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GAS DEL ESTADO . 

ANTECEDENTE& 

Norma No 1 para ensayos de accesorios de artefactos u gas 
Aparbado "LLaveti y grifos para gas" GAS DEL ESTADO-1953 , 

Horma No 8 para ensayo de accesorios de artefactos a gas 
ApEWtd0 "LLaves de paso para presick media" GAS DEL ESTADC 
1354.- 

BRITISII STANDARD 1400:1973 - Specification for Copper allo) 
ingots and copper alloy castings.- 

BKITISH STANDARD 1552:1()67 - Specification for Control 
Plugs Cocks for Low-pressure gases.- 

Norma SAE J 462 - Copper base casting alloy - Alloy No 43 
thgnese-Dronze 

Norma SAE J 463 b - Wrought copper and copper alloy - 
Na CA 377 (~~-88) - For‘ging Brass 

Norma IRAM 5063 - "Rosca gati Whitworth para caBos" 

NOIYIU’ ASTM B 147 63 8~ - Standard Specification for High 
Strenph yel.low brass (manganese ùronze) and leaded high 
strengh yallow brass (leal4 mangancse bronze) snnd 
castings.- 

Norma ASTM B 124 66 a - Al 2 - Standard Specification for 
cbpl>er and copper alloy forging red, and shapes.- 

NOTA: Los antecedentes se incluyen como da.to ilustrativo, 
siendo vilidos ilnicanren-te los requisitos que se detallan 
a partir del punt;o 2 inclusive.- 

///... 
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2. ODJ~ETO 

La presente Norma ti,t,:e por objeto dc?Pïnir'las caracteris- 
ticas de construcción, fullcionamien~t;o, procedimientos de er 

, , sayo y marcado que deberan reunir las valvulas de acciona. 
miento rápido sin lubricaci6n e.xterna para instalac.iones 
de gas a baja presi&.- 

3. ALCANCE -111 

Las especificaciones de esta Norma se aplicarhn a válvu- 
las de macho giratorio, cons-trLlj.d~]I)referentemente con 
aïeaciones de cobre de diámetros nominales l2,7 a sO,8 mm 
para ser utilizadas como llaves de control de tuberias de 
conducci6n de l;as natural o gas licuado con una presión 
mhirna de O,O4 Kc;/cm2 y aptas para trabajar con tempcratu- 
ras entre -2OOC y <)S"C.- 

Los modcJ.os de válvulas cuyos disellos se aparten de los 
mencionados podrán ser ensayados tisegún la presente Norma, 
en cuanto &sta sea apli.cable por su espiritu a las nlismas 
y siempre que los resultados obtenidos sirvan de medida 
para juzgar sobre su resistencia y durabiï.i.dad.- 

4. DEFINICIONES 

4.1 Válvulas de acc:ionamiento rápido. 

Son aqukllas en las cuales la maniobra de apertura y cierre 
consiste en ,un giro de 90° afectuad~o por una palanca 
manual y limitado por topes rigidos permanentes.- 

4.2 Vál.vulas sin ll~bri.cación externa 

Son aquéllas que una vnz ins,taladas UO se pueden lubricar 
salvo que se desarmen.- 

4.3 Válvulas con macho giratori* 

Son las constitul*das esencialmente poti una pieza de forma 
adecuada que comandada por uno de sus extremos gira dentro 
de una cavidtd de ïa misma forma practicada en un cuerpo 
fijo portador de los medios d,e corlesi& a las cafiarías.- 

4.4 Cierre circunferencia1 de la vÁlvula 

Es -en posición cerrada de la misma,- la míni.ma distancia 
entre el borde del orificio del macho giratorio y el borde 
del orificio d.e entrada del fluido.-Ver plano IJC No 29/l.- 

///... 
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4.5 Cierre axial 

4.5.1 cierre axial. en posición cerracl;~ 

ES la m.lnima distancia erkre el corni.e~lzo del. contacto del 
macho giratorio CO* el. c:llerpo y el borde del orifi.ci.0 de 
pasaje en el cuerpo. Ver Plano uc NO 29/1.- 

ES la m.írli.ma cListar1ci.a entre el borde del orificio practi- 
cacto en el macho g:‘i.rül.orio y la atmósfera libre, medida 
en cualqui.er posic¡.& sj.guiendo una gcnerat,rir. del cono.- 
Ver Plano UC Na 29/1.- 

5. REQUISITOS CENDRALES DE APROUACION 

5;1 Toda viílvula deber: con(;ar con la aprobación de GAS DEL 
ESTADO. Sin es,l;e requ.isi.Lo cumpli~do no se potlriín util~izar 
en instalUci.ones de gas.- 

8, 
5:.z GAS DEL ESTADO acordará su aprobación a las válvulas que 

cumplan est;l~ictamente esta Norma.- " 

5’.3 Todo .Pabricantc o importador de vlílvulas comprendidas en 
los alcances de esta Norma dobor~ iI-lscribirse en el. "He- 
gistro de Fabricarkes e Importadores c!c Accesorios para 
Gas" que lleva GAS DEL ESTADO.-, 

5 . 4 Para la aprqbación de dichas v~lvul.as el fabricant,e 
deber¿í cumplir con los 1xquis:ito-i q1,c se detallan u conti- 
nuaci&n.- 

5.4.1 Presentar<; 2 (dos) juegos de planos, detallados de acuerdo 
a Normas IRAM de dibujo tknico, con dimcnsionea y toleran- 
cias, s*mbo.los de mocanizado, incll~yenclo el peso do ïa vi;l- 
vul.n complota (si,n i~ncluir Iü man~i.ja cuyp peso :x vindicar; 
pdr separado) . - 

j.4.2 Deberá adjuntar memoria descriptiva de fahr:icac~iÓn y plirni- 
lla d&de tic roflojen los resultados de los en‘ia)-os reali.- 
zados sobre la v<;:Lvuia.- 

i.4.3 Las muestras il presentar srriin las siguientes: 5 villvulas 
completas del modelo propuesto y IwI.3 muestra rcpresent.a- 
tiva de la grasa que se va n utilizar en dicha vá1viLïa.L.. 

. 
///... 



GAS DEL ESTADO '///4 

5.4.4 Gas del Estado devolverá al fabricante los elementos presen. 
tados en el estado en que se encuentren al finalizar.los en. 
Sayos y una de las vi;lvulas (se incluirán las partes desar- 
mables)dehi~anlente precintada, la qno pcrmnnccorií en fibric; 
a partir de la fecha de aprobación y durante el plazo de vi. 
gencia de la misma estará a dispokción de las inspecciones 
que desee realizar esta Empres;~.- 

6. CARACTERTSTSCAS DE DISEfiO Y CGNSTRUCCTON - 
6.1 Materiales - Proceso de fabricación 

6.1.1 Cuerpo, vástago y macho girat0r:i.o 

La conformación del cuerpo, v;stUgo y macho giratorio podrs 
obtenerse por los diat.intos mttodos de forjado, fundido por 
inyecciÓn,fundido en coyuilla u otro proccso q\le le confieri 
a las piezas caracterjsticas de solidez tales,que satisfaga1 
3.08 ensayos cor'reapondicntes descripl;os en la presente Norw 

Se emplear2 en su construcción la.tón, y el mismo responderá 
a las siguientes características quImicas y flsicas: 

PARA MOLDEO 

Cobre: 56 a 627; 
Es~tafio : 1,5% máximo 
Plomo: 0,s a 1,5% 
Hierro: 2$ máximo 
Aluminio: 1,5$ máximo 
Manganeso: 1,5$ máximo 
Cinc: .resto 

Tensión de Rotura: 
42,2 Kgjmm2 mín 

Tensión de'fluencia: 
14,O Kg/mm2 min 

Alargamiento 'en 50 mm: 
15% 

1'.41t.4 YFORJA 
-___ 

Cobre: 5X ü 62X 
Iiierro: 0, 3% m&irno 
Plomo: 1,s a 2,, 5% " 
Inpureïas : O,syZ máximo 
Cinc : Resto 

Tensi~ón de rotura: 
31,6 Kg/mm2min 

TensiÓri de fluencia: 
12,6 Kg/mm2min 

Alargamiento en 25,4 mm: 
20% 

Las composiciones anteriores -eventi~almente- pueden 'variar, 
cuando las condiciones de dinponibi.l.idad de plaza lo exijan, 
según el siguiente detalle: 

PARA MOLDEO PARA FORJA 
- - - 

Pb: 1 a 2,5$ siempre que cu: 56-60% 
z$Pb + %Sn d 3% Zn: 3R-42% 

Pb: 1-3s 
Fe: menos de 0,5% 
1mpureïa;j: menos de 1,2% 
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Cualquiera sea el sistema de fabricación empleach asegura- 
rán un prodtic-to final exewto de sopladuras, c sc 0 r-i a 5, 
foliaduras, rcpliegucu, oclusiones, Fisuraa 0 cualquier 
otro deEecL0 propio del proceso. - 

NOTA : El uso de otros materiales queda a consideracih de 
- Cas del Estado.- 

6.1.2 Ostras partes cons.(;:i.tuyen,tea tIe ïas vSlvuïas 

6 Q1.2.1 tuerca de a;jus.t;e 

Cuando el diseilo de la llave do paso esté basado en un 
cono gi.x*atorio, éste ~ajusturá en su alojamiento por la 
sujeción de una tuerca q+e se roscari; al cuerpo de la vál- 
vula, debi<ndose utilizar p;cl+a su construcciÓn alguno de 
los materiales descrip-Loü% en la Tabla No l.- 

6.1.2.2 Manijas 

Queda a critel-io del fabricahe la elección del material 
para su construcción, debiendo salisfacer los ensayos co7 
rrespondien&es descripl,os en la presente Norma.- 

6.1.2.3 Reso~L%es,t:ornillos, tuercas, arant1eIa-j y pel'rlos 

Los mismos sor& construidos con los materiales indicados 
en la tabla Na 1.- 

6.2 Dise50 - A~:mir<to 

6.2.1 Las piezas deber& :icr proyectadas y ensambladas de tal 
manera que su funcionamiento, resistencia y durabilidad 
no seai influenciadas por los esf~lerzos a qwz resulten 
sometidas por efecto de su'utilizaci;n normal, aunque ésta 
sea prolongada.- 

6.2.2 El diseño de las piezas 'de las válvulas será tal que resul- 
te imposible cl. armado incorrec,to.S- 

¿ .2.3 Las vilvulas ser& fácilmente desarmables para limpieza y 
lubricación y su ajLLste no se alterar< con el nso.- 

6.2.4 Las válvulas serán disefiadati de manera tal que exista 
intercambiabiïidad entre piezas do1 mismo modelo.(antes del 
ajuste final),- J ,. 

6.2.5 El montaje de la manija en posición cerrada de la válvula, 
. Ser; en &gulo recto con el pasaje de gas en el cuerpo dey 

la misma.- /,'/. . . ,i 
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6.2.6 

6.2.7 

CUWpO 

Las dimensiones mínimas entre las caras de los extremos de 
entrada y salida y los espesorw mínimos, se ajustar;n a lo 
especific'aclri en la .tabla No 2.- 

LOS: espesores mínimos indicados no iricluyen la altura de la 
rosca.- 

LOS extremos roscados ser& pïanos y normales con resl'ecto 
al eje del conducto de circuïaci6n del fll!ido.Por lo menos 
Un0 de I.os mismos estari; roscado iwternanwnte y la superficil 
exterior se construirii con una agarradera para l:l.aves,prefe- 
rentemente un exágono u octógono,y SI.LS dimensiones nl.lnimas, 
se ajustar;n a lo indicad~o en la tabla No 2.- 

Las roscas scr<n WHITWORTH GAS para caiios según Norma IRAM 
5063 .- 

Cuando se lltilice macho giratorio cÓnico,la conicidad del a- 
lojamiento ser; de 1:6 y el fondo de la superficie &nica del 
cuerpo se prolongar: en forma cilíndrica con un diámetro mí- 
nimo 0,l mm mayor y,le el di&neL;ro menor del macho giratorio 
cónico con una altura mtnima dada en tabla' N“ 3.- 

Asimismo con el objeto de prevenir la formación de rebordes 
en el uso normal, en el caso que la parLe su;pe,r.i.or del cono 
macho wpere la alttwa del cono hernbra,habr~ nna diferencia 
por lo menos do 0,4 mm entre el di&cl,ro irkerior del aloja- 
miento del macho y el diámetro may,>r de ¿rate.- 

Vástago 

Seríí el +lnculo entre la palanca de miniobra y el macho girg 
torio,pudiéndose construir en forma integral con éste o en 
forma independien~te .- 

Su unión con la manija de accionamiento se logrará mediante 
un encaje reciproco, asegurkdorje la sujeción cou tornillo 
de cabeza redonda y dimensiones se&) la tabla siguien~te: 

1 
diámetro nominal (mm) 

2.5,4 - 31,7 Y 38,l 
so,8 

El cuadrado de encastre tendrA como &nimo las siguientes 
dimensiones: 

- 
di&netro nomi.nal (mm) lado (mm! nl~turr; (mm) 

-__-a~___1__1 __- -_-.y=e ____.___ ---I_=---- ____ --F-.. 
11,7 y 19 9 7 
25,4 Y 31,7 11 9 

33,1 Y SO,8 13 ll 
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6.2.8 Macho giratorio 

La forma de los mismos será esfórica o cónica. Cuando el'di 
ño del macho'giratorio sea cónico, la conicidad del mismo s 
rá de 1~6. En el caso de válvula esférica, seri; aplicable 1 
Norma respectiva de Gas del Es-tado, salvo eli cuanto a las p 
siones de ensayo que responderán a la presente.- 

6.2.9 Sección de Pasaje 

El conjun~to de la válvula armada presentará en su interior 
la dirección del paaaje de gas, una línea suave y sin hendi 
ras para evitar turbulencias y acumulación de contenidos en 
la lînea,con cara&er<s~ticas do flujo diseñadas para una mí 
Ama caida de presiÓn,- 

La forma de la sección de pasaje en el macho giratorio cuar 
esta no sea circular será tal que el borde de cierre tenga 
ancho aproximadamente uniforme en toda su longitud.- 

i.2.10 Topes 

Las válvulas tendrán topes rígidos que limiten la rqtación 
macho giratorio a 900.- 

No se aceptarán válvulas que tengan m& de una posición de 
abierto.o de cerrado.- 

i.2.11 Tuerca de ajuste (rosca interior o exterior): 

Las dimensiones de la misma se ajustarán a la siguiente 
tabla: 

@.' '. : nominal~ Paso minimo de Cantidad mínima 

Cmm) la rosca (mm) .'de filetea roscados 

hasta 25,4 1 8 

de 31,8 a SO,8 1,s 8 

j.2.12 Compensación por desgaste 

Todas las llavea t,endrán medios autom:ticos para compensar 
el desgaste, con papacidad para reasentar el olemento gi- 
ratorio sin necesidad de tener que girarse éste.- 
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5.2.13 Mani,jas 

Su diseño será tal que al instalarse en las válvulas öatisfa 
gan loe ensayos correspondientes descriptos en la presente - 
Norma, asimismo no deberán existir bordes aguzados o filos - 
cortawtes.- 

La longitud mínitia de las mismas se a.justarán a la tabla SL 
guiente: 

lametro nomlna 

. 2.14 Cierres 

Las dimensiones mínimas de éstos se ajustarán a lo indicado - 
en la tabla Nn 3.- 

. 2.15 Ilermanado~ 

Se verificari un hermanado, entre el obturador cónico y la a- 
bertura cónica del'cuerpo, superior al 90% del val<ar de las - 
superficitis en contacto.- 

. CARACTERISTICAS DE FUNCIONAMIENTO 

.l Estanquidad... 

Los ensayos 'se describen en el apartado S-l.- 

Las válvulas no mostrarán ninguna pérdi~da a una presión neumi 
tica de 0,s Kg/cm2 durante 1 minuto.- 

7.1.1 Estanquidad bajo temperaturas 

1.1.1.1 En las mismas condiciones indicadas en 7.1 y a una tempera- 
tura de 95OC durante 2 hs. no se observaren p<rdidaa.- 

///9 .*.. 
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7.1.1.2 En las mismas condiciones indicadas en 7.1 y a una tempe- 
ratura de ;20°C durante 2 11s no se observarán pérdidas.- 

7.2 Capacidad 

7.2.1 Capacidad con la vía de pasa:je de gas limpia 

El ensayo se realizará se& el apartado 8.2-l.- 

El caudal do aire mínimo que atravesará una vilvula con 
una presión de entrada de 180 mm de columna de agua y una 
caída de presión de 13 mm de columna de agua, ser; la indi- 
cada en la siguiente tabla.- 

. . 

.’ ~,.. 

7.2.2 Capacidad con la vía de pasaje de gas sin limpieza 

El ensayo se realizará según el apartado 8.2.2.- 

El caudal de aire minimo que atravesará una válvula con 
una presión dr? entrada de 180 mm de c.a. y una caída de 
presión de 13 mm de c.a. será la indicada en la siguiente 

tabla: 

///... 

,. ,. 
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'Diámetro nominal 
(mm) 

12,7 

19 

2524 

31,7 

38,1/ 

50,s 

Caudal 
(Lts/min) 

52 

132 

205 

332 

496 

1.000 

7.3 Durabilidad - Operac:i.ón cokinuada 

Luego de sometidas las vi;lvulas a 1.000 ciclos según el 
ensayo descripto en el párrafo 8,3, éstas deberá sa-tisfacer 
los siguientes requisitos: 

a) No se constatará ningún deterioro en sus ,partes compo- 
nentes.- 

b) Deberá funcionar satisfactoriamente,- 

c) Cumpljrá'la condición de estanquidad descripta en 7.1 

d) La capacidad nominal. no diferirá en defecto del valor 
.detesminado en el punto 7.2.U0- 

e) El par torsor necesario para efectuar la maniobra no 
diferirá de los valoras establecidos en el apartado 
7.7.3 

f) El lubricante no dará muestras de alteración y conherva- 
rri sus carncteristicas lubriPicnntes.- 
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Resistencia a los hi.drocarburos de los elementos no n,et& 
licos en r+~eraL 

Aquellos elementos en contacto con el gas resistirán los 
ensayos descriptos en el apartado 8.4 

Resistencia del lubricante a 1.0s hidrocarburos 

El lubricante utilizado en las vzílvulas cumplira'con los 
ensayos descriptox en el apartado 8.5.- 

Resistencia a la corrosióh 

A los materiales me.tálicos que por propiedad natural no 
sean resistentes a la corrosión se les aplicará un trata- 
miento superficial, (cincado, cadmiado, etc.) el cual re- 
sistirá el ensayodeacriptoen 8.6.- 

Resistencia Meci;n~i.ca 

Maniobrabilidad 

El ensayo se describe en el apartado 8.7-l- 

El momento necesario para permitir la apertura 0 cierre 
será de tal magnitud que pueda manj.obrarse la válvula de 
manera suPicientemente fGci1 pero sin que su posición pue- 
da modificarse más'que por una acci6n voluntaria.- 

Los valores'del esfuerzo para accionar la vi1vul.a antes y 
después ,del ensayo de operación continuada no serán supe- 
riores a' los' descriptos en la siguiente tabla.- 



GAS DEL ESTADO Y//= 

7.7.2 Resistencia a los esfuerzos de rosc;ldo 

El ensayo se realizar; de acuerdo con 8.7.2.- 

Las víílvulas soportarán sin presentar deformaciones, rotu- 
ras o ptklidas, los I:lomentos indicatlos en la siguiente 
tabla.- 

. 

I~iámetro nominal Irlomento torsor 
(mm) I Kg.m 

l2,7 7,O 

19 lo,50 

25,4 14,O 

31,7 Ib,60 

38,l 18,o 

SO,8 23,0 

Resistencia a la torsión del con.jw,to manija-topas 

El ensayo ae describe en el apartado 8.7.3.- 

En la po,siciÓn exkrema de apertura o cierre se aplicará 
a la ,manija un par torsor de 2,s Kgm para las llaves hasta 
25,4:mm de diimetro nominal y de 3,2 Kgm para digmetros 
mayores; tras la aplicación clel mismo durante 60 segundos 
el sistema manija-topes no evidenciará daño alguno.- 

Resistencia a las cargas dinámicas 

7.7.4.1 Resistencia del cuerpo 

El ensayo se descri~be en el apartado 8.7.4.1.- 

///... 
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El cuerpo de la válvula soportará sin sufrir fallas, ni 
deformacioks que impidan el normal funcionamierl.Lo de 
la misma, cuatro impactos producto clo In calda l:iIrre de un 
I>rOyuctil. cla acero con la punta disehda según plano UC 

NO 28/17, de acuerdo con los s.igu:icntes valores : 

I I 

Una vez realizado el el,sayo descripto deberá cumplir satis- 
factoriãmente con el apartado 701.- 

-7.4.2 Resistencia de la mani:ja 

El ensayo se describe en el apartado 8.7.4.2.- 

Se apli'ca?á sobre la manija de una válvula un impatito 
producto de la'calda libre de un proyectil de acero, con 
la punta disefiada se& pï;tno UC Na 28/17, de acuerdo con 
los siguientes valores: 

I 
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Del resultado de este ensayo la manija no sufrirá roturas 
o deformaciones que impidan el .accionamienf;o normal de la 
válvula.- 

;. METODOS tiE ENSAYO 

;.1 Estanquidad 

Cinco unidades serán some-kidas al presente ensayo debiendo 
todas cumplir el requisito establecido en 7-l.- 

Dicha prueba se ejecutar6 sumergiendo en agua las válvulas 
en posición cerrada. El ensayo ser< luego repetido con ïa 
válvula en pos.iciÓn abierta y con la salida convenieute- 
mente obturada.- 

Los ensayos precedentes serán efectuados antes de comenzar 
el ensayo de operación continuada descripto en 8-3 y al 
finalizar el mismo.- 

.l.l Estanquidad bajo temperatura 

Se conectará una válvula (en posición cerrada) a un sistema 
cerrado con prosión neumática de 0,s Kg/cm2 y se la somete- 
r; a una temperatura de '95°C , durante 2 hs. Idem a -20°C.- 
En ambos casos deberá cumplirse con lo prescript,o en 7.1-l 

A efecto de controlar posibles pérdidas en la línea de 
suminist~‘o de presi&n, se colocará un manómetro Clase 1,s 
seg&n Il¿AM-IAP A 51-6.5, Rango O-1 Kg/cm2, menor división 
0,020 Kg/cm2,' dii;metro nominal (mínimo) 70 mm.- Dicho ma- 
n&netro sC instalará entre el sistema cerrado y la vi;lvula 
a ensayar.- 

Encontrándose la válvula bajo la presión de ensayo se 
controla su estanquidad por medio de la variación que Pueda 
sufrir la leckwu del mnnómetro.- 

'.2 Capacidad 

,.2.1 Con el pasaje de gas limpio 

Para la realizacióndel epsayo se accionará la vi;lvula hasta 
hacer tope en el final da la carrera de aper,turu.- 



, 

, 
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En estas condiciones se eliminarán todo tipo de obstruc- 
ciones al l.ibre pasaje del fluido (grasa, par,tículas ex- 
trañas, e~tc. ) .- 

Seguidamente se conectarán a la entrada y salida de la 
vZlvula, sendos trozos de caiio de diámetro correspondiente 
a la conexión de entrada y salida y tle unn ïon~;itud igual. 
a 10 veces dicho diimetro. En e:L punto medio ck la longj.tud 
de los caños de conexión de las válvulas se derivar&: para 
eï de entrada, dos tubos quz serán conectados uno al. 
manómetro eu ~IJ j (para medir la prcsi6n de entrada) y el 
otro a la rama de en.trada de un man&etro d.iferencial.- 

Para el de salida se derivari un tubo que se conectará a 
la rama de salida del manómetro diferencial antes mencio- 
nado, que permi.tirzí leer directamente la caída de presión 
entre dichos puntos.- 

Ver plano IJG Na ?tj/lc).- 

.2.2 Sin limpieza del. pa~je de gas 

11 continuaci&n del ensayo descripto en 8.2.1 se efectuar& 
a la válvula treinta (3O).ciclos completos y se deterrnina- 
rá el caudal en las condiciones que resulten, es decir sin 
limpiar la viu de circulaci6n del fluído.- 

.3 Durabilidad - Operación continuada 

Dos muetltras serán sometidas a 1.000 ciclos completos de 
funcionamiento, con una frecuencia de 15 por minuto.- 

La amplitud de cada giro será el máximo que permita la 
válvula c* ensayo.- 

Al final de éste se verificará la estanquidad, la capacidad 
y el momento de maniobra, según los procedimientos indi- 
cados en 8.1 ; 8.2 y 8.7.1.- 

.4 Ensayo de resistenci.a a los hidrocarburos de los elementos 
no metálicos en general. 

Se mantendrá sumerg,ida'la pieza en un volumen de n-hexano 
igual a 50 veces el de la muestra, durante 72 horas, a 
204C.- 

Transcurrido el lapso indicado ae extrae la muestra y des- 
pués de 5 minutos de permanecer al aire se mide la varia- 
ción de volumen, que no debe ser superior al 30%.- 

/// . . . . 

k%W-' VP. IsiT 
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3.5 Ensayo de resistencia del lnhricante a los hiclrocar~l~uros 

El ensayo consiste en medir la cantidad de gas ,absorbido 
por una muestra de lubricante.- 

La medición de las cantidades se realiza mediante pesadas 
con una .precisión de 1 mg, y siempre a la misma temperatura 

La temperatura de ensayo serás : 20°C 2 loC.- 

Como gas de prueba se utilizará butano a la, ~temperatura. 
correspondiente.- 

Para la ejecución de la prueba se utilizará un tubo de 
vidrio en U con tapones esmerilados, engrasados con el 
lubrican~ll< en ensayo de tal manera que éatb no sobresalga 
por los bordes.- 

La altura del tubo en U hasta el borde rectificado,será 
de 157 mm + 10 mm y el diámetro exterior de las ramas de 
31 mm 2 1 im ,- 
Los tapones serán sujetados sobre sus asientos mediante es- 
tribos o resortbs de',alambre para contrarrestar la presión 
.interna existente en el tubo. Los estribos ser& dimensior+ 
dos de tal manera que produzcan la tensión necksaria para 
apretar los tapones.- 
lhrrtro de las ranuras del tubq se in.troducen sendas tiras 
de aluminio d.e 110 mm de largo, 10 mm de ancho y aproxima- 
damente 0,s mm de espesor, sobre las cuales es extendido 
el~lubric&he.:Para poder colgarlas de los brazos de la 
balanza, dichas tiras tienen una perforación en cada cstremc 

Para realizar el baño termostático se recomienda utilizar 
un frasco Dewar lleno de a&'LLa, o sistema similar que 
asegure una temperatura constante.- 

El ensayo comprende las siguientes operaciones: , 

A- Se pesa el tubo en U lleno de aire con los asientos 
rectificados Cuidadosamente engrasados y lar lhinas 
de aluminio ah no recubiertas con el lubricante.- 

///... 
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B- Con el objeto de expulsar el aire del tubo se hace pasar 
por él, durante el tiempo necesario, una corriente 
suave de hutano a la temperatura de ensayo. Efectuada 
esta operación, se cierra el grifo de salida y se lleva 
el butano contenido en el frasco a la presión de800k~2 IIW 
de flg. (mercurio),- 

En estas condiciones y con las tiras de aluminio dentro, 
el frasco es pesado nuevamente.- 

C- Se destapa el tubo en U, se retiran las dos (2) láminas 
de aluminio y sobre sus dos caras se distribuye unifor- 
memente 1,0 a 3.,2 g de lubricante, cuidando de dejar 
en ambos extremos 5 mm libres para permitir tomarlas : 
con las pinzas. Para obtener el peso del lubricante 
aplicado, las láminas de aluminio se suspenden de los 
ganchos de ïa balanza. 

Cada tira de aluminio con el lubricante adherido se 
introducen en una rama del tubo en U, ahora nuevamente 
lleno de aire y una,vez colocados los tapones, se pesa 
el conjunto.- 

El peso así determinado más la diferencia entre el,peso 
del recipiente lleno de butano (2) y lleno de aire (1) 
con las tiras de aluminio incluidas, consti-tuye el 
"Beso illi.cial de referencia".- 

D- Se hace pssar durante un tiempo una corriente suave de 
butano, hasta eliminar todo el aire del frasco en IJ. 
Seguidamente se cierra'la salida del tubo en U y se man- 
tiene el butano en reposo durante sois horas, a la presión 
de 800,O mm dc Hg (mercurio) 

Luego se cierra el, grifo de entrada y se determina el 
peso, Restando a éste el peso inicial de referencia, se 
obtendrá la cantidad de butano absorbido por el lubri- 
cante.- 
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E- Después de,las seis ,ho~as, fie determina el peso del frasco 
en U con .su contenido de luh'ricnnke y butano, calculán- 
dose la cantidad total disuelta de este hidrocarburo, 
expresada en porciento del peso.- 

+ El lubr+cante cumplirá las siguiente'r condiciones; a:800 - : 
mm .ele llc: [mercurio) y a tempera-tura ambiente de 20°C ? 1“C 
no absorber; n-butano en más deï 40% de su peso:- 

En ambos casos, , 
no variara en forma visible la consisteticia 

del lubricante y sobre todo no debcrL producirse ninguna 
Licuefacci6n del mismo,- 

, 

. 

1.6 Ensavo de resistencia a la corrosión 

Tres muestras de cada elemento en ensayo se colocark en 
una &mara de niebla salina, con una concentracii>n. de cloru- 
ro de sodio del. 5% durante 48 lloras, cn ciclos diarios de 
6 hs. cada uno a 35°C 

Cumplidos los mismos los elementos no mostrar& signo de 
corr;lsión alguno.- 

1.7 Ensayos de resistencia rneckica 

1.7.1 Maniobrabilidad. 

El. ensayo'se& realizado fijando sobre el vástago de manio- 
bra una polea de poca inercia y do cliánwtro m:k.mo 200 mm, 
sobre la cual. iri enrrollado un hilo flexible.- 

En el otro extremo del hilo so colocarán pesas de tal forma 
que se puedan determinar los pares torsores correspondiente! 

3.7.2 Ensayo de res%stencia u 1.0s esfuerzcos de roscado 

La válvula se conectará a la cafieria correspondiente y se 
aplicará sobre el. currpo de la rnism;i un moment;o torsor para 
su ajuste que se medir5 con una llave torsionu~trica.- 

3.7.3 Ensavo de resistencia a la torsión tlel conjunto rnan:i.:j~- 
-LopAs 

///. :* 
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Sobre el extremo de la manija de acci.onamiento se aplicará 
una fuerza de sentido perpendicular y cuya dirección esté 
contenida cn el plano que describe ïa manija en su movi- 

miento alrededor del eje de giro del macho giratorio.- 

El valor de la fuerza será tal, que deherL producir el, 
momento torsor especificado en el apartado 7.7.Ja- 

.7.4 Ensayo de resistencia íl las cargas din&licas 

.7.4.3. Kesistencia del cuerpo 

Para la realización de wste ensaya se roscará la válvula 

en uno de sus extremos a un trozo de caño a los efectos de 
poder sujetarla para efectuar sobre el otro extrumo libre 
los ensayos dinámicos establecidos en 7.7.4-l.- 

Los cuatro impactos se harán de la siguiente manera: el 
primero en la dirección perpendicular al plano formado por 
el eje de giro del. macho y el. eje del conducto de circula- 
ción del fïuído.- 

Loa restantes se harán en el mismo extremo, pero en la po- 
sición que resulte de girar la váïvula 90° sexagesimales 
(para cada caso) siempre en el mismo sentido,- 

.7.4.2 Ensayo de resistencia de la manija a las cargas dinämicas 

Para realizar este ensayo se afirmara la válvula de manera 
tal que no sufra daííos. Una vez suje~tadn convenientemente, 
se aplicará en el ex,tremo libre de ~L,ti manija de accionamien- 
to un impacto de sentido perpendicular a la misma y cuya 

dirección est& contenida en el plano que forman la mnnija 
propiamente dicha y el eje del macho giratorio al cual 
va unida.- 

. MAKCADO 

Toda llave de paso tendrá grabadasen forma permanente, con 
letrns de por lo menos 3,5 mm de al.tura, las siguientes 
inscripciones: 

a) Nombre, marca, simbolo o logotipo del fabricante.- 

b) Número de matrícula otorgado al accesorio por Cas del 
Es.tado.- 

///... 
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c) La leyenda "Industria Argentina" 

d) El aiio de fabricación de la válvula.-(dos Últimas cifras) 

.Q . ACONDICIONAMIENTO Y ENTHEGA 

,O.l En el transcurso de la fabricación se tomarán los recaudos 
necesarios para que no se golpeen Ia,< dís-tintas piezas.- 

,0.2 Después del maquinado los cuerpos de las válvulas deberán 
limpiarse cuidadosamente con métodos apropiados para tal fin 

0.3 Todas las válvulas, sin excepci;n, serán ensayadas neumáti- 
camente aO, Kg/cm2 de presión durante un minuto(mhimo)sir 
denotar pérdidas.- 

O.4 Cada 8.000 válvuïas el fabricante realizará sobre una 
unidad todos los ensayos prcscrip.tos en la presente Norma; 
los resultados de los mismos los asenl;ará en una planilla, 
quedando ésl;a-como a::i también la v<;lvula ensayada- a dis- 
posición de la inspeccih de Gas del Estado.- ~ 

0.5 Las válvulas se entregarán adecuadamente acondicionadas 
y con sus roscas protegidas con Cápsulas de materiales 

, 
resistentes a la accion mecánica que, asimismo, impidan la 
entrada de cuerpos exttiaños al interior de las mismas.- 

1. CONTROL DE CALIDAD 

1.1 Co,ntrol de calidad por parte del fabricante 

1.1.1 El fabri&nte .arbitrará los medios necesarios para garanti- 
zar el cumplimiento de todos los puntos de la presente 
Norma en la construcción y ensayo do las válvulas.- 

1.1.2 Deberá verificar el correcto funcionamiento de los equipos 
de ensayo.- 

,1.2 Control de calidad por parte de Gas del Estado , 

El mismo consistirá er la verificac%Ón del cumplimiento 
de la presenke Norma, pudiendo efectuarse en el lugar de 
fabricación de las valvulas o en laboratorios que la Empre- 
sa designe.- 

///... 
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,. ANEXO No 1 

VALVULAS DE'ACCIONAM&ENTO RAPIDO SIN LUDRICACION EXTERNA 

PARA INSTALACIONES DE CAS A BAJA PRE5ìON A CANDADO -- 

. . OUJETO 

El presente Anexo tiene por objeto definir las caracteristi- 
cas de construcción, funcionamiento y procedimientos de 
ensayo qlke deberán reunir las válvulas de accionamiento rz- 
pido sin lubricación externa para irwlalaciones de gas a 
baja presión, a candado.- 

. ALCANCE 

Lo especificad6 en este Anexo se aplicará a las válvulas an- 
tes mencionadas. Para todos aquellos puntos que no se en- 
cuentren detallados en el mismo, ser: de aplicación la 
presente Norma.- 

. DEFINICIONES 

.l \'i;lvula a candado 

Es aquella que posee un sistema de precintado en la posición 
de cerrado.- 

. CAKACTERSSTICAS DE DISEÑO Y CONSTRUCCION 

.l Diseño - Armado 

.l.l En posición cerrada la válvula será factible de ser precin- 
tada. Para ello el sistema de movimiento (preferentemente 
el vistaLo) llevará un ojal de $ mhimo 3 mm que coincidirá 
con otro similar ubicado en ~1 cuerpo de la vhvula.- 
En el caso de que el sistema de precintado elegido sea,entre 
el cuerpo y la manija de maniobra, se dispondr; de dos jue- 
gos de ojales para precinto (@ minimo 3 mm) ub~.caclosde u 
pa'res (Cuerpo-manija) a 180° entre sI.- 

.1.2 Cuerpo 

Uno de los extremos,por lo menos, estará roscado internamen- 

te, y la superficie extel'ior se construirá con una agarrade- 
era para llaves, preferentemente en exágono u octógono.- 

///... 
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4.1.3 Manija 

Anexo 1 ///> 

En el caso que el diseño de la misma permita el giro rela- 
Livo entre ésta y el vástago, deberi satisfacer los ensayos 
correspondientes descriptos en el presenl;e Anexo.- 
Para este caso, la unión con el <&stago se 1ogrará~mediant.e 
un perno construído de acero SAE 1020 y remachado sobre 
ambos.-' 

i. CARACTERISTICAS DE FUNCIONAMIENTO 

í.1 Resistencia mechica 

i.l.1 !¿esistencia a la torsión del con.itinto manija-vástago-perno 
de unión 

El ensayo se describe en el aparLado 6.1.1. En la posición 
extrema de aperbura o cierre se aplicará sobre la manija 
un par torsor de 2,s k@llj tras la aplicación del mismo 
durante 60 segundos, el sihema manicja-vástago-perno de 
unión no evidenciará daño alguno.- 

. . 

í.1.2 Resistencia a las.cargas d~inámicas 

L.1.2.1 Resistencia de la manija 

El ensayo se describe en el apartado 6.1.2, Se aplicarán 
sobre la manija de una válvula, *dos impactos producto de la 
caida libre de un proyectil de acero con la punta dis&íada 
según plano UG No 28/17, de acuerdo a los valores siguiente 

kh (mm> Carga dinámica (kgcm) 

12,7 50 . 

19,O SO 

25,4 7Q 

31,7 85 

38,l 93 . . 

tiO,8 93 

///... 
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. METODOS DE ENSAYO 

.1 Ensayos de resistencia mecAnica 

.l.l Ensayo de resistencia a la torsión del con,junto manija-vós- 
tago-perno de union 

Sobre el extremo de la manija de accionamiento se aplicara 
una fuerza de sentido perpendicular y cuya dirección esté 
contenida en el plano.,que describe la manija en su movimien- 
to alrededor del eje de giro del v<stago.- 

E:l valor de la fuerza será tal que deberá producir el momen- 
to torsor indicado en 5.1.1.- 

.1.2 Ensayo de resistencia de la manija a las cargas dinAmicas 

Para realizar este ensayo se afirmarA la válvula de manio- 
bra de manera que no sufra daiios.- 

Una vez sujeta convenientemente, se aplicarán en el, extremo 

de la manija de accionamiento dos impactos de sentido per- 
pendicular a la misma con las siguientes direcciones (Ver 
planos UG NO 29/5 y 29/6) 

a) Contenida en el plano que forman la manija propiamente 
dicha y cl eje del perno de unión de aquella con el 
vástago.- 

b) Contenida en el plano que forman la manija propiamente 
dicha y el eje del vástago al cual va unida. Para este 
ensayo"se deberá girar la manija (hasta hacer tope) con 
respecto al vástago en dirección opuesta a la realizada 
para precintar.- 

Ingenieria Específica 
-U,tilizaciÓn del*Gas- 

<I .  .  
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TABLA NO 3 

Diámetro Cierre Cierre Espacio para des- 
nominal circunferencia1 1 axial gaste del cono macho 

(mm) (mm) (mm) (mn) 

12,7 ‘2,3 497 1,s 

Ir. 
19 2,8: ,6 

. 
Ir7 

25,4 3,l 6,2 2 

31>~7 ,3,9 ;’ 7 2 
“, 

38,l 5,s 8,6 2 

so,8 7>8 10,2 2 
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TemDiado Y Cementado j4aterial: SAE 1045 o similar 

m: La forma d;l cuerpo del pkoyectil 
poarif ser modificada,salvo en la 
zona de impacto (cuadriculada) 
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l- Válvu,la3de repulakn : 

2-Manómetro diferencial (rama inclinada) 

3-Manómetro de tubo en ll * 

b-Medidor de ,wlumen 

D-Diámetro de la válvula 
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IENSAYO RESISTENCIA DE LA MANIJA 
/ _--_ A LAS CARGAS. DlNAMIC~~..~.~~~ - .._. _ 
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12. INSTRUMENTAL DE MEDICIONY'EQUIPOS DE ENSAYO 

L2.1 Equipo para ensayos d,e caudal 

El. equipo para la reali.zaciÓn de dicho ensayo quedará a 
criterio del fabricante, p revia conformidad de Gas del 
Estado. Se podr; utilizar el sis.tema recomendado en plano 
UG No 28/19 

L2.2 Instrumental. de medición 

L2.2.1 Calibres de medición de roscas 

El fabricante poseerá como mhimo uno por cada modelo de 
rosca y los mismos se ajustnrán,a,las tolerancias eata- 
blecidas para ellos en normaa I.S.0, 

Buenos Aires, Diciembre'de'l975 

INGENIERIA ESPECIFICA 
-Utilización del Gas- 


