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CANOS DE ACERO PARA CONDUCCION DE GAS EN
INSTALACIONES INTERNAS

0 ANTECEDENTE

Esta norma estd basada en la IRAM 2502/80, que es la que se usé hasta la
vigencia de la presente con el objeto indicado en 1, y su modificacién de
diciembre 1994 IRAM-IAS U 500-2502, con tas particularizaciones para la
conduccidn especifica de gas natural y gas licuado de petrdleo.

1 OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

Establecer las caracter(sticas de los cafos de acero, con extremos lisos,
biselados o roscados, con costura o sin costura, que una vez revestidos de
acuerdo con la normativa aceptada, se utilizardn para la conduccién de gas
natural o gas licuado de petrélec en instalaciones internas domiciliarias e
industriales.

2 NORMAS PARA CONSULTAR

Los documentos normativos siguientes son de consulta. Sus disposiciones
citadas en el texto se transforman en prescripciones vélidas para la presente
norma.

IRAM 15 Inspeccién por atributos.

IRAM 18 Muestreoc al azar.

IRAM 5063 Rosca Whitworth para cafos.

|IRAM 5255 Calibradar pasa no pasa para rasca Whitwarth.
IRAM-IAS U 500-2613 Tubos de acero al carbono soldados y sin cos-

tura, cincados por inmersidn en caliente o sin
cincar, para conduccién de fluidos.

COPANT R 11 Ensayo de aplastamiento para tubos de acero
de seccién circular.

DIN 2440 Tubos de acero de peso medio, aptos para
roscar.

3 DEFINICIONES

A los efectos de la presente norma, deberé entenderse por:

3.1 ENTE AUTORIZADO Ente Nacional Regulador del Gas (ENARGAS), o el
que éste designe.
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3.2 ESPECIMEN Cafic o conjunto de cafios que son evaluados respecto de
alguna propiedad.

3.3 QRGANISMO DE CERTIFICACION Entidad acreditada por el Ente

Autorizado para la planificacién, coordinacién, administracién y ejecucién
integral de los trabajos relacionados con la aprobacién y certificacién de la
calidad de productos para la industria del gas, garantizando el curnplimiento en
los aspectos técnicos, de eficiencia, seguridad, uso racional de la energfa y
conservacién del medio, de las normas que el Ente Autorizado decida aplicar.

3.4 PROVEERQR La parte que es responsable por el producto y es capaz de
asegurar que se ejerce la gestion de la calidad. La definicion se aplica a
fabricantes e importadores.

4 REQUISITOS
4.1 MATERIAL

4.1.1 El acero empleado en la fabricacidn de estos cafios debe ser obtenido
por los procesos siguientes: horno eléctrico o basico al oxigeno.

4.1.2 Propiedades de| acero

La tabla | indica los valores ifmites admisibles de los pardmetros fisicos y
quimicos a tener en cuenta.

TABLA |
PROPIEDADES DEL ACERQ
Tensién de rotura | Alargamiento por- { Contenide Porcentual Carbono
centual de rotura maximo de equivalente
N/mm?2 minimo maximo
* P S * %

320 a 620 15 0,035 0,035 0,45
* Aplicando: , =5,65,/S, ** Aplicando: Ceq=C% +Mn%

donde L, es la {ongitud inicial del 4

espécimen enmm y S; es la
seccidn inicial en mm?2

Notay Ei fabricante de cafios deberé procesar dnicamente materia prima cuya
calidad se encuentre avalada por el certificado de fabricacién correspon-
diente, donde consten como minimo los valores determinados para
estos parametras, asl como el espesor y su tolerancia cuando se trate
de bobinas de chapa de acero.
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4.2 CARACTERISTICAS

4.2.1 Los cafios objeto de esta norma no son aptos para ser dobiados.
4.2.2 Los canos objeto de esta norma deben ser soidables.

4.2.3 Los cafios objeto de esta norma deben ser rectos a simple vista.

4.2.4 lLos cahos objeto de esta norma pueden tener los extremos lisos,
biselados o roscados.

4.2.5 Los cafios objeto de esta norma no son aptos para operar a presiones
mayores de 7 bar ni temperaturas mayores que 100° C.

4.2.6 Los cafios se entregardn libres de grasas, aceites u otros elementos que
puedan perjudicar la operacién de recubrimiento. Los cafios con costura deben
ser procesados de forma tal que durante el procedimiento normail de las
operaciones de recubrimiento no sufran deformaciones.

4.2.7 Pefectos superficiales Los cafios deben estar exentos de defectos

superficiales internos o externos que afecten su utilizacién, los procedimientos
de roscado o soldado, o comprometan la seguridad en el tiempo.

4.2.8 Reparacién Se admite una sola reparacién por cafo, en la soldadura de
fabricacidn, siempre que @l espesor en la zona reparada se mantenga dentro de
la tolerancia indicada en la tabla Il.

4.2.9 No serdn aceptables los cafos que incluyan soldaduras
circunferenciales, sean éstas por unidn de extremos de flejes o cualquier otro
motivo.

4.3 EXTREMOS DE L.QS CANQS

4.3.1 Extremos lisgs Los extremos lisos de los cafios deben tener fa forma y
medida que se indica en la figura 1.

4.3.2 Extremos biselados Los extremos biselados de los canos deben tener la
forma y medidas que se indican en ia figura 2.

4.3.3 Extremos roscadas Los extremos roscados de los cafios deben tener la
forma y medidas que se indican en la norma IRAM 6083. La rosca debe ser
cénica.
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Figura 1 - Extremo fiso Figufamzh-_E;(tmr_e‘r;nosmBEelados
¢ 4.4 DIAMETRO EXTERIOR Y ESPESOR

Las medidas del didmetro exterior y espesor verificadas segun 5.1.1, deben
ser las establecidas en la tabla |l.

4.5 MASA

La masa por metro de los cafos, verificada segin 5.1.4, debe ser la indicada
en la tabla Il.

4.6 LARGQ

La longitud minima de los cafios, verificada segin 5.1.2, debe ser 4 m.

4.7 TOLERANCIAS

Debe prestarse particular atencidn a lo indicado en la nota del pie de la tabla Il.

4.7.1 Espesor dg pared las tolerancias en el espesor de pared serdn las
indicadas en la tabla fl.

4.7.2 Didmetrg exterior Las tolerancias en el didmetro exterior deben ser las
indicadas en la tabla ll.

4.7.3 Qvalizacién La ovalizacién maxima admisible serd igual al valor absoluto
de la tolerancia méxima en el didmetro indicada en la tabla il.

4.8 RESISTENCIA MECANICA Y HERMETICIDAD
/

Para estas verificaciones, cada cafio, ya marcado segun 6, debe someterse al
ensayo de presién hidrostética segun 5.2, no debiendo presentar pérdidas o
exudaciones durante dicho ensayo.
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4.9 DUCTILIDAD, HOMOGENEIDAD Y SOLDADURA (fusién v penetracidn)

Estas condiciones serdn verificadas por medio del ensayo de aplastamiento,
segun 5.3.

5 METODOS DE ENSAYOQ
5.1 MEDRIDAS

5.1.1 E! didmetro exterior y el espesor de pared de los cafas se verifican con
instrumentos que permitan apraciar 0,01 mm,

5.1.1.1 La medicién del espesor se efectuard, segin el método de fabricacidn:

¢ cafios con costura: en dos puntos, ubicados uno en cada una de dos
generatrices opuestas;

e cafios sin costura: en cuatre puntos, ubicados uno en cada una de cuatro
generatrices separadas 90° entre cada dos.

5.1.2 La longitud de los cafios especificados en esta norma se verifica con
instrumentos de medicidn que permitan apreciar 5 mm.

5.1.3 Las roscas se verifican con los calibradores indicados en ia norma IRAM
5255,

5.1.4 La masa por metro de los cafios se verifica con una balanza que permita
apreciar, como minimo, el 1% de la masa de cada espécimen.

5.2 PRESION HIDROSTATICA

5.2.1 El ensayo de presién hidrostatica para verificacidn de resistencia
mecanica y hermeticidad, se realiza a una presién de 50 bar £ 2 bar, durante
un tiempo minimo de 5 s, a temperatura ambiente.

5.2.2 El aparato para realizar este ensayo consiste en cabezales adecuados
para evitar fugas, los cuales se conactan a un dispositivo de presién hidrautica
provisto de un mandmetro.

'6.2.3 El lfquido para la realizacién de este ensayo serd no agresivo y sus

residuos no serdn inflamables.




5.3 APLASTAMIENTO

6.3.1 El ensayo de aplastamiento deberd efectuarse en 1 cafio cada 500 m de
produccién continua o fraccién mayor de 200 m. Cuando el tamafio de ia
partida o la produccién diaria no llegue a esta Uultima cantidad, debera
efectuarse 1 ensayo.

5.3.2 El ensayo consiste en aplastar las probetas en direccién perpendicular al
eje longitudinal del tubo, entre dos superficies paralelas hasta que la distancia
entre éstas sea los 2/3 del didmetro exterior original de la probeta.

Se ensayardn como minimo:

. * de cafios con costura, dos probetas: una con la soldadura en un plano
vertical (0° respecto al plano de presién) y una con la soldadura en un plano
horizontal {90° respecto al plano de presidn};

* de cafos sin costura, una probeta.

El ensayo se considerard satisfactorio si no se evidencian fisuras, grietas ni
roturas.

5.3.2.1 Las superficies de presién serdn placas rigidas, flisas y sin
perforaciones ni ranuras, de longitud mayor que la de la probeta y ancho
mavyar qua el de la probata una vez aplastada,.

5.3.2.2 La probeta serd un trozo de un tubo de la partida en ensayo, con sus

secciones extremas sensiblemente perpendiculares a su eje. Su longitud seré
o come mfnimo 1,5 veces el didmetro nominal interior del tubo. Los extremos
. cortados de la probeta no deben tener rebabas.

5.3.2.3 El esfuerzo debe aplicarse uniforme y lentamente, a aproximadamente
25 mm/min.

5.3.2.4 El ensayo se efectuard a temperatura ambients.

5.3.3 Las probetas ensayadas deberdn ser retenidas, debidamente
identificadas, por el término de quince (15) dfas corridos contados a partir del
siguiente a la realizacidn del ensayo.

6 MARCADQ

6.1 El marcado se realizard en cada cafio por acufiado en su superficie interna
o externa, evitando producir puntos de concentracién de tensiones. La
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geomsetria serd tal que asegure su lepibilidad lusgo del proceso da
revestimienta, asl como que permanezca indeleble durante la vida util del cafio.

6.2 La profundidad del acufiado dejard un espesor ramanente que no
comprometa la seguridad del cafio antes ni después del roscade o soldadura,
ni dificutte estas operaciones.,

6.3 La marcacién deberé incluir, como minimo, los siguientes datos:
* nomhbre del fabricante, marca o logatipo;
¢ matricula de aprobacién;
» identificacién de partida;
¢ aifio de fabricacidn (2 digitos).
6.4 La leyenda deber4 repstirse, como minime, cada metro.

6.5 Otro tipo de marcado que asegure el cumplimiento de las condicionas
indicadas en 6.1 y 6.2 podrd ser considerado, pero su admisién quedard a
oxclusivo juicio del Ente Autorizado.

7 EMBALALE Y ENTREGA

7.1 Los cafios roscados deben entregarse con sus extremos protegidos por
medio de tapas que cubran ef largo total de |a rosca, de material plastico o de
otro material gque no provoque coffosion ni adherencia 2 la rosca, con disefio
tal que evite su desprendimiento durante un manipuleo y traslado normales.

7.2 Los paquetes de cafios estardn adecuadamente zunchados y etiquetados,

7.3 Segun el didmetro y el espesor de pared, la cantidad méxima de cahos por
paquete, asi como la cantidad méxima de apilamiento en vertical tanto de
cafios individualas como da pacuetes, serd tal que no perjudique a ninguno de
ellos, ni por el peso del conjunto ni por dificultades en el manipuleo.

7.4 CERTIFICARO DE FABRICACION

Todos los cafios o paquetes de cafios deberdn antregarse conjunta y
simultdneamente con un cartificado de fabricacidn que avale su conformidad
con esta norma. - Entre el cafio o paquete y el certificado deberd poder
establecerse una relacidn biunfvoca.




Los certificados de fabricacién estardn numerados correlativamente vy
contendran por lo menos los siguientes datos:

s reactinatarin
gegtinatario,

= cantidad de cafos y de paquetes,

¢ nuamero u otra identificacién del certificado de fabricacién de la materia
prima utilizada para su elaboracién, con indicacién de su espesor y
tolerancia cuando se trate de bobinas de chapa de acero.

En caso que el proveedor sea importador, los certificados deberdn estar
debidamente traducidos.

Los certificados de fabricacion deberdn estar a disposicién permanente del
Ente Autorizado y del Organismo de Certificacién.

8 APRQBACION

Los canos objeto de esta norma deberan ser aprobados por un Organismo de
Certificacion, como condicién para su revestimiento y posterior instalacién.

9 GESTION DE LA CALIDAD

El proveedor deberd estar certificado de acuerdo al sistema 1SO 9000, y
ademés conformara todas las etapas necesarias para asegurar el producto en
el cumplimiento de la presenta norma.

El programa de calidad debera funcionar de conformidad con la Gitima edicién
de las normas de aplicacidn siguientes, en todas sus partes:

IRAM-IACC-ISO E 8402 Gestién de la Calidad y Aseguramiento de ia
Calidad-Vocabulario.

IRAM-IACC-ISO E 9000 Normas para ia Gestién de la Calidad y el Ase-
guramianto de la Calidad.

IRAM-IACC-ISO E 8002 Sistemas de la Calidad-Modelo para el asegu-
ramiento de la Calidad en Ia Produccién, la ins-

/ talacién y &l Servicio Postventa.

IRAM-IACC-ISO E 10011 Lineamientos para la Auditoria de Sistemas de
la Calidad.
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