7.1 GENERALIDADES
7.1.1. Introduccion

Las instalaciones de gas se pueden dividir en instalaciones exteriores e instalaciones interiores.

Una instalacion exterior comprende desde la vélvula de salida del depdsito de almacenamiento
hasta la llave de acometida (inclusive) de la instalacion receptora.

Estan formadas por la red de tuberias con sus accesorios, las acometidas y las instalaciones
auxiliares como contadores, armarios de regulacion, etc.

Una instalacion interior comprende desde la llave de acometida (exclusive) de una instalacion
receptora hasta las llaves de conexién (incluidas estas) de los aparatos de consumo.

Estan formadas por la red de tuberias con sus accesorios (reguladores, llaves de corte, etc.),
gue componen la acometida interior, instalacién comun e instalaciones individuales.
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7.1 GENERALIDADES
7.1.1 Introduccioén
7.1.1.1 Materiales

Para la realizacion de instalaciones se utilizaran como materiales:

- Cobre, en todas las modalidades de instalacion excepto empotradas directamente.

- Polietileno en instalaciones enterradas o envainadas.

- Acero, tanto negro como inoxidable, en todas las modalidades de instalacion
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7.1 GENERALIDADES

7.1.1 Introduccioén

7.1.1.2 Uniones

- Cobre:

- Acero:

- Polietileno:

- Cobre-acero:

Soldadura fuerte (oxiacetilénica).

Mediante accesorios roscados (s6lo para conexion de aparatos).

Soldadura por arco eléctrico.
Mediante bridas.

Soldadura a to pe.
Mediante manguitos electrosoldables.

Soldadura fuerte (oxiacetilénica) mediante manguitos de latén.
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7.1 GENERALIDADES
7.1.1 Introduccion
7.1.1.3 Modalidades de instalacion

- Tuberias aéreas (cobre y acero).

- Tuberias enterradas (cobre, acero y polietileno).

- Tuberias empotradas (acero); protegido se puede instalar cobre y polietileno.

- Tuberias envainadas (cobre y polietileno).
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7.1 GENERALIDADES
7.1.2 Uniones

Las uniones son operaciones llevadas a cabo mediante herramientas especificas con el fin de
ensamblar los distintos componentes que conforman una instalacion, ya sean de un mismo
material o distinto.

Tienen una importancia vital debido a que son puntos de la instalacion donde es mas probable que
se produzca una fuga o una averia.

Las uniones a realizar, en referencia a los componentes, normalmente son:

- Uniones entre tuberias.

- Uniones de tuberias con valvuleria (mandmetros, reguladores, filtros, etc.).
- Uniones de tuberias con accesorios (codos, “tes”, racores, etc.).

- Uniones de tuberias con aparatos receptores.

Los diferentes tipos de uniones utilizados en instalaciones de gas son:

- Soldadura oxiacetilénica.

- Mediante accesorios roscados.

- Mediante junta plana.

- Soldadura por arco eléctrico.

- Mediante bridas.

- Soldadura a tope.

- Mediante manguitos electrosoldables.
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7.1 GENERALIDADES

7.1.2 Uniones

7.1.2.1 Unidn por soldadura oxiacetilénica

Consiste en la union de piezas de cobre, de aleacion de cobre o de tuberias de estos
materiales mediante la fusién de un material sobre la junta que resulta de ensamblar dichas
piezas.

Este material se denomina material de aporte a la soldadura, y se suministra en forma de
varillas totalmente desnudas o con una capa de desoxidante.

La soldadura consiste en el calentamiento de los materiales a unir, hasta una temperatura
minima de 500 °C (soldadura fuerte), temperatura a la que funde el material de aporte a la
soldadura a afiadir. El intervalo de fusion oscila entre 590 °C 'y 750 °C.

Solo esta permitida la soldadura fuerte.

También es posible realizar soldadura oxiacetilénica a elementos de acero cuyo diametro sea
inferior a 50 mm.

Los pasos a seguir en el proceso de soldadura son los siguientes:

Marcado: Se tiene que marcar por donde se va a cortar la tuberia a unir. La medida se tiene
que realizar con el mismo instrumento de medida para evitar errores de la misma. Lo mas
conveniente es utilizar una cinta métrica metélica, que no se deforme con facilidad.

Corte: En el caso de tuberias, se cortan las mismas a la medida necesaria mediante una
sierra manual, una sierra mecanica equipada con disco de dentadura fina o mediante
cortatubos (herramienta mas utilizada), procurando un corte totalmente perpendicular al eje
de la tuberia.

Desbarbado: Eliminar las rebabas, tanto interiores como exteriores, de los extremos
cortados con el fin de que el material a aportar se reparta uniformemente. Esta operacién se
puede realizar con una cuchilla, con un cuchillo, etc.

Recalibrado: Si los extremos de una tuberia se deforman, se tienen que recalibrar mediante
un punzon y un anillo calibrador.

Limpieza de las partes en contacto: Las superficies a unir se tienen que limpiar,
desengrasar y exentar de Oxido, de manera tal que no se arranque material, ya que esto
podria disminuir la superficie de contacto entre las partes a unir.

Aplicacion del desoxidante o decapante: aplicar una pelicula de decapante a las
superficies a unir con el fin de eliminar los residuos de 6xido, proteger la superficie durante
el calentamiento y aumentar el poder de penetracién del material de aporte.

Es importante tener en cuenta que los desoxidantes utilizados para realizar soldaduras
fuertes no son los mismos que para realizar soldaduras blandas.

Asi pues, se puede realizar la operacion de las siguientes maneras o procedimientos:
- Con decapantes en polvo, que mezclados con agua forman una pasta que se unta.

- Con decapantes aplicados directamente con la varilla del metal de aportacion.

- Con varillas revestidas de decapantes, que acttan al calentar la varilla.

Ensamblaje de la unién: Se debe realizar hasta el tope que disponen los accesorios. Se
recomienda girar las piezas a unir, con el fin de repartir uniformemente el decapante.
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Limpieza de exceso de decapante: una vez realizada la operacion anterior, se debe
eliminar el decapante que se ha depositado en la union si en el proceso de aplicacion del
mismo se untd en cantidad excesiva. Esta operacion se debe realizar con trapo limpio.

Calentamiento: calentar la unién a una distancia de 2 cm, empezando por el accesorio y
moviendo la llama en sentido perpendicular al eje del tubo. En el momento en que el
decapante se empieza a fundir, la union estd a punto de ser soldada y se puede aplicar el
material de aporte.

Hay que evitar a toda costa un calentamiento excesivo de la union, ya que conllevaria a
quemar los materiales.

A medida que aumenta el diametro de las uniones a ensamblar, es preferible un
precalentamiento de la unién para calentar uniformemente. En uniones con diametros muy
grandes la soldadura se tiene que realizar por tramos.

Aplicacion del material de aporte: se acerca la varilla a la unién evitando que la llama del
soplete incida directamente sobre la misma, pero siguiendo calentando las piezas de la
unién moviendo la llama como se ha mencionado.

Incidencias mas frecuentes:

- Formacion de gotas sobre las piezas a unir: resulta de una limpieza pobre y las partes a
ensamblar poseen oxido, o simplemente que el calentamiento de las piezas es insuficiente.

- Circulacion del material de aporte alrededor de la unién sin penetrar en la misma: resulta
de un calentamiento excesivo del “macho” y/o un calentamiento insuficiente en la “hembra”.
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7.1 GENERALIDADES

7.1.2 Uniones

7.1.2.2 Union mediante soldadura por arco eléctrico

El procedimiento consiste en fundir un material de aporte con el calor aparecido de un arco
eléctrico entre el electrodo (material de aporte) y las piezas a unir. En este tipo de soldadura las
piezas a unir son de acero o de acero inoxidable.

En el caso de tuberias con proteccién galvanizada, dicho galvanizado debe eliminarse para la
realizacion de la soldadura.

Los pasos para la realizacién de la soldadura son los siguientes:

- Realizar un achaflanado a las tuberias a unir con el fin de que la soldadura sobresalga lo
menos posible.

- Limpieza de las partes a unir.

- Colocacion adecuada de las piezas para formar la unién, con el fin de que la misma sea
uniforme.

- Realizar la soldadura acercando el electrodo al ensamblaje de las piezas, avanzando y
retrocediendo sobre la circunferencia de la uniébn para conseguir un buen reparto del
electrodo.
- Eliminar la cascarilla formada en la soldadura y reforzar las partes donde se ha eliminado.

Una vez realizada la soldadura, limar las asperezas producidas en la soldadura.

La soldadura se debe realizar con una temperatura ambiente superior a +5 °C, o previo

calentamiento de las piezas a soldar; también se debe tener en cuenta que las piezas estén
exentas de humedad, debido a que la existencia de ésta provocaria una soldadura defectuosa.
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7.1 GENERALIDADES

7.1.2 Uniones

7.1.2.3 Union mediante bridas

Una brida consiste en un elemento de unién fabricado en acero, que por una parte esta

preparado para ser soldado y por otra parte estd preparado para unirse a otra brida mediante
tornillos. Entre las dos bridas se intercalara una junta.

Agujero para el
paso de gas

Agujero para
tornillo de
sujecion

Consiste en una unidon mecénica con tornillos utilizada en tramos de una instalacién de acero
donde se tiene que poder sustituir o reparar un elemento colocado entre bridas. Asi, por
ejemplo, se instalara una llave de paso entre bridas.

. 1
Tornillo Junta

/
I

Tubo de acero Soldadura por
arco eléctrico

Bridas

Sélo esta permitido el uso de este tipo de unién en tramos vistos (no se cuentan los tramos en
falsos techos, ni cAmaras no ventiladas) o enterrados.
Tampoco se permite su uso en instalaciones inferiores a planta baja.
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7.1 GENERALIDADES

7.1.2 Uniones

7.1.2.4 Unién mediante accesorios roscados

Consiste en la unién de piezas mediante rosca. El tipo de rosca sera la llamada rosca gas.

Solo se utilizard para tramos de instalacién aéreos o vistos, o alojados en armarios, cofres, etc.
Ademas, se utiliza en uniones de elementos como llaves de paso, reguladores, tomas de
presion, filtros, mandmetros, etc., en los que su entrada y/o salida tiene este tipo de rosca.

Como en el caso de las bridas, tampoco es posible utilizar este tipo de uniones en tramos
enterrados 0 que no sean vistos, ni en plantas s6tano o semisétano.

La estanqueidad se consigue mediante materiales sélidos o liquidos.

- Materiales solidos: el méas utlizado es el conocido como cinta tipo “teflon” (PTFE:
politetrafluoroetileno); también se suministra en forma de cordon, e incluso junta.

- Materiales liquidos: son liquidos que sellan la junta adheriéndose a la misma al solidificar,
por tanto, son de tipo anaerdébico.

La union se puede realizar en un rango muy amplio de temperatura.

El desmontaje se puede realizar calentando la unién.
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7.1 GENERALIDADES
7.1.2 Uniones

7.1.2.5 Unién mediante junta plana

Consiste en la unién mediante piezas con rosca como en el apartado anterior, pero ahora la
estanqueidad se consigue con una junta plana colocada en la unién.

Las caracteristicas de las juntas se pueden observar en la ficha 5.1/ 10.

Como es un sistema de unién mecanico, se cumplird lo especificado respecto a su uso en
tramos vistos o enterrados, no estando permitido en ningun nivel de sétanos.
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7.1 GENERALIDADES
7.1.2 Uniones

7.1.2.6 Unién por soldadura a tope

Consiste en una unidon mediante el calentamiento por ambas caras de una “plancha” o disco
colocado entre las piezas a unir de forma que, cuando se ha llegado al punto de calentamiento
deseado, se extrae el disco y se juntan a tope las piezas a unir, con lo que a partir de la
temperatura alcanzada se fusionan quedando pegadas.

Generalmente, la plancha forma parte de una maquina que aporta calor para la soldadura y se
pueden posicionar las piezas a unir, con lo que el ensamblaje se puede hacer en la direccion
axial consiguiendo una unién “perpendicular”.
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7.1 GENERALIDADES

7.1.2 Uniones

7.1.2.7 Unién mediante manguitos electrosoldables

Técnica utilizada en las instalaciones de polietiieno (PE) donde las uniones se realizan con
piezas que, ensambladas, y mediante una maquina para tal fin, quedan unidas por fusién
mediante resistencia eléctrica. En este tipo de uniones son muy importantes los siguientes
parametros: temperatura ambiental y tiempo de fusion.

Los manguitos llevan unos terminales que se conectan a la maquina de soldar, que son los
extremos de la resistencia eléctrica.
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7.1 GENERALIDADES
7.1.3 Curvado de tuberias

Las tuberias de cobre se fabrican en forma de tubos rigidos y en forma de tuberia en rollo
curvable, de modo que se pueden evitar las soldaduras de codos, manguitos, y demas
accesorios utilizados, con el consiguiente ahorro de tiempo, trabajo de soldadura, y se evitan
puntos débiles en la instalacion.

En el caso de las tuberias en rollo, se tiene que poner especial cura en el curvado debido a que
se puede producir un aplastamiento del mismo.

En el mercado existen aparatos disefiados para realizar las curvas de los rollos con el radio de
curvatura idéneo, dependiendo del didmetro de la tuberia a curvar.

En instalaciones vistas es importante utilizar un curvatubos con el fin de que las curvas queden
iguales o proporcionales.
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7.1 GENERALIDADES
7.1.4 Distancias frente a otras instalaciones

Las tuberias de gas se tienen que instalar de forma que queden a unas distancias frente a
otras canalizaciones.

Las distancias minimas vienen reglamentadas y son las siguientes:

- En tramos paralelos: 20 cm.
- En tramos transversales (cruces): 10 cm.

DISTANCIAS ENTRE TUBERIAS PARALELAS

DISTANCIAS ENTRE TUBERIAS EN CRUCES
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7.2 INSTALACIONES EXTERIORES
7.2.1. Ubicacién de depositos

Para la ubicacién de dep6sitos, se debe elegir un terreno apropiado cumpliendo las siguientes
caracteristicas:

- Mantener las distancias de seguridad reglamentarias (ver capitulo 2).

- Tener facil acceso para las operaciones de instalacién, montaje, carga, mantenimiento,
etc.

- Estar suficientemente ventilado.
- Seré horizontal, compacto y no absorbente.

- De naturaleza tal, que la caida de objetos metdlicos en la zona de proteccion de la
estacion de G.L.P., no provoque chispas.

- Dentro de las posibilidades, procurar la discrecion del mismo.
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7.2 INSTALACIONES EXTERIORES
7.2.1 Ubicacién de depositos
7.2.1.1 Instalacion de depdsitos aéreos

Los depésitos de almacenamiento de G.L.P. se colocaran de forma tal que su eje longitudinal
guede sensiblemente horizontal.

Los 3poyos estaran construidos con hormigdn armado, cuya resistencia caracteristica sera 250
kg/cm®, y de modo que sean capaces de:

- Soportar la carga que se produce durante la prueba hidraulica (peso del depoésito + peso de
agua con el depésito lleno).

- Permitir las dilataciones y contracciones térmicas.
- Soportar una carga de fuego durante 180 min (RF180).

No se rayara el depoésito y se evitaran golpes al mismo. En el caso de producirse alguno, se
revisara convenientemente la zona afectada.

Quedaran protegidos mediante pintura blanca reflactante.
En el caso de menester una escalera para acceder a la valvuleria del mismo, se realizara de modo

gue quede fijada al pavimento (ya sea metalica o de hormigén). Dispondra de pasamanos a una
altura de 1,1m respecto a la mitad de la huella de la escalera.
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7.2 INSTALACIONES EXTERIORES
7.2.1 Ubicacién de depdsitos
7.2.1.2 Instalacion de depésitos enterrados

En primer lugar, se realizara la fosa de las dimensiones adecuadas, indicadas en las fichas del
capitulo 3. Se dejara libre de piedras y elementos que pudieran dafiar al depdsito.

El fondo de la fosa quedara horizontal y compactado de modo que, al implantar el depdsito, no
se produzca un corrimiento del terreno.

La propia tierra extraida de la fosa, convenientemente cribada, se puede utilizar para el relleno
una vez colocado el depdsito; ésta tiene que estar también compactada. También se puede
utilizar arena para el relleno de la fosa.

Se evitard el contacto de canalizaciones eléctricas, de agua, etc. (excepto las propias de gas
de la instalacion) con la superficie del depdsito; y a ser posible se procurara que no circulen por
el interior de la fosa.

En el caso de menester proteccion catddica, ésta se realizard una vez ubicado el depdésito,
fijando los electrodos al terreno, y uniendo el depodsito a los mismos mediante el conductor de
enlace. Una vez realizada esta proteccion, se comprobara que el potencial que aparece en el
deposito y el suelo medido respecto a un electrodo de referencia fabricado de (cobre—sulfato de
cobre) es igual o inferior a—0,85V.
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7.2 INSTALACIONES EXTERIORES
7.2.2 Ubicacién de tuberias y accesorios

A partir de la situacion del depésito de almacenamiento de G.L.P., se procede al trazado de las
canalizaciones hasta la llave de acometida.

Se empieza a partir del limitador de presion situado en la salida del deposito. Normalmente,
este viene incluido con el mismo, con lo cual se tiene un didmetro de salida fijado que se tendra
que adaptar a la tuberia mediante el accesorio adecuado a la tuberia a empalmar.
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7.2 INSTALACIONES EXTERIORES
7.2.2 Ubicacion de tuberias y accesorios
7.2.2.1 Instalacion de tuberias aéreas

Como ya se ha mencionado anteriormente, las tuberias pueden ser de cobre o de acero,
instaldndose una u otra dependiendo béasicamente de la presion @& servicio y/o del tipo de fluido
(liquido o gas).

VAINA DE
ACERO O PVC

A la salida de un depdsito se tiene que salvar un tramo aéreo hasta que se introduce la tuberia en
el terreno, en el caso de realizar una instalacion enterrada, o normalmente hasta una pared, en el
caso de realizar una instalacion aérea, por la que discurrird hasta la llave de acometida. Este tramo
se sustentara a partir de un apoyo fijado para tal fin como se muestra en la figura anterior.

En el caso de que un depdsito no posea la valvuleria, ésta se afiadira teniendo en cuenta que las
tuberias hasta el equipo de regulacion se realizaran en acero segun la ITC MIG R5 del Reglamento
de Redes y Acometidas de Combustibles Gaseosos.

TRANSICIONES
Las transiciones de cobre aéreo a cobre enterrado y viceversa se realizaran con la introduccién de
la tuberia de cobre en el terreno y se protegera mediante una vaina de PVC o de acero, tal y como

se recoge en la figura anterior.

Las transiciones entre tuberias o accesorios de cobre y tuberias o accesorios de acero se
realizardn con juntas dieléctricas, de modo que los metales anteriores no estén en contacto directo

PRIMAGAZ 7-20



	7.1 GENERALIDADES
	7.1.1. Introducción
	7.1.1.1 Materiales
	7.1.1.2 Uniones
	7.1.1.3 Modalidades de instalación

	7.1.2 Uniones
	7.1.2.1 Unión por soldadura oxiacetilénica
	7.1.2.2 Unión mediante soldadura por arco eléctrico
	7.1.2.3 Unión mediante bridas
	7.1.2.4 Unión mediante accesorios roscados
	7.1.2.5 Unión mediante junta plana
	7.1.2.6 Unión por soldadura a tope
	7.1.2.7 Unión mediante manguitos electrosoldables

	7.1.3 Curvado de tuberías
	7.1.4 Distancias frente a otras instalaciones
	7.2 INSTALACIONES EXTERIORES
	7.2.1. Ubicación de depósitos
	7.2.1.1 Instalación de depósitos aéreos
	7.2.1.2 Instalación de depósitos enterrados

	7.2.2 Ubicación de tuberías y accesorios
	7.2.2.1 Instalación de tuberías aéreas
	TRANSICIONES
	DISTANCIAS
	PROTECCIÓN




