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1.1

1.2

Prestabo

Sobre estas instrucciones de uso

Sobre estas instrucciones de uso

Grupos objetivo

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

La informacién de este manual de instrucciones esté dirigida a profesio-
nales del ambito sanitario y de calefaccion y a personal especializado
debidamente formado.

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

si procediera, del mantenimiento de este producto personas que no
tengan la formacion o la cualificacion mencionadas anteriormente. Esta
limitacidn 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.

Marcado de las indicaciones

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 B

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

Indicaciones y consejos adicionales.


https://www.viega.com/legal

1.3

Prestabo

Sobre estas instrucciones de uso

Nota sobre esta version en espanol

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 informacién 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 informacion de apoyo.



m Informacion sobre el producto

2 Informacion sobre el producto

21 Normas y normativas

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 aplicacion

Ambito de aplicacién / aviso Normativa vigente en Alemania

Planificacién, montaje, funciona-  DIN 14462
miento y mantenimiento de insta-
laciones de extincién de incendios

Normativas del apartado: Medios

Ambito de aplicacién / aviso Normativa vigente en Alemania

Compatibilidad con agua sanitaria VDI-Richtlinie 2035, tab. 1
baja en sal/salina

Compatibilidad con el agua de VDI-Richtlinie 2035, hoja 1 y hoja
calefaccion de instalaciones de 2

calefaccion de agua caliente y

bomba

Normativas del apartado: Elementos de sellado

Ambito de aplicacién / aviso Normativa vigente en Alemania

Ambito de aplicacion del ele- DIN EN 12828
mento de sellado de EPDM

B Calefaccion

Prestabo °


https://www.viega.es/normas

Normativas del apartado: Corrosion

Ambito de aplicacién / aviso

Entrada de oxigeno a la hora de
rellenar un sistema

Contenido de oxigeno en aguas
pobres en sales / en agua salada

Proteccion anticorrosion externa
integral para el uso en circuitos de
refrigeracion

Proteccion anticorrosion externa
integral para el uso en circuitos de
refrigeracion

Normativas del apartado: Aimacenamiento

Ambito de aplicacién / aviso

Requisitos aplicables al almace-
namiento de materiales

Normativas del apartado: Realizaciéon de conexiones de bridas

Ambito de aplicacién / aviso

Cualificacién del personal para
el montaje de las conexiones de
bridas

Determinacion de los pares de
apriete

Normativas del apartado: Prueba de estanqueidad

Prestabo

Ambito de aplicacién / aviso

Realizacién de la prueba en sis-
temas ya listos, pero no cubiertos
todavia

Prueba de estanqueidad en insta-
laciones de agua

Requisitos aplicables al agua de
llenado y de afiadido

Informacion sobre el producto

Normativa vigente en Alemania

DIN EN 14868

VDI-Richtlinie 2035, tab. 1

DIN 50929

AGlI-Arbeitsblatt Q 151

Normativa vigente en Alemania

DIN EN 806-4, capitulo 4.2

Normativa vigente en Alemania

VDI-Richtlinie 2290

DIN EN 1591-1

Normativa vigente en Alemania

DIN EN 806-4

ZVSHK-Merkblatt:
"Dichtheitsprifungen von Trink-
wasserinstallationen mit Druckluft,
Inertgas oder Wasser"

VDI 2035



m Informacion sobre el producto

2.2 Uso previsto

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

2.2.1 Ambitos de aplicacion

El sistema esta previsto para su uso en instalaciones industriales y de
calefaccion. El sistema no esta preparado para su utilizacién en instala-
ciones de agua sanitaria. Por esta razon, los tubos y los conectores de
prensado estan marcados con un simbolo rojo que significa "Agua no
potable".

Fig. 1: "Agua no sanitaria"

El sistema de conectores de prensado esta disefiado para una presién
nominal PN 16.

Su uso es posible, entre otras, en las siguientes areas:

B Instalaciones industriales y de calefaccion
B Sistema de aspersién humedos (con tubo con galvanizado Send-
zimir)
B instalaciones de extjncién de incendios humedas, véase & «Norma-
tivas del apartado: Ambitos de aplicacion» en la pagina 5
exclusivamente con tubo con galvanizado Sendzimir
B Instalacion solar con colectores planos

B [Instalaciones solares con colectores de tubos de vacio (solo con
elemento de sellado de FKM)

instalaciones de aire comprimido

instalaciones de suministro de calefaccién a distancia en circuitos
secundarios

Conductos para agua refrigerante (circuito cerrado)
Instalaciones de vacio (por encargo)

instalaciones para gases técnicos (por encargo)

Instalaciones de esmaltado (solo con componentes sin LABS)

Para mas informacién sobre los ambitos de aplicacion de los ele-
mentos de sellado, véase & Capitulo 2.3.4 «Elementos de sellado»
en la pagina 13.

Prestabo !
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2.3
2.3.1

Prestabo

Medios

Informacion sobre el producto

El sistema estéa previsto para el tendido en entornos
calidos y secos. Los tubos no deben estar expuestos

a humedad permanente. Ello podria provocar corrosion
en el sistema, véase & Capitulo 2.4.1 «Corrosion»

en la pagina 18.

El sistema se puede utilizar en circuitos de agua cerrados a los que no
es posible la entrada de oxigeno durante el funcionamiento.

En lo que se refiere al contenido de oxigeno, se aplican los
siguientes valores limite, véase & «Normativas del apartado: Medios»
en la pagina 5:

B Agua baja en sal < 0,1 mg/I

B Agua con sal < 0,02 mg/I

Ademas, el sistema es adecuado, entre otros, para los siguientes
medios:

Directrices aplicables: véase & «Normativas del apartado: Medios»
en la pagina 5.
B agua de calefaccién para instalaciones de calefaccién de agua
caliente y bomba cerradas
B aire comprimido (seco) segun la especificacion de los elementos de
sellado utilizados
EPDM con concentracién de aceite < 25 mg/m?®
FKM con concentracién de aceite = 25 mg/m?3

B Anticongelantes, aceites refrigerantes a concentraciones de hasta el
50 %

{AVISO!

Con agua refrigerante con aditivos (p. €j., anticongelantes)
no se deben utilizar tubos con galvanizado Sendzimir.

El revestimiento de cinc del tubo interior podria despren-
derse y obstruir piezas de la instalacion.

Descripcion del producto

Vista general

El sistema de tubos esta compuesto por conectores de prensado com-
binados con tubos de acero no aleado y por las herramientas de pren-
sado adecuadas en cada caso.



2.3.2

Prestabo

Tubos

Informacion sobre el producto

Fig. 2: Seleccion de gama Prestabo

Los componentes del sistema estan disponibles en los siguientes
tamafios: d12/15/18/22/28/35/ 42/ 54.

Los tubos Prestabo estan disponibles con una longitud de 6 m.

Estan disponibles los siguientes tubos del sistema descrito:

Tipo de tubo

Ambito de apli-
cacion

d [mm]

Tipo de galvani-
zado

Grosor del gal-
vanizado

Cubierta de
proteccion

Tubo Prestabo

Instalaciones

industriales y de industriales y de

calefaccioén

12/15/18/
22/28/35/
42 /54

Galvanizado
exterior

8-15 pm

Rojo

Tubo Prestabo
con revesti-
miento (de PP,
de 1 mm)

Instalaciones

calefaccioén en
instalaciones
vistas

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

Galvanizado
exterior

8-15 pm

Rojo

Tubo Prestabo
para aplica-
ciones espe-
ciales

Sistemas de
aspersion 'y
de aire compri-
mido

151 /18" /22 /
28/35/42/54

Galvanizado
Sendzimir inte-
rior y exterior

15-27 pm

Blanco

) Los tubos con diametros de 15 mm y 18 mm no deben montarse
en sistemas de aspersion, puesto que éstos no estan incluidos en el

certificado VdS.

Los tubos Prestabo con revestimiento tienen una capa de revestimiento
de polipropileno (PP) de 1 mm de grosor, con lo que resultan especial-
mente idéneos para las instalaciones a la vista.




m Informacion sobre el producto

o Los tubos con galvanizado Sendzimir no son adecuados
I para las instalaciones de calefaccion y de refrigeracion.

Datos caracteristicos de los tubos Prestabo brunidos

d x s [mm] Caudal por metrode  Peso del tubo [kg/m]
tubo [I/m]
12x1,2 0,07 0,32
15x1,2 0,13 0,41
18x 1,2 0,19 0,50
22x1,5 0,28 0,80
28x1,5 0,49 1,00
35x1,5 0,80 1,20
42x1,5 1,19 1,50
54 x1,5 2,04 2,00

Datos caracteristicos de los tubos Prestabo con revestimiento de PP

d x s [mm]" Caudal por metrode  Peso del tubo [kg/m]
tubo [I/m]
15x1,2 0,13 0,45
18x1,2 0,19 0,60
22x1,5 0,28 0,82
28x1,5 0,49 1,10
35x1,5 0,80 1,30
42 x 1,5 1,19 1,60
54 x1,5 2,04 2,10

) Dimensiones sin el revestimiento de PP de 1,0 mm

Prestabo 10



Tendido y fijacion de las tuberias

Dilatacién longitudinal

Prestabo

Informacion sobre el producto

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 fijacién:

B |as tuberias fijadas no se deben usar como sujecién para otras tube-
rias ni para otros componentes

B no se deben utilizar escarpiadores.

B se debe respetar la distancia que corresponda con respecto a los
conectores de prensado.

B se debe tener en cuenta la direccion de dilatacion: se deben prever
puntos fijos y méviles.

Recuerde que las tuberias se deben fijar y separar del cuerpo cons-
tructivo de forma que no se puedan transmitir al cuerpo constructivo

ni a otros componentes ruidos propagados por los cuerpos soélidos a
consecuencia de cambios de longitud de origen térmico o de golpes de
presion.

Se deben respetar las siguientes distancias de fijacion:

Distancia entre las abrazaderas para tubos

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

[m]

12,0 1,25
15,0 1,25
18,0 1,50
22,0 2,00
28,0 2,25
35,0 2,75
42,0 3,00
54,0 3,50

Las tuberias se dilatan cuando se calientan. La dilatacién térmica
depende de los materiales. Los cambios de longitud provocan ten-
siones dentro de la instalacién. Estas tensiones se deben compensar
tomando las medidas adecuadas.

Han demostrado ser eficaces:

B |os puntos fijos y moéviles
B |os tramos de compensacién de dilataciones (angulos)
B compensadores

11



Prestabo

Informacion sobre el producto

Coeficientes de dilataciéon térmica de los distintos materiales de tubo

Material Coeficiente de dilata- Ejemplo:

cién térmica a : i T
[mm/mK] Dilatacidn longitudinal
con una longitud de tubo
L=20myAT =50 K

[mm]

Acero galvani- 0,0120 12,0
zado
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Fig. 3: Dilatacion longitudinal de los tubos de acero
1 - dilatacién longitudinal Al [mm]

2 - longitud de tubo ~ Iy [m]

3 - diferencia de temperatura A8 [K]

La dilatacién longitudinal Al se puede consultar en el diagrama o calcu-

larse utilizando la siguiente formula:
Al = o [mm/mK] x L [m] x A8 [K]

12



Informacion sobre el producto

2.3.3 Conectores de prensado

Fig. 4: Conector de prensado

SC-Contur

Fig. 5: SC-Contur

2.3.4 Elementos de sellado

Prestabo

Los conectores de prensado tienen una acanaladura en todo su con-
torno en la que esta encajado el elemento de sellado. Cuando se hace
el prensado, el conector de prensado se deforma tanto delante como
detras de la acanaladura y queda unido al tubo de forma indisoluble. El
elemento de sellado no se deforma al hacer el prensado.

Los conectores de prensado de Viega cuentan con el sistema SC-
Contur. SC-Contur es una técnica de seguridad certificada por la DVGW
y garantiza que el conector de prensado no es 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 himedo en un rango de presiones
de entre 0,1 y 0,65 MPa (1,0-6,5 bar)

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 EPDM. Para ambitos de aplicacién expuestos a tempe-
raturas muy altas como, p. €j., instalaciones de suministro de calefac-
cién a distancia, los conectores de prensado deben equiparse con ele-
mentos de sellado de FKM.

Los elementos de sellado se pueden diferenciar como se expone a
continuacion:

B Los elementos de sellado de EPDM son de color negro brillante.
B |os elementos de sellado de FKM son de color negro mate.

13



m Informacion sobre el producto

Ambito de aplicaciéon del elemento de sellado de EPDM

Ambito de apli- ‘e Instalaciones Circuitos de
Calefaccion

o ; . Aire comprimido Gases técnicos
cacion solares refrigeracion

Instalacion de
Todas las sec- Todas las sec-

Aplicacié calefaccion de - Circuito secun- . :
plicacion . Circuito solar : ciones del con-  ciones del con-
agua caliente y dario cerrado ducto ducto
bomba
Temperatura de
funcionamiento 95 °C R >-25°C 60 °C —
[Tméx]
Presion de fun-
cionamiento — 0,6 MPa (6 bar) 1,6 MPa (16 bar) 1,6 MPa (16 bar) —
[Pméx]
Segun las direc-
trlcebsl ap;yca— Inhibidores para Seco,
es i . .
. T .105°C Para colectores (IS Paraagua contenido de aceite 1
Observaciones max planos fria, véase la < 25 mg/m?3 3
para la union a reS|stenC|_a de 3
radiador los materiales
Trax 95 °C

") Es preciso consultar con Viega
2 véase & «Normativas del apartado: Elementos de sellado» en la pagina 5

3 véase también el documento "Ambitos de aplicacién de los sistemas de instalacién metdlicos" en la pagina
web de Viega

Ambito de aplicacion del elemento de sellado de FKM

Ao Y, Suministro de calefaccién . . -
Ambito de aplicacion a distancia Instalaciones solares Aire comprimido

Instalaciones de sumi-

. . nistro de calefaccién a L Todas las secciones del
Aplicacion . . L Circuito solar
distancia en circuitos conducto
secundarios
Temperatura de funciona-
P 140 °C 1) 60 °C

miento [T 4
") Es preciso consultar con Viega.

2 yéase también el documento "Ambitos de aplicacidn de los sistemas de instalacién metélicos" en la pagina
web de Viega

Prestabo 14



Ambito de aplicacién

Presién de funciona-
miento [Pl

Observaciones

Suministro de calefaccion
a distancia

1,6 MPa (16 bar)

Para garantizar que el
sistema se instale de
acuerdo con las especifi-
caciones de la compania
eléctrica, consulte con
ésta antes de la instala-
cion.

) Es preciso consultar con Viega.

Instalaciones solares

0,6 MPa (6 bar)

Para colectores tubulares
de vacio

2

Informacion sobre el producto

Aire comprimido

1,6 MPa (16 bar)

Seco

2 yéase también el documento "Ambitos de aplicacién de los sistemas de instalacién metdlicos" en la pagina

web de Viega

2.3.5

Identificacion de los tubos

Prestabo

Los materiales de sellado del sistema de conectores de
prensado estan sometidos a un envejecimiento térmico,
que depende de la temperatura del medio y del tiempo

de funcionamiento. Cuanto mayor sea la temperatura del
medio, mas rapido avanzara el envejecimiento térmico
del material de sellado. En el caso de condiciones de
funcionamiento especiales, por ejemplo, sistemas indus-
triales de recuperacion de calor, es necesario comparar
las especificaciones del fabricante del aparato con las
especificaciones del sistema de conectores de prensado.

Antes de utilizar el sistema de conectores de prensado
fuera de los ambitos de aplicacién descritos o en caso de
duda sobre la eleccion correcta del material, péngase en
contacto con Viega.

Tubo Prestabo galva-

nizado

Linea roja continua

Rotulado rojo

Marcas de identificacion de los componentes

Tubo Prestabo con
revestimiento

Linea roja continua

Rotulado rojo

Tubo Prestabo para
aplicaciones espe-
ciales

Linea roja discontinua

Rotulado negro

Las marcas de identificacion de los tubos contienen informacién impor-
tante sobre el material y sobre la fabricacion de los tubos. Si los tubos
estan marcados con una linea roja, ésta es una advertencia: "No apto
para agua sanitaria".

Las marcas significan lo siguiente:

15



° Informacién sobre el producto
viega

2 3 4 5 6 7
| | lﬁl | ﬁ
| I |

@ Viega Prestabo E235 22x1,5 X 0406 CH:987654 5%

Fig. 6: Tubo galvanizado

1 - Fabricante del sistema/nombre del sistema
2 - Numero de material DIN

3- dxs

4 - Simbolos de los fabricantes de tubos

5 - Fecha de fabricacion

6 - Numero de lote

7 - Simbolo "No apto para agua sanitaria"

1 2 3 4 5 6 7 8
| L1 ﬁ N ﬁ
| I |

@ Viega Prestabo E235 >PP< 22x1,5 X 0406 CH:987654 ¥

Fig. 7: Tubo con revestimiento de PP

1 - Fabricante del sistema/nombre del sistema
2 - Numero de material DIN

3 - Material del revestimiento

4- dxs

5 - Simbolos de los fabricantes de tubos

6 - Fecha de fabricacién

7 - Numero de lote

8 - Simbolo "No apto para agua sanitaria"

Prestabo 16



Informacién sobre el producto

— e

@ VIEGA PRESTABO (P) E235 DN 25 28x1,5 mm CH:987654 VdS G4xxxxxx 16 bar E }%

Fig. 8: Tubo con galvanizado Sendzimir interior y exterior

1 - Fabricante del sistema/nombre del sistema
2 - Numero de material DIN

3 - Anchura nominal deltubo DNy dx s

4 - Numero de lote

5 - Marca/ nimero de certificacion

6 - Nivel de presion

7 - Apto para aspersores

8 - Simbolo "No apto para agua sanitaria"

Marcas de identificacion de los conectores de prensado

Prestabo

Los conectores de prensado estan marcados con un punto de color. El
punto identifica el SC-Contur, por el que sale el medio de prueba si una
unién ha quedado sin prensar por un descuido.

El punto rojo indica que el sistema no es apto para el uso con agua
sanitaria, y que esta equipado con SC-Contur.

El rectangulo rojo es una advertencia: "No apto para agua sanitaria”.
El rectangulo se encuentra en los siguientes puntos:

B en el extremo de prensado del conector de prensado
B en la brida del empalme de brida

17



Fig. 9: Identificacion "No apto para agua
sanitaria"*

Fig. 10: Marca "No apto para agua sani-
taria"

Informacion sobre el producto

2.4 Informacion sobre el uso

2441 Corrosion

Corrosion interna (limite de las tres fases)

En los materiales metalicos, se puede producir corrosion en la zona

en la que coinciden las "tres fases" (agua, material, aire). Este tipo de
corrosion se puede evitar si el sistema queda completamente lleno de
agua después de llenarlo y purgarlo por primera vez. Si el sistema no
se va a poner en funcionamiento inmediatamente después de instalarlo,
debe llevarse a cabo una prueba de presion y de estanqueidad con aire
0 con gases inertes, véase & Capitulo 3.4.8 «Prueba de estanqueidad»
en la pagina 37.

Sistema Prestabo en circuitos de agua refrigerante

Prestabo

En combinacion con tubos con galvanizado exterior, el sistema Pres-
tabo se puede utilizar con sus piezas moldeadas y de unién en todos
los circuitos de agua refrigerante cerrados en los que no sea posible la
entrada de oxigeno durante el funcionamiento.

18



Corrosion externa

Informacion sobre el producto

Dadas las condiciones de funcionamiento propias de los sistemas de
agua refrigerante, puede ser preciso afiadir anticongelante al medio
portador. Con porcentajes de glicol de hasta un 50 % en el contenido
total de agua se pueden emplear los elementos de sellado estandar
de EPDM. Para este tipo de aplicacion concreto no son adecuados los
tubos de Viega con galvanizado Sendzimir interior y exterior.

Normalmente, el hecho de rellenar el sistema no redunda en una
entrada de oxigeno significativa, véase % «Normativas del apartado:
Corrosidn» en la pagina 6. Sin embargo, la entrada de oxigeno puede
tener un efecto negativo en el sistema (corrosion) si el agua que circula
por el mismo se renueva peridédicamente para compensar pérdidas y si
se anaden cantidades elevadas de agua sanitaria (p. €j., mediante un
sistema de afadido dosificado automatico).

En aguas poco salubres, el contenido de oxigeno debe ser < 0,1 mg/I,
y en agua salada, < 0,02 mg/l, véase % «Normativas del apartado:
Corrosion» en la pagina 6.

Para el uso en circuitos de refrigeracion, se debe prever una protec-
cion anticorrosion externa integral que evite de forma segura la accién
de agentes corrosivos. En este sentido, se debe tener en cuenta la
informacion de los fabricantes sobre los productos, asi como la norma-
tiva especifica aplicable, véase & «Normativas del apartado: Corrosion»
en la pagina 6.

El exterior de los tubos Prestabo y de los conectores de prensado

esté protegido por una delgada capa de galvanizado. Sin embargo,
este galvanizado no protege los productos de la corrosion externa a
largo plazo si estan expuestos a la humedad de forma permanente.

El sistema esta previsto para el tendido en entornos calidos y secos.
Esto es, si los componentes se instalan correctamente y se utilizan con
el uso previsto, el exterior de los mismos no tiene por qué entrar en
contacto con la humedad.

Tubos expuestos permanentemente a la humedad

El contacto directo del tubo con la humedad se da, p. €j., en las
siguientes circunstancias:

B Si se acumulan condensados o en caso de precipitaciones durante
la fase de construccién

B Si se forma agua de condensacion (p. €j., en caso de utilizacién en
circuitos de refrigeracion)

B A consecuencia de salpicaduras de agua o de las tareas de limpieza,
asi como por efecto de las aguas residuales que se filtran si hay
fugas en el suelo, etc.

B Si, en contra de lo prescrito, entra agua en la instalacion de tuberias,
p. €j., @ consecuencia de una falla de construccion o de fugas de
agua en el edificio

Medidas de proteccion contra la corrosion externa

Prestabo

19



Informacion sobre el producto

Para proteger el sistema Prestabo de la corrosién externa se deben
tener en cuenta las siguientes medidas:

B Las tuberias se deben tender fuera de zonas con riesgo de
humedad.

B Se debe evitar el contacto con materiales que tengan un efecto
corrosivo (p. €j., masilla o mortero autonivelante).

B Las tuberias se deben proteger de posibles fuentes de humedad (p.
€j., del pavimento) colocando laminas separadoras impermeables en
la estructura del suelo. En las juntas, las laminas se deben solapar y
pegar entre si de manera que formen una capa hermética.

B Utilice mangueras aislantes de células compactas y aislelas correc-
tamente. Pegue con especial cuidado todos los cantos que puedan
provocar impactos y cortes. Sin embargo, tenga en cuenta que esta
medida no reemplaza una proteccién anticorrosion adicional, si ésta
fuera necesaria.

B En instalaciones expuestas a un aire ambiental corrosivo (p. €j., las
de los entornos industriales), se deben tener en cuenta las indica-
ciones internas especificas de la planta que corresponda.

Corrosion provocada por el agua utilizada para la limpieza

En zonas en las que es preciso limpiar el suelo a diario (p. €j., en hospi-
tales), también se puede producir corrosion provocada por el contacto
de los conductos de conexién de radiadores que salen del suelo con el
agua usada para la limpieza. El agua puede penetrar en el aislamiento
a través de juntas no estancas entre la tuberia y el revestimiento del
suelo. De ahi ya no puede salir. De este modo, se genera una humedad
permanente que, a la larga, provoca corrosion en la cara externa del
tubo.

También los desinfectantes pueden tener un efecto corrosivo en las
tuberias.

Medida de protecciéon recomendada contra la corrosiéon provocada por el agua de limpieza

Prestabo

B Se debe dar preferencia a las conexiones de radiadores que salgan
de la pared.

B Para las conexiones que salgan del suelo se deben utilizar tubos
Prestabo con revestimiento plastico.

B Las juntas entre la tuberia y el revestimiento del suelo se deben
sellar correctamente. Las juntas selladas con silicona se deben
repasar con regularidad.

Para tender el sistema Prestabo en la zona del suelo y empotrado,
Viega recomienda utilizar el tubo Prestabo con revestimiento de PP
(modelo 1104). Para garantizar una proteccion integral contra la corro-
sion, los conectores de prensado y los extremos de los tubos

deben equiparse adicionalmente con una cinta anticorrosion (p. €j.,
Denso Densolen ET 100). En este sentido, se deben tener en cuenta
las indicaciones de procesado que correspondan.
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3

3.1

3.2

Prestabo

Manejo

Manejo

{AVISO!

Riesgo de que se produzca corrosion a con-
secuencia de danos en las superficies

Las superficies galvanizadas de los componentes no
deben sufrir dafnos (provocados, p. €j., por objetos pun-
tiagudos). De lo contrario, existe el riesgo de que se pro-
duzca corrosion.

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

Transporte
| |
[ |
[ |
Almacenamiento

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

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

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.

Durante el almacenamiento se deben respetar los requisitos especificos
que establecen las directrices aplicables; véase % «Normativas del
apartado: Almacenamiento» en la pagina 6:

los componentes se deben almacenar en un lugar limpio y seco
es preciso que sea un lugar bien ventilado

los componentes no se deben almacenar apoyados directamente
sobre el suelo

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

los tubos no se deben cubrir con ldminas, ya que podria fomentar la
acumulacion de condensados

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

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

los tubos de materiales distintos se deben almacenar por separado
para evitar la corrosién por contacto
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Manejo

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 dafios durante el
transporte y el almacenamiento.

compruebe todas las piezas

cambie los componentes que estén dafiados

los componentes danados no se deben reparar

no deben instalar los componentes que estén sucios

3.3.2 Conexion equipotencial

Prestabo

A\

{PELIGRO!
Peligros provocados por la corriente eléc-
trica

Una descarga eléctrica puede provocar quemaduras y
lesiones graves, o incluso la muerte.

Puesto que todos los sistemas de tubos son de metal

Yy, por tanto, conductores de la electricidad, un contacto
accidental con una pieza que esté bajo tensién puede
provocar que todo el sistema de tubos y los componentes
metalicos conectados al mismo (p. €j., radiadores) queden
bajo tensioén.

B Asegurese de que los trabajos en los componentes
eléctricos los llevan a cabo siempre técnicos electri-
cistas especializados.

B [ntegre los sistemas de tuberias de metal siempre en la
conexion equipotencial.

El encargado de montar la instalacion eléctrica es el res-
ponsable de comprobar o de garantizar la conexién equi-
potencial.
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3.3.3

3.3.4

Prensado entre tuberias

Prestabo

Recambio fiable de los elementos de sellado

) Indicacion importante

Manejo

I Los elementos de sellado de los conectores de prensado
estan adaptados, por las caracteristicas especificas de
sus materiales, a los medios y/o0 ambitos de aplicacion
de los sistemas de tubos que correspondan y, por norma
general, solo cuentan con el certificado necesario en cada

caso.

Por norma general, esta permitido cambiar un elemento
de sellado. El elemento de sellado se debe cambiar por
una pieza de repuesto adecuada para el uso previsto

& Capitulo 2.3.4 «Elementos de sellado» en la pagina 13.
No esta permitido utilizar otros elementos de sellado.

Esta permitido cambiar un elemento de sellado en las siguientes situa-

ciones:

B sj el elemento de sellado del conector de prensado presenta dafos
evidentes y se va a cambiar por un elemento de sellado de repuesto

de Viega del mismo material

B si se va a cambiar un elemento de sellado de EPDM por un elemento
de sellado de FKM (mayor resistencia térmica, p. €j., para el uso en

entornos industriales)

Distancias y espacio necesarios

Espacio necesario PT1, tipo 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E,

5, 6, 6 Plus

d 12 15 18 22

a 20 20 20 25
[mm]

b 50 50 55 60
[mm]

28 35 42 54
25 30 45 50

70 85 100 115

Espacio necesario Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun

Picco 6 Plus
d 12 15 18
a [mm] 25 25 25
b [mm] 55 60 60

22 28 35
25 25 25
65 65 65
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Prestabo

Espacio necesario para anillo de prensar

d 12 15 18 22 28
a 40 40 45 45 50
[mm]
b 45 50 55 60 70
[mm]

35
55

75

Manejo
42 54
60 65
85 a0

Espacio necesario PT1, tipo 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E,

5, 6, 6 Plus

d 12 15 18 22 28

a 25 25 25 30 30
[mm]

b 65 65 75 80 85
[mm]

c 40 40 40 40 50
[mm]

35
50

95

50

42 54
50 55
115 140
70 80

Espacio necesario PT1, tipo 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E,

5, 6, 6 Plus
d 15
a [mm] 25
b [mm] 65
c [mm] 40

18
25
75
40

Espacio necesario Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun

Picco 6 Plus
d 12 15 18 22
a [mm] 30 30 30 30
b [mm] 70 70 70 75
¢ [mm] 40 40 40 40

28
30
80
40

35
30
80
40
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Distancia a la pared

Distancia entre prensados

Prestabo

Manejo

Espacio necesario para anillo de prensar

d

a
[mm]

b
[mm]

c
[mm]

12 15 18 22 28 35 42 54
40 40 45 45 50 55 60 65

45 50 55 60 70 75 85 90

35 35 40 40 45 50 55 65

Distancia minima con d12-54

Maquina de prensar amin [mm]

PT1 45
Tipo 2 (PT2)
Tipo PT3-EH
Tipo PT3-AH
50
Pressgun 4E / 4B

Pressgun 5

Pressgun 6 / 6 Plus

Picco / Pressgun Picco

Pressgun Picco 6 / 35

Pressgun Picco 6 Plus

;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 estd insertado hasta la profundidad prevista en el
conector de prensado, la unién puede no quedar estanca.

En el caso de los tubos con el diametro d12-28, la lon-
gitud del tubo debe equivaler como minimo a la profun-

didad de insercion total de los dos conectores de pren-
sado.
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Amin

Medida Z

Manejo

Distancia minima con mordazas de prensado de d12-54

d
12
15
18
22
28
35
42
54

Amin [mm]

0

o O o o

Encontrara la medida Z en la pagina del producto que corresponda en

el catélogo en linea.

3.3.5 Herramientas necesarias

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

Prestabo

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

mordaza de prensado o anillo de prensar con la mordaza articulada
correspondiente, adecuada para el diametro del tubo y con el perfil

adecuado

para tubos con revestimiento:
pelacables (modelo recomendado: 1158)

Fig. 11: Mordazas de prensado
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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

3.4.1 Cambiar el elemento de sellado

Retirar el elemento de sellado

o No utilice objetos puntiagudos ni afilados para retirar el
I elemento de sellado, que puedan danar el elemento de
sellado o la acanaladura.

I Retire el elemento de sellado de la acanaladura.

Colocar el elemento de sellado

B Coloque en la acanaladura un elemento de sellado nuevo que esté
intacto.

I Asegurese de que el elemento de sellado esta completamente enca-
jado en la acanaladura.
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Curvar tubos

Acortar tubos

Manejo

Los tubos Prestabo sin revestimiento de los tamafios d 12, 15, 18,22 y
28 se pueden curvar en frio con dispositivos de flexion convencionales
(radio minimo de 3,5 x d).

o Siempre que se pueda evitar, los tubos Prestabo con
I revestimiento no se deben curvar, porque no hay curva-
tubos adecuados para ello.

Los extremos de los tubos (a) deben tener una longitud de 50 mm
como minimo, para que los conectores de prensado se puedan insertar
correctamente.

{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 Para acortar tubos con revestimiento, no utilice corta-
tubos, sino una sierra de dientes finos.

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

Mas informacién sobre las herramientas: & Capitulo 3.3.5 «Herra-
mientas necesarias» en la pagina 26.

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 insercién del tubo completa y uniforme.

Procure no aranar la superficie del tubo.
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3.4.4

Manejo

Retirar el aislamiento de los tubos

3.4.5

Desbarbar tubos

Prestabo

En el caso de los tubos con revestimiento, se debe retirar el revesti-
miento plastico de la zona de las conexiones prensadas con el pelaca-
bles (modelo 1158).

No se deben utilizar otras herramientas para retirar el aislamiento.

B Se debe retirar el aislamiento del extremo del tubo con el pelador de
tubos.

[ Lalongitud del extremo del tubo pelado corresponde a la pro-
fundidad de insercién del conector prensado.

o Las cuchillas del pelador de tubos no se deben afilar:
I cuando sea preciso, se deben cambiar.

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 2292.2).

{AVISO!
Danos por utilizacion de las herramientas
inadecuadas.

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

I Desbarbe el interior y el exterior del tubo.
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3.4.6

Prensar la union

Prestabo

Manejo

Requisitos:
B El extremo del tubo no esta doblado ni dafado.

B El tubo esta desbarbado.

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

EPDM = negro brillante
FKM = negro mate
B El elemento de sellado esta intacto.

B El elemento de sellado esta completamente encajado en la acanala-
dura.

B Introduzca el conector de prensado en el tubo hasta el tope.

B Marque la profundidad de insercién.

I Coloque la mordaza de prensado en la maquina de prensar e intro-
duzca el pasador de retencién hasta que quede encajado.

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

30



I Abra la mordaza de prensado y péngala en angulo recto en el
conector de prensado.

I Controle la profundidad de insercién con ayuda de la marca.

I Asegurese de que la mordaza queda centrada sobre la acanaladura
del conector de prensado.

I Lleva a cabo el proceso de prensado.
I Abray retire la mordaza de prensado.

[ La unién esta prensada.

3.4.7 Conexiones de brida

En el sistema de conectores de prensado mostrado, las uniones por
brida son posibles en tamanos de 35 hasta 54 mm.

El montaje de las conexiones de brida sdlo puede ser realizado por
personal cualificado. La cualificacion del personal para el montaje de
conexiones de bridas puede realizarse, por ejemplo, sobre la base de
las directrices aplicables, véase & «Normativas del apartado: Realiza-
cién de conexiones de bridas» en la pagina 6.

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 formacion especializada adecuada (por
ejemplo, el personal operario), que monten conexiones de bridas,
deberan recibir conocimientos especializados mediante medidas de
formacién 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, reduccién 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

Fig. 12: Brida fija

Establecer la conexion de brida

Prestabo

Manejo

Brida fija

acero no aleado, galvanizado

conexion prensada de acero no aleado, galvanizado
modelo 1159: 35 hasta 54 mm (PN10/16)

modelo 1159.1: 35 hasta 54 mm (PN6)

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

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.

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.

Los tornillos de cabeza hexagonal, las tuercas y las arandelas
deben estar limpios y sin dafios y cumplir con las especificaciones
de longitud minima de los tornillos de cabeza hexagonal y la

clase de resistencia, véase & «Pares de apriete necesarios»

en la pagina 35.

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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Sistematica para el apriete de
tornillos de cabeza hexagonal

Prestabo

Manejo

DN Separacién admisible a-b [mm]
32-50 0,6

I Elimine la separacion del lado abierto (a).

I 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.

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 instale 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 Prestabo PN 6

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)
32 642 389! 23
1159.1 40 642 396" M12 25 82 50 8.8
50 642 4021 28

Las especificaciones para cumplir los requisitos de la clase de estanqueidad L0,01 (aire TA) se han calculado
de acuerdo con la norma aplicable y se aplican exclusivamente cuando se utilizan articulos de Viega, véase
también & «Normativas del apartado: Realizacion de conexiones de bridas» en la pdgina 6.

" Para uso con kit de montaje nimero de articulo 651251

Pares de apriete empalmes de brida Prestabo 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)
32 643 546! 69
1159 40 643 553! M16 77 202 70 8.8
50 643 560! 87

Las especificaciones para cumplir los requisitos de la clase de estanqueidad L0,01 (aire TA) se han calculado
de acuerdo con la norma aplicable y se aplican exclusivamente cuando se utilizan articulos de Viega, véase
también & «Normativas del apartado: Realizacion de conexiones de bridas» en la pagina 6.

" Para uso con kit de montaje nimero de articulo 494063
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Aflojar la conexién de brida

Prestabo

Manejo

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:

la seccion de la planta debe ser despresurizada y lavada completa-
mente.

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.

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.

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

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

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.
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3.4.8 Prueba de estanqueidad

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

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

Se deben respetar las directrices aplicables; véase & «Normativas del
apartado: Prueba de estanqueidad» en la pagina 6.

La prueba de estanqueidad también se debe llevar a cabo segun las
directrices aplicables en las instalaciones de agua no potable; véase
& «Normativas del apartado: Prueba de estanqueidad» en la pagina 6.

Guarde un registro del resultado.

o Para evitar la corrosion tras la ejecucion de un ensayo de
I estanqueidad con agua, la instalacion debera permanecer
llena por completo.

Se deben tener en cuenta los requisitos que debe reunir
el agua de llenado y de ahadido de acuerdo con las
directrices aplicables; véase & «Normativas del apartado:
Prueba de estanqueidad> en la pdgina 6.

3.5 Eliminacion

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 legislacion nacional vigente.
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