Inox G XL 6



2.2 Uso previsto

Informacion sobre el producto

Normativas del apartado: Prueba de estanqueidad

Ambito de aplicacién / aviso Normativa vigente en Alemania

Prueba de estanqueidad en insta- DVGW-TRGI 2018, punto 5.6
laciones de gas

Comprobacion y primera puesta  DVFG-TRF 2021, punto 8
en servicio de una instalacién de
GLP

Normativas del apartado: Mantenimiento

Ambito de aplicacién / aviso Normativa vigente en Alemania

Garantia y mantenimiento del DVGW-TRGI 2018, anexo 5¢c
estado de funcionamiento seguro
de instalaciones de gas

o Si quiere utilizar el sistema en ambitos de aplicacién y
I con medios distintos de los descritos, recuerde que debe
consultarselo previamente a Viega.

2.2.1 Ambitos de aplicacion

Instalacion de gas

Sanpress Inox G XL

Su uso es posible, entre otras, en las siguientes areas:
B Para instalaciones de gas, véase & Capitulo 2.1 «Normas y norma-
tivas» en la pagina 5

B [nstalaciones de gas liquido, véase & Capitulo 2.1 «Normas y norma-
tivas» en la pagina 5.

B instalaciones de aire comprimido

Para la planificacidn, realizacién, modificacion y operacion de las ins-
talaciones de gas, deben observarse las directrices vigentes; véase

& Capitulo 2.1 «Normas y normativas» en la pagina 5.



m Informacion sobre el producto

Es posible la utilizacién en las instalaciones de gas que se describen a
continuacion:
B Instalaciones de gas

rango de baja presion < 100 hPa (100 mbar)

Rango de presiones medias de 100 hPa (100 mbar) a 0,1 MPa (1 bar)

plantas industriales, empresariales y de procesamiento con
las disposiciones y normas técnicas correspondientes hasta
0,5 MPa (5 bar)

B |[nstalaciones de gas liquido

Con depdsito de gas liquido a presiones del rango medio

tras la valvula reguladora de presién, 1° nivel en el

depdsito de gas liquido > 100 hPa (100 mbar) hasta una presién
de servicio admisible de 0,5 MPa (5 bar)

Con depésito de gas liquido a presiones del rango bajo
< 100 hPa (100 mbar), tras la valvula reguladora de presion, 2°
nivel

Con depésito de gas liquido a presion (bombonas de gas
liquido) < 16 kg

Tras la valvula reguladora de presién para bombonas pequefas
Con depdsito de gas liquido (bombona de gas liquido) = 16 kg
Tras la valvula reguladora de presion para bombonas grandes

2.2.2 Maedios
El sistema es adecuado, entre otros, para los siguientes medios:

Directrices aplicables, véase & Capitulo 2.1 «Normas y normativas»
en la pagina 5.

B Gases

B Gases liquidos, solo en estado gaseoso para aplicaciones domés-
ticas e industriales

B Aire comprimido

2.3 Descripcion del producto
2.3.1 Vista general

El sistema de tubos esta compuesto por conectores de prensado com-
binados con tubos de acero inoxidable y por las herramientas de pren-
sado adecuadas en cada caso.

Sanpress Inox G XL 8



m Informacion sobre el producto

Fig. 1: Conectores de prensado Sanpress Inox G XL

Los componentes del sistema estan disponibles en los siguientes
tamafios: d64,0 / 76,1/ 88,9 / 108,0.

2.3.2 Tubos

Solo pueden utilizarse tubos de acero inoxidable 1.4401 Sanpress o
tubos de acero inoxidable conforme a las directrices vigentes con el
numero de material 1.4401, véase % Capitulo 2.1 «Normas y norma-
tivas» en la pagina 5.

Esté& disponible el siguiente tubo del sistema descrito:

Tipo de tubo Tubo de acero inoxidable 1.4401

d 64,0/76,1/88,9/108,0

Ambitos de aplicacion Instalaciones de agua sanitaria y
de gas"

N.° de material 1.4401 (X5CrNiMo 17-12-2), con

2,3% de molibdeno para una
mayor resistencia

Valor PRE 241
Identificacion de los tubos —
Cubierta de proteccion Amarillo

" Instalaciones de gas solo en combinacion con conectores de pren-
sado Sanpress Inox G XL

Datos caracteristicos de los tubos Sanpress XL (1.4401 y 1.4521)

d x s [mm] Caudal por metrode  Peso del tubo [kg/m]
tubo [I/m]

64,0x 2,0 2,83 3,04

76,1 x2,0 4,08 3,70

Sanpress Inox G XL 9



Tendido y fijacion de las tuberias

Sanpress Inox G XL

Informacion sobre el producto

d x s [mm] Caudal por metro de  Peso del tubo [kg/m]
tubo [I/m]

88,9x2,0 5,66 4,34

108,0 x 2,0 8,49 5,30

Datos caracteristicos de los tubos Sanpress XL (1.4401 y 1.4521)

d x s [mm] Caudal por metrode  Peso del tubo [kg/m]
tubo [I/m]
76,1 x2,0 4,08 3,70
88,9x2,0 5,66 4,34
108,0x 2,0 8,49 5,30
{AVISO!

No utilice cinta adhesiva para embalar los tubos. Elimine
los restos de adhesivo del tubo sin dejar residuos.

Para fijar los tubos se deben utilizar Unicamente abrazaderas para tubos
con capas de insonorizacién internas sin cloruros.

Se deben respetar las normas generales de la técnica de fijacion:

B Para instalaciones de gas, véase % Capitulo 2.1 «Normas y norma-
tivas» en la pdagina 5.

B Para la fijacion se deben utilizar Unicamente componentes que
tengan una estabilidad suficiente.

B Los conductos de gas no se deben fijar a otros conductos ni utili-
zarse como soporte para otros conductos.

B En combinacién con abrazaderas para tubos no inflamables (p. €j.,
abrazaderas para tubos metélicas), el sistema se puede fijar con
tacos de plastico convencionales.

En el caso de los conductos de gas tendidos en horizontal, se deben
respetar las siguientes distancias de fijacion:

Distancia entre las abrazaderas para tubos

d [mm] Distancia de fijacién
entre las abrazaderas para tubos

[m]

64,0 4,00
76,1 4,25
88,9 4,75
108,0 5,00

10



Informacion sobre el producto

2.3.3 Conectores de prensado

Fig. 2: Conector de prensado

SC-Contur

Fig. 3: SC-Contur

2.3.4 Elementos de sellado

Sanpress Inox G XL

Los conectores de prensado Sanpress Inox G XL tienen en su acanala-
dura un anillo cortante, un anillo separador y un elemento de sellado.
Cuando se hace el prensado, el anillo cortante penetra en el tubo y
garantiza, asi, una unién a presion.

Tanto durante la instalacion como mas adelante, durante el prensado, el
anillo separador protege el elemento de sellado de forma que no sufra
dafos provocados por el anillo cortante.

Los conectores de prensado de Viega cuentan con el sistema SC-
Contur. SC-Contur es una tecnologia de seguridad certificada por la
DVGW y garantiza que el conector de prensado no sea estanco cuando
no esta prensado. De este modo, durante la prueba de estanqueidad
se detectan claramente las uniones que hayan quedado sin prensar por
descuido.

Viega garantiza que durante la prueba de estanqueidad se detectan
inmediatamente las uniones que hayan quedado sin prensar por des-
cuido:

B Para pruebas de estanqueidad en seco en un rango de presiones de
entre 22 hPa y 0,3 MPa (22 mbar-3,0 bar)

Los conectores de prensado estan equipados de fabrica con elementos
de sellado de HNBR amarillos.

o Cambiar los elementos de sellado
I No esta permitido cambiar los elementos de sellado.

11



Aplicacién

Temperatura de funciona-
miento

presion de servicio

Informacion sobre el producto

Conductos de

Instalacién de gas Instalacién de gas liquido potencia calorifica y

de combustible diésel

-20°Ca70°C -20°Ca70°C <40°C
< 0,5 MPa (5 bar) < 0,5 MPa (5 bar)
(MOP 5) (MOP 5)

< 0,5 MPa (5 bar)

<0,5MPa (5 bar) (HTB/ < 0,5 MPa (5 bar) (HTB /

GT1)" GT1)"

) Presién de servicio si es precisa una gran capacidad de carga térmica: max. 0,1 MPa (1 bar) (GT1)

2.3.5 Marcas de identificacion de los componentes

Identificacion de los tubos

Las marcas de identificacion de los tubos contienen informacion impor-
tante sobre el material y sobre la fabricacién de los tubos. Significan lo
siguiente:

fabricante

nombre de sistema

Material del tubo
Homologaciones y certificados
tamarno de tubo
Identificaciéon del proveedor
Fecha de fabricacion
Numero de lote
Identificacién CE

DOP y nimero DOP

Norma de fabricacion

Marcas de identificacion de los conectores de prensado

Sanpress Inox G XL

Los conectores de prensado se identifican del siguiente modo:

Rectangulo amarillo para gas
Gas: conductos de gas
MOP5: presion de servicio maxima de 0,5 MPa (5 bar)

GT1: presion de servicio maxima en caso de demanda de gran capa-
cidad de carga térmica de 0,1 MPa (1 bar)

DVGW
SVGW

12



Informacion sobre el producto

2.4 Informacion sobre el uso

2.4.1 Corrosion

Sanpress Inox G XL

Las medidas de proteccidén anticorrosion se deben tener en cuenta en
funcion del ambito de aplicacion. Se establece una diferencia entre
conductos exteriores (tanto tendidos al aire como subterraneos), y con-
ductos interiores.

Para obtener informacion sobre €l ambito de aplicacion véase también
& Capitulo 2.2.1 «<Ambitos de aplicacién» en la pagina 7.

En lo que respecta a la proteccion anticorrosion, se deben respetar
las directrices aplicables, véase % Capitulo 2.1 «Normas y normativas»
en la pagina 5.

Los conductos y las valvulerias montados al aire en habitaciones no
requieren, por norma general, una proteccion anticorrosion externa.

Se dan excepciones a esta norma en los siguientes casos:

B Existe contacto externo con materiales con cloruros.

B Los tubos de acero inoxidable no deben entrar en contacto con
materiales que contengan cloruros o con mortero.

B En entornos corrosivos

B En los huecos practicados en techos en bruto o en la capa de
mortero autonivelante, se deben tratar como conductos exteriores
tendidos bajo tierra; véase & Capitulo 2.1 «Normas y normativas»
en la pagina 5.

13



3 Manejo

3.1 Transporte

Durante el transporte de los tubos se debe tener en cuenta lo siguiente:

B Los tubos no deben tenderse sobre los bordes de carga. La super-
ficie podria sufrir dafos.

B Los tubos deben estar asegurados durante el transporte. Si resba-
laran, podrian doblarse.

B Es preciso asegurarse de que las cubiertas de proteccién de los
extremos de los tubos no sufran danos y no retirarlas hasta inmedia-
tamente antes del montaje. Los extremos de los tubos que hayan
sufrido dafos ya no deben prensarse.

3.2 Almacenamiento

Durante el almacenamiento se deben respetar los requisitos especificos
que establecen las directrices aplicables; véase & Capitulo 2.1 «Normas
y normativas» en la pagina 5:

B |os componentes se deben almacenar en un lugar limpio y seco

B |os componentes no se deben almacenar apoyados directamente
sobre el suelo

B para almacenar los tubos se deben prever por lo menos tres puntos
de apoyo

B siempre que sea posible, los tubos de distintos tamafios se deben
almacenar separados unos de otros

si esto no fuera posible, se deben almacenar los tubos pequefios
encima de los grandes

B |a superficie se debe limpiar Unicamente con productos de limpieza
para acero inoxidable

B |os tubos de materiales distintos se deben almacenar por separado
para evitar la corrosién por contacto

B |as juntas se deben almacenar de manera que no puedan ser
dafadas por fuerzas externas.

3.3 Informacion sobre el montaje
3.3.1 Informacion sobre el montaje
Comprobar los componentes del sistema

Los componentes del sistema pueden haber sufrido danos durante el
transporte y el almacenamiento.

B compruebe todas las piezas
B cambie los componentes que estén dafiados

Sanpress Inox G XL 14



Manejo

los componentes dafiados no se deben reparar
no deben instalar los componentes que estén sucios

{AVISO!

Es preciso tomar medidas de proteccioén activa y, si
fuera el caso, pasiva para proteger la instalacion de

gas de manipulaciones realizadas por personas no auto-
rizadas; véase & Capitulo 2.1 «Normas y normativas»

en la pagina 5.

Por norma general, las medidas de proteccion activa se
deben aplicar siempre.

Las medidas de proteccion pasiva se deben seleccionar y
utilizar en funcién de cada instalacién concreta.

Normas generales para el montaje de conductos de gas

A la hora de tender conductos de gas, se deben aplicar, entre otras, las
siguientes condiciones:

Los conductos de gas se deben tender libres y a distancia del
cuerpo constructivo, empotrados sin huecos o en conductos o
canales bien ventilados.

Los conductos de gas con presiones de servicio > 100 hPa

(100 mbar) no se deben tender empotrados.

Los conductos de gas se deben colocar de forma que no puedan
verse afectados por la humedad ni por las gotas o el agua conden-
sada procedentes de otros componentes.

Los conductos de gas no se deben tender dentro del pavimento.

Los dispositivos de corte y las uniones desmontables deben quedar
situados en puntos a los que sea facil acceder.

Requisitos aplicables a las instalaciones empotradas:

Sanpress Inox G XL

Los conductos se deben tender sin tensiones.
Se debe colocar la proteccidn anticorrosidon que sea precisa.
No se deben utilizar uniones desmontables (racores).

{AVISO!
Proteja el anillo cortante de la intemperie en instalaciones
verticales al aire libre.

15



3.3.2

Prensado entre tuberias

2
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Distancia a la pared

Sanpress Inox G XL

Distancias y espacio necesarios

a [mm]

b [mm]

a [mm]
b [mm]

¢ [mm]

Distancia minima a;, [mm]

d

64,0
110
185

64,0
110
185
130

76,1
110
185

76,1
110
185
130

88,9
120
200

88,9
120
200
140

64,0-108,0
20

Manejo

108,0
135
215

108,0
135
215
155

16



Distancia entre prensados

Medida Z

Manejo

{AVISO!
Las uniones prensadas pueden no quedar
estancas si se usan tubos demasiado cortos.

Si se van a fijar en un mismo tubo dos conectores de
prensado sin distancia entre si, el tubo no debe ser
demasiado corto. Si en el momento del prensado el tubo
no esta insertado hasta la profundidad prevista en el
conector de prensado, la unién puede no quedar estanca.

Distancia minima en anillos de presién d64,0 hasta 108,0

d @min [mm]
64,0
76,1
15
88,9
108,0

Encontrara la medida Z en la pagina del producto que corresponda en
el catalogo en linea.

3.3.3 Herramientas necesarias

Para establecer una unién prensada se necesitan las siguientes herra-
mientas:

Sanpress Inox G XL

cortatubos o sierra para metales de dientes finos
desbarbador y rotulador de color para dibujar marcas
maquina de prensar con una fuerza de prensado constante de 32 kN

anillo de prensar con la mordaza articulada correspondiente, ade-
cuada para el diametro del tubo y con el perfil adecuado

17



Fig. 4: Anillos de prensar y mordaza articulada

Para el prensado, Viega recomienda utilizar
herramientas de sistema Viega.

Las herramientas de prensado del sistema Viega han sido
especialmente desarrolladas y adaptadas para el meca-
nizado de los sistemas de conectores de prensado de

Viega.
3.4 Montaje
Video de instrucciones
f*B Enlace al video: Prensar el sistema de conectores de prensado
3.41 Acortar tubos
{AVISO!

Uniones prensadas no estancas por danos
en los materiales

Si los tubos o los elementos de sellado estan danados,
las uniones prensadas pueden dejar de ser estancas.

Para evitar dafnos en los tubos y en los elementos de
sellado, tenga en cuenta las siguientes indicaciones:

B No utilice discos de corte (amoladoras angulares) ni
sopletes de corte para acortar los tubos.

B No utilice grasas ni aceites (como, p. €j., aceites de
corte).

Mas informacion sobre las herramientas & Capitulo 3.3.3 «Herramientas
necesarias» en la pagina 17.

Sanpress Inox G XL 18
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° Manejo
viega

I Corte el tubo lo mas en angulo recto posible con un cortatubos o
una sierra para metales de dientes finos, para garantizar una profun-
didad de insercion del tubo completa y uniforme.

Procure no arafar la superficie del tubo.

o)

3.4.2 Desbarbar tubos

Después de cortar un tubo, los extremos se deben desbarbar cuidado-
samente por dentro y por fuera.

Con el desbarbado se evita que el elemento de sellado sufra dafios
o que el conector de prensado se ladee durante el montaje. Viega
recomienda utilizar un desbarbador (modelo 2292.4XL).

{AVISO!

Danos por utilizacion de las herramientas
inadecuadas.

Para desbarbar, no utilice muelas abrasivas ni herra-
mientas similares. Los tubos podrian resultar dafados.

B Sujete el tubo en el tornillo de banco.

B Sujete el tubo por un punto que esté, como minimo, a 100 mm de
distancia (a) del extremo del tubo.

Los extremos del tubo no deben doblarse ni danarse.
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I Desbarbe el interior y el exterior del tubo.

3.4.3 Prensar la union

Requisitos:

B El extremo del tubo no esta doblado ni dafiado.
B El tubo esta desbarbado.

B En el conector de prensado se ha colocado el elemento de sellado
correcto.
HNBR = amarillo

B El elemento de sellado, el anillo separador y el anillo cortante no
presentan dafios.

B El elemento de sellado, el anillo separador y el anillo cortante estan
completamente encajados en la acanaladura.

I Mida la profundidad de insercién en el conector de prensado.

d [mm] Profundidad de insercién [mm]
64,0 43
76,1 50
88,9 50
108,0 65

B Marque la profundidad de insercién en el tubo.
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I Introduzca el conector de prensado en el tubo hasta la profundidad
de insercion marcada. No ladee el conector de prensado.

B Encaje la mordaza articulada en la maquina de prensar e introduzca
el pasador de retencién hasta que quede encajado.

INFORMACION: Tenga en cuenta las instrucciones del
manual de la herramienta de prensado.

I Coloque el anillo de prensar en el conector de prensado. El anillo de
prensar debe cubrir por completo el anillo exterior del conector de
prensado.

» Abra la mordaza articulada.

B Enganche la mordaza articulada en los alojamientos del anillo de
prensar.

B Lleva a cabo el proceso de prensado.

B Abra la mordaza articulada y retire el anillo de prensar.
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I Retire la tira de control.

[ La unién ha quedado marcada como prensada.

3.4.4 Conexiones de brida

En el sistema de conectores de prensado mostrado, las uniones por
brida son posibles en tamanos de 64,0 hasta 108,0 mm.

El montaje de las conexiones de brida sélo puede ser realizado por

personal cualificado. La cualificacién del personal para el montaje de

uniones por brida puede realizarse, por ejemplo, de conformidad con
las directrices validas, véase % Capitulo 2.1 «Normas y normativas»

en la pagina 5.

B se considera una prueba suficiente un capitulo de formacién corres-
pondiente sobre el montaje correcto de las conexiones de brida en la
formacién profesional (del personal trabajador/especializado) con un
titulo cualificado, asi como una aplicacién periddica exitosa.

B otros empleados sin la formacién especializada adecuada (por
ejemplo, el personal operario), que monten conexiones de bridas,
deberan recibir conocimientos especializados mediante medidas de
formacion tedrica y practica, lo cual debera ser documentado.

Arandelas
Las ventajas de utilizar arandelas endurecidas son:

B superficie de friccion definida durante el montaje.

B rugosidad definida en el célculo y, por tanto, reduccidn de la anchura
de esparcimiento del par de apriete, con lo que se puede conseguir
matematicamente una mayor fuerza de atornillado hexagonal.
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Tipos de bridas

Brida fija
B acero, inoxidable

B conexion a presién de acero inoxidable
B modelo 0259XL: 64,0 hasta 108,0 mm

Fig. 5: Brida fija

Establecer la conexion de brida

o Establezca siempre primero la conexion de la brida y des-
I pués la conexion a presion.

B Elimine los posibles revestimientos temporales existentes de las
superficies de sellado de las bridas sin dejar residuos antes del
montaje, utilizando productos de limpieza y un cepillo de alambre
adecuado.

{AVISO! Cuando sustituya las juntas, asegurese de retirar
completamente la junta usada de la superficie de sellado de
la brida sin dafarla.

B Asegurese de que las superficies de sellado de las bridas estén
limpias, sin dafos vy lisas. En particular, no debera haber dafos
superficiales radiales, como marcas de estrias o impactos.

I Los tornillos de cabeza hexagonal, las tuercas y las arandelas
deben estar limpios y sin dafios, y cumplir con las especifica-
ciones de longitud minima de los tornillos de cabeza hexagonal y
la clase de resistencia, véase & «Pares de apriete necesarios»
en la pagina 26.

B Durante el desmontaje, sustituya los tornillos de cabeza hexagonal,
las tuercas y las arandelas desmontadas por otros nuevos si estan
danados.
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La junta debe estar limpia, sin dafios y seca. No utilice adhesivos o
pastas de montaje para las juntas.

No reutilice las juntas usadas.

No utilice juntas con pliegues, ya que son un peligro para la segu-
ridad.

Asegurese de que las juntas no presenten fallos o defectos y que se
@ respeten las informaciones del fabricante.

©)
X

B Lubrique los siguientes elementos de la brida con un lubricante
adecuado:

B rosca hexagonal
B arandela
B soporte de tuerca

iAVISO! Tenga en cuenta la informacién del fabricante sobre el
campo de aplicacion y el rango de temperatura del lubricante.

Montar y centrar el elemento de La correcta instalacién de las conexiones de brida requiere hojas de
sellado brida alineadas paralelamente sin desplazamiento del centro, que per-
mitan insertar el elemento de sellado en la posicién correcta sin danarlo.

I Abra lo suficiente las superficies de sellado presionandolas, para
que se pueda introducir la junta sin ejercer fuerza y sin que sea
dafada.

La separacion (falta de paralelismo de las superficies de sellado) antes
de apretar los tornillos de cabeza hexagonal es inofensiva, si no se
supera la separacién admisible.
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Sistema para el apriete de tor-
nillos de cabeza hexagonal
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DN Separacién admisible a-b [mm]

50-100 0,6

I Elimine la separacion del lado abierto (a).

B En caso de duda, recurra a la brida sin insertar una junta, a modo de
prueba, apretando los tornillos de cabeza hexagonal para conseguir
un paralelismo y una distancia de la superficie de sellado de aproxi-
madamente el 10 % del par nominal.

[ La separacién no es admisible si la posicion de la brida no se
puede alcanzar sin ejercer mucha fuerza.

B el orden de apriete de los tornillos de cabeza hexagonal y de las
tuercas influye considerablemente en la distribucion de la fuerza,
que actua sobre la junta (presidn superficial). un apriete incorrecto
conduce a una gran dispersion de las fuerzas de pretension y puede
provocar que la presion superficial minima requerida sea inferior y
que se produzcan fugas.

B tras apretar la tuerca, deberian sobresalir en el extremo del tornillo
de cabeza hexagonal por lo menos dos vueltas de rosca, pero no
mas de cinco.

B premonte los tornillos de cabeza hexagonal a mano, observando lo
siguiente:

B Monte los tornillos de cabeza hexagonal de modo que todas las
cabezas de los tornillos de cabeza hexagonal queden en un lado
de la brida.

B en el caso de bridas dispuestas horizontalmente, inserte los tor-
nillos de cabeza hexagonal desde arriba.

B Sustituya los tornillos de cabeza hexagonal rigidos por otros de
marcha suave.

B Es posible utilizar simultaneamente varias herramientas de apriete.
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Secuencia de apriete

Apriete todos los tornillos de cabeza hexagonal en cruz con un
30 % del par de apriete nominal.

Apriete todos los tornillos de cabeza hexagonal con un 60 % del par
de apriete nominal como en el paso 1.

Apriete todos los tornillos de cabeza hexagonal con un 100 % del
par de apriete nominal como en el paso 1.

Vuelva a apretar en todo el perimetro todos los tornillos de cabeza
hexagonal con el par de apriete nominal completo. Repita este pro-
cedimiento hasta que las tuercas ya no puedan girar mas cuando se
aplique el par de apriete maximo.

Pares de apriete necesarios

Pares de apriete empalmes de brida Sanpress Inox G XL PN 10/16

Longitud
Ndmero de Par de apriete Par de apriete del tornillo Clase de
Modelo DN p Rosca min. necesario max. admi- de cabeza . .
articulo . resistencia
[Nm] sible [Nm] hexagonal
[mm]
50 6417571 87 142
65 578 5341 51 112
0259XL M16 70 A2 -70
80 5785411 64 144
100 578510 131 144

Las especificaciones para cumplir los requisitos de la clase de estanqueidad L0,01 (aire TA) se han calculado
de acuerdo con la norma vigente y se aplican exclusivamente cuando se utilizan articulos de Viega, véase
también & Capitulo 2.1 «Normas y normativas» en la pagina 5.

" Para uso con kit de montaje nimero de articulo 583682
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Aflojar la conexién de brida
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Antes de comenzar a desmontar una conexién de brida existente,
obtenga la autorizacion y el permiso de trabajo de la empresa respon-
sable, si es necesario, observando lo siguiente:

B |a secciodn de la planta debe ser despresurizada y lavada completa-
mente.

B asegure todas las piezas incorporadas o acopladas, que no se
sujetan por separado, antes de aflojar la conexiéon de la brida. esto
también se aplica a los sistemas de fijacién, como las suspensiones
y los soportes de muelles.

B comience a aflojar los tornillos de cabeza hexagonal o las tuercas
por el lado que da la espalda al cuerpo, afloje ligeramente los tor-
nillos de cabeza hexagonal restantes y no los desmonte completa-
mente hasta que se haya asegurado de que el sistema de tuberias
no supone un peligro. si una tuberia esta bajo tensién, existe el
riesgo de que se rompa.

B afloje los tornillos de cabeza hexagonal o las tuercas en cruz en al
menos dos pasadas.

B cierre los extremos de los tramos abiertos con tapones ciegos.
transporte las tuberias desmontadas solo en estado cerrado.

B cuando sustituya las juntas, asegurese de retirar completamente la
junta usada de la superficie de sellado de la brida sin dafarla.

{AVISO!

iTenga cuidado al utilizar una amoladora
angular!

El aflojamiento de los tornillos de cabezal hexagonal y

las tuercas defectuosos con una tronzadora con muela
produce chispas, que pueden quemar el material del tubo
y causar corrosion.

3.4.5 Prueba de estanqueidad

Sanpress Inox G XL

Antes de la puesta en servicio, el instalador debe llevar a cabo una
prueba de estanqueidad.

Realice esta prueba soélo con equipos adecuados, probados y homolo-
gados.

Esta prueba se debe llevar a cabo cuando la instalacion ya esté lista,
pero aun no cubierta.

Observar las directrices validas, véase % Capitulo 2.1 «Normas y nor-
mativas» en la pagina 5.

Guarde un registro del resultado.

jAVISO!
No se permite el prensado multiple o el reprensado de
una conexion prensada con fugas.
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3.5 Mantenimiento

3.6 Eliminacion

Sanpress Inox G XL
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Las instalaciones de gas se deben someter a un control visual una vez
al ano. De ello se puede encargar, p. €j., el operador.

Cada doce anos, se debe encargar a una empresa instaladora que
revise la instalacion y verifique la estanqueidad y la idoneidad para el
uso de la misma.

Para garantizar y mantener un estado de funcionamiento seguro, las
instalaciones de gas se deben utilizar y mantener de acuerdo con el uso
previsto, véase & Capitulo 2.1 «Normas y normativas» en la pagina 5.

El producto y el embalaje se deben separar en los grupos de mate-
riales que correspondan (p. €j., papel, metales, plasticos, metales no
ferrosos), y eliminarse de acuerdo con la legislacién nacional vigente.
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