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ANEXO IV - TUBERIAS DE FUNDICION DUCTIL

TUBERIAS DE FUNDICION DUCTIL

Introducción

El presente anexo trata de las condiciones particulares a cumplir cuando el material de la tubería a instalar es fundición dúctil.

De los materiales para la tubería

1.1.1 De los caños
Los tubos y piezas de fundición dúctil, deberán cumplir con lo establecido en las Normas ISO Nº 2531 y Nº 4179 o UNIT correspondientes.

1.1.2 De los aros de goma
Los aros de goma a utilizar para la instalación de tuberías de agua potable serán de caucho natural.  

Tendrán la forma y dimensiones recomendadas por el fabricante de los caños y deberán cumplir con la Norma ISO 4633 o UNIT correspondiente.

Los aros de goma para la instalación de tuberías de conducción de líquidos residuales serán de caucho sintético tipo cloropreno. Tendrán la forma y dimensiones recomendadas por el fabricante y deberán cumplir con la Norma ISO 4633 o UNIT correspondiente.

1.1.3 De los lubricantes
Para facilitar la conexión, se utilizará exclusivamente pasta lubricante jabonosa suministrada por el fabricante de la tubería y nunca detergentes o grasas minerales o vegetales que afectarían la goma.

La cantidad de pasta lubricante a utilizar por aro en su colocación es aproximadamente la siguiente:

	
DN
	Gramos pasta/anillo

	80
	
10

	100
	
13

	150
	
17

	200
	
21

	250
	
27

	300
	
33

	350
	
39

	400
	
45


1.1.4 De las piezas especiales y aparatos
Serán de fundición y estarán de acuerdo a la Norma ISO 2531, ISO R13 y al Catálogo de Piezas Especiales de O.S.E. de 1973 y Anexos para Juntas Elásticas.

1.1.5 Del plomo
El plomo a suministrar para la realización de juntas rígidas, tanto en las tuberías a instalar como en el empalme de la nueva tubería con las existencias, será puro y maleable y provendrá de lingotes nuevos con absoluta exclusión del proveniente de materiales ya usados.  Se empleará siempre en estado de fusión, excepto en aquellos casos en que las juntas deban ser practicadas debajo del agua, o en condiciones tales que se considere necesario el empleo de lana de plomo.

1.1.6 De las bridas
Las bridas de todos los elementos de la tubería deberán cumplir con al Norma ISO r/13 o UNIT correspondiente.

Manipuleo del material para la tubería

1.1.7 Carga
Cuando los caños se aten para su acarreo habrá que tomar las precauciones necesarias para no dañar el revestimiento interior.

1.1.8 Descarga
Idem a).

1.1.9 Almacenamiento
Para el almacenamiento de la tubería en pilas hay que respetar las indicaciones que al respecto realice el fabricante.  Se hace notar que el número de camadas de una pila es función de la clase del caño y del diámetro.

La Dirección de Obra deberá aprobar la forma de realizaciones de la estiba.

Colocación de tuberías – juntas

1.1.10 Juntas entre caños

a.1)
Juntas elásticas

Para su ejecución se procederá de la siguiente manera:

1. Se limpia cuidadosamente con cepillo metálico y un trapo el interior del enchufe, y en especial el alojamiento del anillo de goma.  Se eliminan todos los restos de arena, tierra, etc. Se limpia el extremo liso del caño (espiga) y el anillo de goma.  Se debe verificar la presencia del chaflán y la ausencia de cualquier daño en la espiga del caño.

2. Se verifica el correcto estado del anillo de goma y se introduce en su alojamiento en la posición correcta (los labios u orificios del anillo ubicados hacia el fondo del enchufe). 

Se verifica que el anillo este correctamente comprimido sobre todo el contorno.

3. Se marca sobre la parte lisa del caño a unir una señal cuya distancia al extremo del caño sea igual a la profundidad del enchufe menos 1 cm.

4. Se unta con pasta lubricante la superficie expuesta del anillo de goma y el extremo liso del caño.  No se debe  untar  el alojamiento del anillo, a menos que aparezcan dificultades para la colocación del anillo en la junta.

5. Se introduce en el enchufe el extremo liso del caño a unir.

6. Se centra el extremo liso en el enchufe y se mantiene en esta posición (se calza con tierra o grava o se utiliza otro procedimiento aprobado por el Director de Obra).

7. Se hace penetrar el extremo liso en el enchufe verificando el alineamiento de los elementos a unir hasta que la señal marcada llegue al borde del enchufe.  No debe sobrepasarse esta posición para evitar contacto entre metales y asegurar la movilidad de la junta.

8. Desviación Angular

La deflexión máxima admisible por junta, de acuerdo al diámetro de la tubería, es de hasta DN 150 5º de DN 200 a DN 300 4º.
La desviación se realizará una vez que el montaje de la junta este perfectamente terminada.

EQUIPO UTILIZADO

Para efectuar las uniones se utilizará el siguiente equipo, (u otro aprobado previamente por el Director). 

1. Caños DN 60 a DN 125:

El caño se empuja con una palanca apoyada en el terreno.  El extremo del caño se protege con una pieza de madera dura.

2. Caños DN 150 a DN 300:

Se utiliza un aparejo TIRFOR SUPER TU16 con eslinga y gancho.

3. Caños DN > 300:

Se establecerá en la Memoria Descriptiva Particular del Proyecto.


a.2)
Juntas rígidas

1. Se introduce a tope la espiga del caño en el enchufe de la pieza.

2. Cuidando que estén coaxiales se rellena el hueco entre la espiga del caño y el enchufe de la pieza con filástica calafateada. 

3. El hueco que queda se rellenará con plomo fundido calafateada.

1.1.11 Juntas entre caños y piezas especiales


b.1)
Juntas elásticas

Para su ejecución se procederá según lo establecido en el inciso II.4.a.1.

b.2)
Juntas rígidas

Para su ejecución se procederá según lo establecido en el inciso II.4.a.2.

b.3)
Junta mecánica

El tipo de junta mecánica utilizada varía según la procedencia y diámetro de los tuberías.

La descripción de estos tipos de juntas se efectuará en la memoria particular del proyecto.

1.1.12 Juntas a bridas
Para su ejecución se procederá según lo establecido en el Anexo I.I, tuberías de P.V.C., inciso I.4.c.
Pruebas hidráulicas
Para ambas pruebas la presión de prueba será de 1.5 veces la presión de servicio que se establecerá en cada caso en la memoria descriptiva particular.

1.1.13 Operación previa
Previo a la realización de la primera prueba hidráulica se deberá someter a la tubería a una presión interna de dos (2) Kilogramos por centímetro cuadrado durante  veinticuatro horas (24). Esta exigencia es para asegurar que  el material del recubrimiento interior de la tubería haya absorbido gran parte del agua que admite.

Para esta operación la presión en el punto más alto del tramo no será inferior a 1,5 kilogramos por centímetro cuadrado.

1.1.14 Primera prueba hidráulica
La presión de prueba será de 1,5 veces la presión de trabajo de la tubería.  No deberán sobrepasarse este valor en ninguna ocasión.

Debe mantenerse durante dos (2) horas.

No se admiten pérdidas.

1.1.15 Segunda prueba hidráulica
La presión de prueba será la misma pero la duración será de una (1) hora, no admitiéndose pérdidas.
