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Cap 4 - Construccion

ERPM —

Elementos con uniones roscadas hasta 2” nominales y 25 Kg/cm2 de presion
de operacion.

Para presiones y medidas mayores uniones soldadas, componentes
bridados o para soldar, excepto los instrumentos y reguladores.

Instalaciones aguas abajo de ERPM —
Uniones se ajustan segun graficos: 1 y 2 de la norma.
No se admiten doblado de canerias.

Se deben prever uniones suficientes que permitan remocidén de elementos
componentes



Uniones roscadas

Roscado cénico : angulos entre los
flancos 55°, perfiles redondeados
en crestas y raices manteniendo la
altura h de rosca. (verfig2y 3)

Debe quedar filete bien tallado , sin
muescas .

Uso de pastas sellantes
homologadas para la presion de
operacion.

Se debe agregar cinta de teflon en
instrumentos y medidores
susceptibles de ser removidos.

Tabla de roscas de Norma ANSI
B2.1
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Tamano | Largo parte N°de
caneria roscada roscas a
(in) (mm) cortar
¥4 19 10
1 22 10
11/4 25 11
11/2 25 11
2 25 11
21/2 38 12
3 38 12
4 41 13
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Uniones soldadas

El procedimiento de soldadura deberd ser calificado bajo norma segun la funcién a desempenar:
- API 1104 —sece

- ASME -sec IX
Forma de ejecucion :
e Manual

e Automatica o semiautomatica

Soldadores deben de calificar segun la norma a aplicar , deberan pasar pruebas de calificacidén
segun procedimientos de soldadura .

Requisitos de soldadura :
—  Numero de pasadas: 1 por cada 3.175 mm
- Extremos biselados y bocas a brillo metalico.
— Abertura de raiz minima 1 /16”
- Soldaduras a 90°, espaciado uniforme y diametro menor recortado con boca de pescado.

- 3 pasadas como minimo , c/u 1/3 espesor de pared , debe quedar con refuerzo de 1.2 mm de
h y tener buena penetracién ( ambas parejas en todo el perimetro )

- Hasta no ejecutada la primera pasada no se puede mover el cano.

- 2day 3era pasadas se puede girar el cano.

- Limpieza entre capas de soldadura hasta eliminar escamas y escorias.

— Al suspenderse un trabajo se debe cerrar completamente los extremos del cano con tapas .



Ramales de
derivacion

Tabla 5 de la
norma para
elecciéon de la
derivaciéon en
plantas
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Soportes de canerias

En las plantas de regulacién el
medidor no debe estar sujeto a
tensiones.

Se deben aislar los soportes de
los canos.

El espaciado no debe ser
mayor a lo indicado en la tabla .

PH = prueba hidraulica - PN = prueba neumatica
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Diametro Distancia Distancia
(in) con PH con PN

(m) (m)

o 1.8 2

34 2 2.5

1 2.1 2.7

2 3 4.0

3 3.7 4.6

4 4.3 5.2




—

ING. MANUEL BERGER Y CIA.

Ensayos a la instalacion

1 ° Prueba de resistencia — aire 0 agua (depende de presion de operacion )
«2° Prueba de hermeticidad - aire o gas inerte.( + solucion agua jabonosa)

-Cuando se unen dos tramos de caferia ya probados ; por una soldadura ,
sera verificada su estanquidad en la prueba final de estanquidad.

*En la PH se deben retirar todos los elementos que puedan ser danados por el
agua ( reguladores , v de s. , medidores ) y se sustituyen por carreteles.

*Si se fabrica un tramo para agregar o sustituir donde luego de instalado no
podra hacerse el ensayo de resistencia , este se debe hacer antes de
instalado.

Si un componente a ser reemplazado o agregado trae certificada su prueba
para la presidon de uso por el fabricante no requiere prueba.

« Validez de las pruebas : 1 ano , si no se pone en marcha ; deben repetirse.
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Tabla de ensayos

Presion de Prueba de resistencia Prueba de hermeticidad
operacion
( Kg/cm?2) Fluido Presién Tiempo Fluido Presién Tiempo
>5 agua 1.5 x MAPO 6 hs. aire PO 24 hs.
55P0O>3 aire 1.5 x MAPO 4 hs. aire PO 24 hs.
3>P0O>0.1 aire 1.5 x MAPO 2 hs. aire PO 24 hs.
> 2 Kg/cm?
0.1>PO - - - aire 1.5x PO 15 min
>0.05
0.05>PO - - - aire 50 Mbar 15 min

MAPO = maxima presion de operacion PO = presion de operacién
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Cap 5 — Proteccion de las instalaciones

Canerias aéreas

Componente Color
Canerias , bridas , valvulas amarillo
Desengrasar con solventes .
Canerias venteo amarillo
: . : : : c/franja
Existente : sopleteado con abrasivos ( si es posible ) naranja
sino cepillado o lijado a fondo (mecanico) Perfil junta dieléctrica rojo
Nueva : sopleteado con abrasivos a metal casi blanco.
Soporte caneria verde
Pintado : Palancas y volantes véalvulas negro
una mano de fondo antiéxido al cromato de
zinc. Instrumentos negro
dos manos de esmalte sintético brillante. . : ,
Tramos medicion interferencial | gris
aplicacién a soplete o pincel
Otros elementos blanco
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Canerias enterradas o embutidas

e Proteccion contra la corrosion

Tipo Proteccion
Enterrada en terreno natural Revestimiento doble cobertura
Embutida en contrapiso Revestimiento simple cobertura
Embutida en pared 2 manos de pintura imprimadora asfaltica

Si supera los 19 mbar debe tener proteccion catodica , el potencial caino — terreno
debe ser inferior a -900 mV ( @nhodo de magnesio u otro sistema ).

*Medicion semestral de los potenciales , realizados por el usuario , es el
responsable de reemplazar elementos deteriorados.

«Caneria prolongacion debe ser protegida con anodo de magnesio de 4 Kg.
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Tipos de revestimientos

Grupo Descripcion Aplicacion

A Gran espesor fabricados sobre superficie metalica: Base | -Simple : 1 capa pintura imprimadora +1capa esmalte
impermeabilizante: Se define : pintura imprimadora , esmalte Ezrs:g()ermne.ng ?Tl]trL:qra con velo de vidrio saturado .
asfaltico, recubrimientos a base de fibra de vidrio . \Doble : agrega capa de esmalte entre velos. Esp.

min: 5 mm.

B Revestimientos laminados plasticos : Peliculas plasticas -Simple: 1 capa de imprimador + 1 envoltura helicoidal
de base polietileno , PVC polipropileno que sostienen s Sr‘:]tr’]:e)p“esm min segun ancho cinta ( 50 — 100 -
compuestos laminados ( caucho butilico , alquitran de hulla ) , ,

Ej : cintas (Polyguard) -Doble : idem con sobrepuesto min de 50 %
T ' Puede ser necesario precalentamiento

C Revestimientos con cintas de polietileno con envoltura -Simple : 1 capa imprimador +1 envoltura de cinta con
exterior de refuerzo :Pelicula de polietileno con una de sus ﬁ:’;gi,ggfzrr‘é‘:g; F‘i;“’gg“sr;;‘zs')ma de proteccion
caras con masa protectora de caucho butilo o comp. ' -hay ,
bituminoso -Doble : idem con sobrepuesto de cinta al 50 %

D Mastics asfalticos : mezcla de asfaltos y solventes con fibras | -Simple : imprimacion + espesor de 3 mm-+env.

y carga mineral. .Solo para piezas multiformes refuerzo
-Doble : idem con espesor de 5mm.

E Revestimientos epoxidicos : pintura epoxi bituminosa o -Simple : pelicula seca de 0.3 mm ( pintura epoxi)
resina epoxi en polvo. Pelicula curada 300 micrones ( resina )

-Doble : pelicula seca de 0.5 mm (pintura epoxi)
Pelicula curada 500 micrones ( resina )

F Cintas con adhesivo petrolato : tejido de fibra sintética de -Simple . Esp min : 2 mm envoltura solapada 50

soporte impregnado en petrolato. Solo para piezas. 7o+envoltura ext de cinta de polietileno.
-Doble : idem con capa de esp min . 4 mm.
G Poliolefinas termocontraibles o extruidas: revestimiento Adhesivo de 0.2 mm ( mezcla de gomas ) + cobertura

plastico que consiste en extrusién de poliolefinas adheridas
al cafno con adhesivo en caliente. Ej : mantas y tubos

de poliolefina extruida + proteccion mecanica
adicional
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Cap 6 — Particularidades de la instalacion

1-ERPM subterraneas

Esta disposicidon es la menos aconsejable debe siempre evitarse.

A ubicarse en linea de propiedad ,con acceso directo , la zona quedara libre de
toda edificacion.

e Caracteristicas :

Impermeable

Hmin=2.7m

Luz 150 lux min.

Puerta de 1.2 m de ancho

Con camara de drenaje , piso en caida hacia ella.

Ventilacién: 5% de las paredes, natural y cruzada (inferior y superior)

e Sistema de seguridad por sobrepresion por bloqueo o alivio( si se dan
condiciones adecuadas de venteo).

e Valvula de bloqueo en camara o nicho préximo al recinto que corta suministro
a la caneria interna.



m
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2 - Compresores

Se instalaran cuando se requiera una @ 79 - s ¥
presién de regulacion superior a la minima \ T _ | -_-F
operativa del gasoducto. 'Y | | | |
Se instalara lo mas préximo al equipo de \ ) —
consumo. = :_'_I o EV'“_F
Instalar previamente : ;E

Pk -

- un tanque pulmédn con capacidad 4
ciclos de compresion.

- Separador de liquidos
- Placa limitadora de caudal
Instalar posteriormente (si se requiere):

. TafOul L eire DF FNTR&D &
- Un enfriador

FRESDEITETD DF OOATE FOA s FAEEON | LR
- Tanque pulmén de salida ATA ARTIVIBRATORL
. CEHEAFH E 5N
- Planta reguladora secundaria para il

evitar pulsaciones.
Recinto :idem caracteristicas de la ERPM

PRTEPMCLRN LA TH0N D Cal N
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3- Canerias dentro de edificios

e Edificios especiales : sanatorios,

escuelas, hoteles , asilos , viviendas en DE CARERLA INTERMA o
fabricas —» Presion maxima 19 mbar .
e Se admite presidn superior si : | —— .'_ e— '
- Equipos trabajan a presién superior | == | e
. . . L4 13 | [
-~ Dimensionamiento diametro > 6°. 5 .
e Presion maxima admitida — 1.5 Kg/cm?2 w | -
( sobrepresién maxima 2.3 Kg/cm?) " _ "
e Ubicacién : zonas abiertas o conductos '
técnicos. ; il
e En cond. técnicos o locales cerrados con | 2 : -
p > 0.2 Kg/cm2— Carfio camisa de A°con | = 2
ventilacion a zona abierta. — i
Presion > 19 mbar —, Caneria soldada . g -
En conductos técnicos se debera indicar en o : -
planos los anclajes , caracteristicas del -
ducto y presencia de otros cafnos o = ' e

cableados. 204 . | e

Espesores caiio camisa —
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4- Canerias plasticas : PE

Uso exclusivo :
e Enterradas
e Terreno libre ( no se puede construir arriba )
e Presién disefio maxima = 4 Kg/cm2
Recorrido : paralelo a caminos internos y mojonado.
Ventajas :
- Fexibilidad (modulo de elasticidad alto)
e permite instalacién en tramos no rectilineos ,
e se comercializa en bobinas
e Permite pinzamiento para interrumpir flujo.
- Soldabilidad ( a 200°C , recobra propiedades fisicas luego de enfriar)
e Procedimiento mas simple
- Resistencia quimica
e Agentes habituales no lo danan : agua , bases y acidos , soluciones salinas
e Suelos agresivos ( no hay corrosion , no requiere proteccion catédica )
Desventajas :
- Sensibilidad : a rayos ultravioletas( luz) y calor , pierde propiedades mecanicas (trato especial en stock)
- Alto coeficiente de dilatacién ( instalar holgado )
- Escasa resistencia al corte ( proteger de piedras , puntas , etc)



m
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4- Canerias plasticas : PE

e Obtenciéon

- Polimerizacion del etileno — el grado de ésta determina distinta ramificacién molecular —
media densidad

e Resistencia a la presién interna :
— No tiene valores limites de tensidn de rotura

- Espesor del tubo se calcula para cierta tension de trabajo durante 50 afios con un cierto
coef. de seguridad.

- SDR - caracteristica que define el espesor.

Tabla 1 - Limites de presion maxima en funcion de la temperatura y de la SDR

D=D, x (1-2/SDR))

RANGO LIMITE DE PRESION TENSION
DE SDR CIRCUNFERENCIAL
TEMPERATURA 11.0 17,6
SDR _ D /e “C Bar MMm2
— Ye
0 - 40 4.0 15 2
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3TTITUTO URUGUAYO DE NORMAS TECNICAS e

~ 7
4 = C a n e r I aS Table 4: Minimum wall thicknesses for pipe SDR's most commonly used for gas
s . Pipe diameters < 40 mm, SDR 17,6, and < 32 mm, SDR 11, are characterized by wall thickness.
p | aStI CaS : P E Pipe diameters = 40 mm, SDR 17,6, and =2 32 mm, SDR 11, are characterized by SDR. ‘b‘@'a
o Sl e o \}XQ(\L
Dimensions in millimetres -
o W
Nominal outside Minimum wall thickness GOQ\%.
diameter ) \)0‘5
e>
dﬂ €y, min. 050 3
SD§ 176 SDR 11
Espesores de <5
- 16 ot 30
los canos 20 PRCLA Y 30
25 bie\o 2:3 3,0
3?\6(\\ 2:3 3,0
e\ 40 23 37
{\e“@ 50 2,9 4,6
0 g 63 : T 3’6” e 5.8
oo 75 o wmE R & 43 & g _ 6,8
35\'\ 90 3 T 5’2 kb ¢ 4 8,2
Tl 6,3 :
i 1284
140
160,
180
200
295%
250:
280
315
355
400
450
500
560

630
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4- Canerias plasticas : PE - pasos en la construccion

A. Control, verificacion y aceptacion de los materiales, equipos y herramientas a utilizar en la
obra
v" Materiales con aprobacién y marcado que indica la norma aplicable ( ISO 4437)
v Fitting ingresar a obra en sus envoltorios originales de identificacion.
B. Deficiencias en las tuberias de PE
No se debe instalar tuberia que presente deficiencias, tales como:
a) Dimensiones fuera de tolerancia, segun Tabla 2
b) Grietas, rayas, marcas o muescas de una profundidad igual o mayor
al 10% del espesor de pared
c) Superficies interna o externa heterogéneas, a simple vista, por la
presencia de inclusiones extranas, ampollas o hendiduras
d) Heterogeneidad del color o decoloracién pronunciada
e) Fecha de fabricacion superior a veinticuatro (24) meses
C. Deficiencias en los accesorios de electrofusion de PE
No se deben instalar cuando presenten deficiencias tales como:
a) Dimensiones fuera de tolerancia
b) Ovalizacién de los extremos a espiga o0 a enchufe superior a los valores determinados para la tuberia del
mismo Dn, segun Tabla 2
c) Heterogeneidad del color o decoloracion pronunciada
d) Si el accesorio no se presenta embalado en su envase original, o su fecha de fabricacién sea superior a
treinta y seis (36) meses
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4- Canerias plésticas . PE - pasos en la construccion

D. Calibracion de los equipos para uniones por termofusion y por electrofusion.

Calibracién recomendada: anual

E. Transporte, manipulacion y almacenamiento de tuberia y accesorios de pe

v

A N N N

<

v

v

Los vehiculos de transporte deberan tener el piso plano, libre de clavos, salientes pronunciadas o
cortantes.

La tuberia recta se apoyara en toda su longitud sobre el piso del vehiculo.
Los tubos en bobinas zunchadas podran transportarse en forma vertical u horizontal.
La tuberia no debera depositarse o arrastrarse sobre superficies abrasivas o con bordes filosos.

Cuando sea preciso estibar tuberia a la intemperie, se debera proteger con una cobertura de PE
negro.

Los accesorios seran almacenados hasta su utilizacién en un recinto convenientemente protegido,
cerrado y techado.

Las bobinas individuales se almacenaran sobre superficies planas y libres de objetos que puedan
danarla.

Las bobinas sobre plataformas transportables (pallets) se colocaran en pilas de hasta 2 m de h.

F. Replanteo de obra

v

v

Antes de comenzar la obra, el constructor debera efectuar su replanteo para confeccionar el
proyecto constructivo, el cual incluira todas las fases de la obra.

El constructor debe reunir toda la informacion necesaria sobre la existencia de obstaculos o
instalaciones subterraneas (cdmaras, cables, caferias, desagles y otros).
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4- Canerias plasticas : PE - pasos en la construccion

G. Zanjeo

v'Tomar medidas de seguridad para evitar roturas de otras lineas de servicios existentes.

v'Disponer y emplear los equipos necesarios, métodos adecuados y mano de obra suficiente para
ejecutar el zanjeo.

v'La tierra extraida durante el zanjeo debe volcarse a un lado, evitando obstruir el escurrimiento de los
desaguies pluviales.

v'El piso de la zanja se nivela en los lugares donde fuere necesario, para proporcionar un asentamiento
uniforme de la tuberia.

v'Cuando el zanjeo deba realizarse en terrenos de relleno, donde existan objetos extrafios que no
puedan ser retirados, o donde hubiere formaciones rocosas u objetos duros que puedan danar la
tuberia, se cubre el fondo de la zanja con

v'un manto de 0,15 m a 0,20 m de espesor con arena.

v'El borde de la zanja, entendiéndose por tal a una franja de aproximadamente 0,20 m a ambos lados
de la misma, debe estar libre de tierra u otros objetos previo a la bajada de la tuberia.

v'La tuberia debe quedar, como minimo, a 0,30 m de distancia en todo sentido de cualquier obstaculo
permanente que se encontrare al efectuar el zanjeo.

v'Profundidad minima : 1 m

H. Transporte de la tuberia

Solo se quitan los zunchos necesarios para liberar el tramo de tuberia que seré instalada.

I-Uniones por termofusion

La técnica para uniones por termofusion se aplican para soldar a tope carierias de diametro superior a
125 mm.
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4- Canerias plasticas : PE - pasos en la construccion

I- Uniones por electrofusion
v Latécnica para uniones por electrofusién se aplica para canerias y derivaciones.

v Hay gran cantidad de accesorios de distintas aplicaciones y diametros, incluyendo codos, te, cuplas rectas, cuplas
de reduccién, etc.

v Las uniones pueden ser a enchufe (cuplas) o a montura ( valvulas de servicio).

v La electrofusion se realizara utilizando las herramientas y equipos compatibles con el sistema a instalar y las
recomendaciones de procedimiento del proveedor.

v Disponer en el lugar de trabajo de todas las herramientas y equipos necesarios para la electrofusion, y que se
encuentren en 6ptimas condiciones.

v Asegurarse que todas las superficies a fusionar estéen limpias y secas, como asi también libres de 6xido y
contaminantes.
J- Uniones por accesorios de transicion

v Corresponden a uniones de tuberias de PE con un conducto o accesorio de otro material (Fundicion de hierro o
acero).

v Todas las partes metélicas externas de los accesorios de transicion son protegidas de la corrosion segun la norma
correspondiente.

K- Prueba de estanquidad ( neumatica )

v El procedimiento de la prueba debe asegurar la deteccién de toda pérdida en el tramo sometido a ensayo.

v La presion de prueba debe ser, como minimo, el 150% de la presién maxima de operacién o 3,5 bar, la que sea
mayor.

v Latuberia puede ser presurizada con gas inerte o con aire, cuya temperatura no debera superar los 40 °C.

v Efectuada la prueba de fuga del tramo, se descomprimira bruscamente para que la salida repentina del medio de
prueba limpie internamente la tuberia.

v La prueba neumética de fuga solo pondra en evidencia las pérdidas en uniones o roturas que puedan existir en ese
momento, pero no garantiza que las fusiones realizadas sean correctas, las que deben ser calificadas segun lo
establecido en la normativa.
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4- Canerias plasticas : PE - pasos en la construccion

L-Instalacion de la tuberia

v'Las uniones de tuberias entre si y con accesorios pueden realizarse en la zanja o en la
superficie, cuando no existan impedimentos para el descenso de la tuberia en tramos largos.
v'Cuando cualquier tipo de unién deba realizarse en zanja, se toman los recaudos necesarios
para asegurar que se dispondra de espacio suficiente para utilizar el equipo correspondiente y
permitir un libre y correcto accionar.

v'Cuando se instale tuberia a temperatura ambiente elevada, se debe depositar en la zanja en
forma sinuosa para compensar la contraccién que se produce por la disminucién de la
temperatura luego de la tapada.

v'Cuando se instale tuberia por tinel-hombre o por perforacion con mecha, en suelos de relleno,
rocoso0sS 0 que por sus caracteristicas se consideren inadecuados, la misma se debe instalar con
una camisa de PVC que cubra toda la longitud del tunel.

Tabla 6 - Radio minimo de curvatura en tuberia
sin unidn en la curva

RADIO MINIMO DE
SDR DEL TUBO CURVATURA

0°C 20 °C
11,0-17.6 35 X Dn 15 x Dn
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4- Canerias plasticas : PE - pasos en la construccion

Tabla 7 - Radio minimo de curvatura en tuberia
con unién en la curva

RADIO MINIMO DE

SDR DEL TUBO CURVATURA i
0 % 20 °¢ o

110 50 XDn | 25xDn >

176 100 xDn | 45xDn ;

ey

“
Bl

M. Instalacion de valvulas de PE o de acero para bloqueo de red

v' Las valvulas de bloqueo de la red deben ser instaladas en forma que no transmitan a la tuberia los esfuerzos de
torsién, de corte u otros secundarios que puedan generarse por su accionamiento.

v' En consecuencia, se recomienda utilizar valvulas esféricas de bajo momento torsor, y anclar la valvula (de acero o de
PE) para resistir esfuerzos.

.Relleno, tapada y compactacion de la zanja
La primera capa de relleno es de aproximadamente 0,20 m por encima del borde superior de la caferia con arena.

Esta primera capa deberd compactarse cuidadosamente y con herramientas manuales apropiadas.
A la capa inicial de 0,20 m se agregan luego sucesivas capas de tierra obtenida del zanjeo, de aproximadamente 0,30
m cada una, libres de restos de rotura de contrapisos o de pavimentos, piedras, elementos cortantes, residuos y otros.

SRR~

v' Cada capa debe repartirse uniformemente y compactarse con herramientas manuales o con equipos mecanicos
livianos.

v' Los rodillos o compactadores mecéanicos pesados se usan solamente para consolidar la Gltima capa.

v A 20 cm del nivel final se instalara la malla de advertencia Gas.
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4- Canerias plésticas . PE - Pasos en la construccion

EXTRAIDA DEL LUGAR Z

SIN ESCOMBROS

SUELO SELECCIONADO

%IH ESCOMBROS MI
ELEMI ARENA SIN

TUBERIA DE PE

WIVeL DE VEREDA
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4- Canerias plésticas . PE - Pasos en la construccion

N- Instalacion de servicios

1. Valvula esférica de corte

2. Accesorio de transicion

3. Vaina protectora de [a acometida

4. Elemento de advertencia

5. Camisa anticorte

6. Te de derivacion de servicio de PE

7. Tuberia de distribucion de PE

8. Tramo del servicio de PE, de longitud variable

9. Gabinete para el sistema de regulacion-medicion

RIVEL DE
VEREDA
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5- Tramos de medicion para medidores inferenciales

construye con las tablas que proporciona la norma.

El puente debe ser desmontable es decir provisto de bridas.
Didmetros interiores y longitudes del puente se sacan de tablas 6y 7

Si se mide caudal por placa orificio las dimensiones del tubo insiden directamente .
Tramo previo se llama puente y sera : entero sin costura y sin soldadura
Se instala enderezador de vena si fuese necesario para reducir las dimensiones del puente . Se

DIAMETROS Y TOLERANCIAS TablaN® 6
FPARA PUENTES DE MEDICION
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