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SISTEMA DE CANERIA CON ACCESORIOS DE AJUSTE
MECANICO PARA CONDUCCION DE GAS NATURAL Y
GAS LICUADC DE PETROLEQ EN INSTALACIONES
INTERNAS DOMICHIARIAS

INTRODUCCION

El presente dotumente ha side redactado con desting a la conduccidn de gas
natural o licuado distribuido por redes en instalaciones intemas domiciliarias, en
base al desarrolic técnico especflico de un sistema de cefierias con ajuste y
aseguramientc de la estanquidad por medios mecanicos, que no requiera roseado
da los cafios en obra. ' -

Ctros sistemas basados en el mismo princigio tambien puaden set evaluados con

- este docurmento.

A

DEFINICIONES

ENTE AUTORIZADO: Ente Nacional Regulador del Gas (ENARGAS), o ef que éste
designe. : .

ESPECIMEN: Cafo o conector.

DRGANISMO DE CERTIFICACION: Entidad acreditada por & Ente Autorizado
para fa planificacion, coordinacién, administracion y gjecucién integral de los
trabajos relacionades con la aprobacidn v certificacidn de la calidad de productos
para la industria dsl gas, garantizando e cumplimiento en ios aspsactos técnicos de
eficier:cia, seguridad, uso raclonal de la energia vy conservacion de! medis. con la
utiizacion de las nommas gue el Ente Autorizado decida aplicar.

PROVEEDOR: La parte que es responsable pc:r el producto ¥ es cepaz de
asegurar que se ejerce la gestidn de calidad. La definicion se aplica a fabricantes e
imporiadoras. . :

1. OBJETO Y CAMPO DE APLICACIAN

Estabiecer las caracteristines de un sistema de conduccion de gas naturai y gas
licuada de petréleo distribuida por redes para instalaciones irternas domiciiiarias,
compuestos por cafios de acero revestidos cen pintura epoxi en poivo y conediores
de furdician de ajuste mecanico, con sus cormespondientes conos de ajusie,

A
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2. EXPLICACION DEL SISTEMA

El sisiema cansta de fos elementos que SE describen: en lg presente especificacion
¥ GUE 58 pueden ohseivar en comjunks en fa figura 1.

Los cafies deben cumplir con lo indicado en e punto 2.1.1. v 1o especificads en la -

NAG 251 {Naorma para recubrimientos en cafios de acero para ia conduccisn de
as en inﬁtala-::ianes internias).

E! conector esta integrado por 3 mmponentes el cuerpo def conector, la tapa de
ajuste v &i conc de ajuste, debiendo cumpiir con lo indicada en 3.1.2.

Ei cong de ajuste genera la estanquidad entre al cuarpg de! ca'ne;tor y el cafio. La

traba mecanica se obtiens mediante e diente que posee el coro. Su conicidad
provoca que al enroscarse la tapa da ajuste, presione &! cone contra el caho. -

Tapa de Fjusa

Cuarpo da oo nestar
AN

Candudor

e . e : v foafo revestda) .
_ s e ‘%\\mmw 7
T el W T e N 4".-"".-."7.-"

1
il Cong éjus.te

Dente de traba
;‘?’
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Figura 1

3. REQUASITOS

3.1. Mateﬁaléé

3.1.1. Cafin

3.1.1.1. Caracteristicas generales dal cafio:

a) pueden ser cafics de acero con o sin costura,
b} daben ser aptos para operar a temperaturas hasta 100 °C,
c) se deben entragar fibres de grasa, aceites u otros elsmentos gue pudieran
perjudicar la oparacion de rectbrimianto,
d) deben estar exentos de defactcs supsdiciales intemos o extemos gue afecten su
utilizacidén y comprometan la saequridad en &l tiempo,

&) no deben incluir soldaduras cirounferencisies,
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3.1.1.2, Diametro extarior _v espesor del cafo .
Las medidas del didmetro exterior y espesor deben ser verificadas con

instrumentos que permitan apreciar 0,01 mm, y son l2s establecidas en la tabla 1.

Tabla 1
Dimansionas y tolerancias en ¢anos

Clé&metro ! Didrmetro Talarancias :: Espoesor do | Talerancias ! Masa por melm de c-afﬁo (g)
nom:et {*)  eaterior | digmetro (mmj} la pared | espesor {mm} Wominal {. Maxima | Minira
e ] mmy |1k | e g
v 20 | xods | 125, sof3 | ostee | st | 05t
A 25 +0,13 r2E | +0.13 07321 9;305:3 | G.5860
1 3z 413 C4zs 013 | ogeg 10684 |- 08422
1% 44 2013 125 49013 5 11048 13188 1 70
1% 45 +0,13 1,25 + 013 IE 13487 | 14889 | 12084
2 : &0 =045 125 +0,13 ', 18411 23,0001 15232
2% 75 + 0,20 .[ 125 20,13 | 22735 | 25123 | 2,0351

3.4.1.3. Recubrimianto con epoxi

Debe responder a 108 requisitos de la noma NAG 251

3.1.1.4, Masa

La masa por metﬁ:} admisible del cafic deberz ser |z establecida en ia tabia 1y se
debe verficar con una balanza gue pamila lesr comao minimo, el 1% de ia masa de
cada espécimen. '

3.1.1.5, Largo

La longitud minima de los canos, verificada con instrumentos de medicidn que
permitan lesr 1mm, debe ser de 4 m + 5 mm.

32.1.1.6. Tolerancias

Espesar de pared v diametro dei safio

Las iolerancias en el espesor de pared y diametro exterior del cafio deben ser fas
indicadas en la tabla 1. La ovaiizacidn maxima admisible, verficada a intervalos da

90°, debe ser igual &8 valar de la tolerancia maxima del didgmetro indicada en la
tabja 1. Se debe verificar con un instrumento que permita leer 0,05 mm.
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3.1.1.7. Propiedades mecanicas del cafio de acero '

Las propiedades mecanicas dei cafio de acera deben ser las mdlcadas en la tahla
A y verificadas segun o indicada en El punta 4.1.1.

Tabia 2.
Resistancia 2 la tracat:n Alargamiento porcsarust
o b de roturs minime
R : A
_ [(MPal S .Y
320 8 5240 15 ;

Slendo: L,=%65 V8,

Dande La- es la longitud de refer‘encia inicial en mm, v S, s 8l area de la seceidn
inicial de ia zona calibrada de la probeta en mm®.

3.1.1.8. Presion hidrostatica del cafio

Para estas verificaciones, cada caﬁn. ya marcado segun el item 5, se somete al
enhsayo de presidn hidrostadlica segin 4.1.3, no debiendo presemiar pérdidas o
exudaciones durante dicho ensayo.

3.1.1.9. Ductilidad, homogeneidad y soldadura {fusion y penetracion) del cafio

Estas condiciones deben ser verificadas por medio del 8NSaYo de aplastamiento,
gsegun 4.1.4.

3.1.1.10. Recftltud

La ﬁeaha maxima admisible, verificada sagfm. 4,1;5., dabe ser de 2 mm/m,
3.1.1.11. Composicidn quimica

}a composicion quimica de! cafio de acero debe ser [a indicada en ia tabla 3.

El método de an&lisis guimico pusds ser cuakquiera, pero en caso de

discrepancias, s¢ deben usar los métndos de andlisis por via humeda seqih fa
Norma IRAM gue corresponda,

Tahia 3

 Contenido porgentual masemo de; | Carbons equivalents

P T 5 i MExima ;
L 0033 ' 0038 | 45 1
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Stendo: Coq=C% +Mn%
| .
Hota: £t fabricante de cafios debe proveer el certificado de fabricacion
earrespondiente, donde consten camo minimo los valores determinados para estos
parametros, asi como el espesor y 5U tolerancia cuando se irats de bobinas de
chapa de acermn.

3.1.2. Conector

El conector estd formado por el cuerpo del conector, el cono de ajuste v la tapa de
ajuste (ver figura 1) ' o

Nota: Los fabricanies del cuerpo, tapa de ajuéte ¥ cone de ajuste dsben proveer ol

cartificado de Tabricacidn comespondiente, donde conster come minimo (8 .

composicion quimica y- propiedades mecanicas del material, incluyenda los
registros de los ensayos en las probetas. :

El conecter puede tener cualgquiera de las formas indicadas a continuacian:

Cado

Curva a oQ°

Curva a 45°

Cupla
"Te

Transicion a rasca hembrs
Transicidn a2 rosca macho
Cruz

Tapas .

Tapones

Bridas

& & & & » F * B & B %

3.1.2.1. Composlcian quimica del cuerpo y la tapa de sjuste

El material def cuerpe y ia tapa de ajuste debe ser fundicidn maleable, blanca
(designacion W40-05 1S 5522, o superior} o negra (designacion B35-10 /180
5822, o superior), o de fundicién nodular {designacion FE 42012 o FE 38017 iRAM
700{80, o superior). El mélede de andlisis quimico puede ser cuatquiera, parc en
caso de discrepancias, se deben usar los matedes de analisis por via hdmeda
segun la Norma IRAM que corresponda. :

34.2.2. Conformacién y ubicacion del cone da ajuste
Ei cono de ajuste es una pieza cdnica, con varios cortes {ranuras) longitudinales

parciales y esta clrounscripta por ef cuerpo del conector, |a tapa de gjuste y el cafio,
segln se indica en la figura 1.
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3.1.2.3. Composicion quimica del cono de ajuste

El material del cono de ajuste debe ser de “Zamak £” que es uns aleacién a base
de Zn de la mas alta pureza con conferidos de Al 3,9 8 4,3%, Cu 0,75 a3 1,25%, Mg
0,03 2 0,06%.

Los valcres de lags impurezas no deben superar Pb max. 0,004%, Cd max.
0,004%, Sn max. 0.002%, Fe max. 0.075%. (ASTM 8 86. Alloy AG41A]

E! método de anaiisis quimico puede ser cuaiguiers, pero en caso de
discrepancias. se deben usar los métodos de anélisis por via himeda segqun la
Morema [RAM que corresponda.

31.2.4. Prapiedades mecénicas del material del cono de ajuste

Densidad a 21°C: 6,7 gfcm remstenc:a ala tracmen 47 600 psi, Elongacion 7%,
fuerzas de compresion: 87.000 psi (ASTM E 86. Alloy AC41A}

4. CONTROLES .Y ENSAYOS

4.1 En el cafio

4.1.1. Ensayo de traccidén

El ensayo de traccion se debe reailzar seg{m la norma IRAM-IAS U 500-102-4,
E! tipo de probets dabe:..ser establecido por el Organfsmo.de Cértiﬁcaciﬂn.
4.1.2, Medidas

El didmetro exterior ¥ el espesar de |z pared de los cafios se dehe verificar con
netromeanios que permﬁan apremar 0,017 mm.

La medicién de espesor se {:_iehe efectuar en dos puntos, ubicados uno en cada
una de dos generatrices npuesias.

4.1.3. Fresi‘dﬁ hidrosiitica

El ensaye de presion hidrostéticé, $e realiza a una presién de 50 bar + 2 bar,
durarts un tiempo minimo de £ 3, a termnperaiura ambiente.

El aparato para realizar este ensayo consiste en cabezales adecuados para avitar
fugas, ios cusles se cﬂnectan a un dispositivo de presion hidraulica provisin de un
mandémetoo,

El liquide utilizado en este ensaya debe ser no agresivo v sus resaduas fale]
mflamabies.
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4.1.4. Aplastamientn

El ensayc de aplastamiento debé realizarse en 1 cafio cada 500 m de pfoduccién
continua ¢ fraction mayer de 200 m. Cuando et tamafc de la partida o la
produceidn diana sea menor de 500 m, d=be e*'ectuafse el ensayo en un cafio.

- Bl ensayo de ap'lasi‘amlemo s debe realizar segin la norma JIRAM — 1AS Li500- -

2585,

Se ensayan come minimo dos probetas: una con la seldadura en el plano vertical
{0? respecio a la dirsccion de la carga) y una con la soidadura en un plano
harizontal (90° respecto a |a direccion de la carga).

Et ensayo s& considera satisfactoria si no se evidencian fisuras, grietas ni returas.

ta probeta debe ser un tmzo de un tubo de la partida de ensaye, con sus
secciones extremas sensiblamente perpendiculares a su gje. Su longitud debe ser
camo minime 1,5 veces el didmetro nominal interior del tubo. Los extremos
coriados de la probeta no deben tener rebabas.

Las prohetas ensayadas deben ser retenidas debidaments identifi cadas, por &
ténming de quince {15) dias corridos contados a partir del siguiente a ta realizacion
del ensayo. :

4.1.5. Rectibtud
La rectitud se verifica apoyando sobre el cafio una regla de 1m de longitud v

midiendo con una gaiga de laminas la flecha maxima. La mﬁdai:dad de musstreo
queds a criterio del Organismo de Cerlificacion.

4.2, En el canector
4.2.1. Presion hidrostatica interna.

El ensayo de presidn hidrostdtica se realiza a la presion indicada en la tabia 4,
durante un tiempo mimimo de 3 5 a temperatura ambiente.

Ef aparato para realizar este ensayo consiste en cabezales adecuados p'ara ayitar
fugas, los cuales se conectan a un dispositivo de presion hidraclica provisto de un
mandmetro.

El liquide utilizado en este ensayo debe ser no agresivo ¥ sus residucs, no
lnﬂamab.es

Za
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Tahla 4
| - ]
Dasigrackin comercial an puigadas { ) | Presion hidrostatica [nterma
! "' '
| ¥Mai 40 mar
g |
: 1a3% i : ’ 25 bar

4.2.2. Aplastamlento del cuerpo del conector y tapa

Se coloca » accesorio & ensayar en un aparato de compresion en la forma que
muestra la figura 5 y se comprime graduahnente a una velocidad de
aproximadamente 20 mmimin, hasta lograr las condiciones esiablecidas mas
adelants,

El ensayo de aplastamienta debe raalizarse sobre accesorics terminadas y con ef
recubrimiento de proteccion, considerando el didmetrp interior medido sobre la
- pleza.

Los accesorios ensayados debén sopartar una deformacion del 10% como minime
de dicho didmetro para accsscrios de didmetro nominal hasta 2" y el 5% como
minimo de deformacion parg accesorios mayores que 27, .

Los accesorios ensayados aégl.‘:n lo antedicho, no deben presentar signos de
rajaduras o grietas observables por inspeccion visual,

ALY

Figura & - ﬁplastamienio

4.2. En al sistama
4.3.1. Traccidn con sistema presurizade. Control de estanquldad

Y El ensayo consiste en somester ai conjunio gue se desea aprobar (cafio y
N conectores) segin la figura 2, presurizado neumaticamente & 200 mbar, en un
thspaositivo de traccion. ' '
L
T

-
-
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a
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Resultado: debe superar 8000 N de raccién sin perder Estanquidad.

[~ ¥istego de cgare

2.

S - fhan-. - qic wip A LT .
Tl'acu::r " il -, B Traccldn

4.3.2, Flexiéri cen sistema presurizado. Cornitrol de estanquidad

Caolocar el conector a. un cafio del diameiro que se desea aprobar, v fijaro por el
exiramo rue estd conectado & conector, manteniendo el sistema presurizado
neurndticamente a 200 mbar. Agrsgar s una distancia de 1 m respecto del punto de
filacidn, una carga que aumente progresivamente hasta alcanzer 200 M sin perder
estanquidad, ain-con deformariones permanentes del cafic.

Aplicacion de la. carga. Se aplica en cualquier punto del conecior segun ka figura 3.

. . ° ,
I : 1

i . —
A - —————— - __,__d___,_:J_ @H}‘ﬁ
E@@:%:u._.. [ — . -v-|—j_
e m
Figura 3

- 4.3,3, Exposicidn a niebla salina
A una probata det sistema, compuesta por un rozo de conductor y un conactor, se
la somete al ensayo 6s niebla saling de acuerdo con la'noma IRAM 121, durante

240 h a 35°C + 1°C, cen una solucién acunsa de clamm de sodic (CINa) al 5% {5 g
+1g CiNa/100 g solucion).

Resulade: no debe presentar un grado de corrosion que afecte los espesores
/\\ iniciales ni evidenciar staque galvanico en ninguna de las partes componentss del

sigtermna.

Iﬁ'/‘ 4,3.4. Ensayo de vlbrado

Seé realiza con el sistema presurizado. Este ensayn se puede realizar con un
eGuipo de ensaye de fatiga para vigas tipo Cantilever.

12




Figura 4

Conslste en tomar un tubo de una longitud de 16 veces + 10 % de su diameiro
exterior (libre entre conectores) y con una conexion acoplada en cada extremo. La
arpitud de la vibracién debe estar dentro del 5% del valor calculade por fa
siguiente férmuia: ' ' ' .

Y={4$1%/(3ED)

Bonde:

Y= Amplitud total, en mm

L= Lengitud def tubo, en mm - : :

8= Tensién admisible da flexidn an Nfmm®, basado er el 25% de |z tension
admisible del materal de! (ubo. ' .

E= Méduio de elasticidad del material de! tubo (para acerc dulce E = 2.1 x 10°
N/mm?y S ' '

D= Dlametro exterior del fubg, en mm .

Se permite un reajusts de la conexidén una unica vez durante ios primeros 1600
ciclas. . . .

3¢ presuriza la prabeta & 400 mbar a temperstura ambiente (20T + 5 °C)
Las conexiones se ensavan a una frecuencia entre 20 a 60 Hz.

Resultade: No deben presentar fugas, exudaciores u ofros dafios antes de cumnpli
los 10 miilones de ciclos.

4.3.5. Ensayo de entvejecimiento acelerado con sistema presurizado. Control
de estanquidad

El conjunto de cada diameiro a aprobar .con la configuracion indicada para el
ensayo de vibrado se someta al siguiente procedimianto:

Se presuriza el conjunto a 400 mbar a temperaturas ambiente {200 +£5 °C); luego

de una hora y antes de iniciar el ciclado témico se efectla una lectura de |a
presion. Se coloca el conjunic en una camara tSrmica ¥ se realiza un ciclado

13
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constitulde por 5 ciclos: cada uno de elios consta en Hevar la muestra de -20 *C a
70 °C y volver de 70 °C a -20 °C an 2 b en forma continua. Luego se deja la pieza a

20 °C por 24 h y & contiruacién se procede a verificar la posible exjstenma de

nerdidas, por medio dél uso de solucién jabonosa.

Resuitade: no deke ﬁresemar perdida alguna.

5. MARCADO

tas partes del sisterna deben llevar, como minimo, las inscripciches gue en cada
cAso se indh_::an‘ a fin de facilitar su rastreabitidad:

£.1. Canos sin revestir

5.1.1. E! marcado se debe resizar en cadz cafo por acufado en su superficie
interna o externa, evitando producir punics de concentracion de tensidn, o por otre
método aprabade por el Organismo de Carlificacion cormespondients. La geomettia
dete ser tal que asegure su legibilidad luego del proceso de revestimiento, asi
come que permanezoa indeieble durante |a vida il del cafo.

51.2. La profundidad del acunado debe deiar un espesor remanents que no
comprometa 1z seguridad del cafia.

5.1.3. L& marcaciin debe incluir como mirimao los siguientes datos:

Mombre del fabricants
Matricuia de 1a aprobacitn
tdentificacion de partida

Afo de fabricacion (2 digitos)

LI B

" La leyenda dabe repetirse corno minime gada 1 m.

5.2, Cafios con revastimlento

5.2.4. La marcacion debe ser mdalabla & inalterable duranie la vida Ot de!
J'E".!'ES“tImIEﬂtD :

5.2.2. La marcacién debe quedar ubicada io més pnﬂxama pomhle 3 {z frazs de una
genaratnz del cafio.

5.2.3. La geometria y tamaiia deban ser tales que aseguren su lagibilidac
5.2.4. La leyenda debe repetirse como minimo cada 1 m.

5.2.5. La marcacion t:le! revesiimisnts debe incluir, como minime, los siguientes
detos:

\x « Logotipo de modeto aprobado

= Marca registrada © nombre del aplicador del revestimiento

14
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s ldentificacion da partida

= Mes y afio de aplicacion
« Laleyenda "No apto para roscado”

5.3. Cuerpo del conactor

Debe ligvar, cama minimo, ins siguientes datos.
« Marca o nombre o logotipo del fabricante

=« Matricula de aprobascion

* Logotipn del models aprabadoe

= Mes v aflo.de fabricacion o nimerg de seta

Neta: Lo indicado puede constar en una sfiqueta adecuadamente adherida al
accesorio revestdo,

6. EMBALAJE Y ENTREGA

6.1, Canos

Los paguetes de canos deben estar adecradamente zunchados y etiquetados.
Segln el diametro y espesor de la péred, fa cantidad méaxima de apilamiento en
vartical tanto de cabos individuales como de paguetes, debe ser tal que no
perudiqua a ninguno de ellos, ni por peso del conjunte ni por dificultades. en el

manipuleo.

6.2. Coneciores

Ei e'mba[ajé dehe ser tal que evite dafios durante ta manipuiacicn del materiat,

ptincipaimente al recubrmiento ¥ & jas roscas, tante en fabrica como durante su
almacenamisnta ¢ despacho.

7. CERTIFICADO DE FABRICACION .

Tode & Sistems, individualmente ¢ en paquete, debe entregarse conjunta v
simultansamente con ceriificado de fabricacién que avale su conformidad con esta
especificacion. Enfre el componente o paquete y el cerificado, debe pader
establecerse una relacion hiunivoca.

Lus certificados de fabricacién deben estar numerados correlativaments ¥ sontener
per lo menos los siquientes datos:

Matricula de aprobacian

Destinataria

Cantidad de slementos

MNamerc u oira idenifficacion del cerificade de ia mataria prima
Mes y aho de fabricacién o ndmero de seris. '
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Los cerlificados de f'abﬁf:aﬂ%ﬁn deben estar a dasamsamun permanente dsl Enie
Autorizado y dei Organismn de Caeriificacion.

8. APROBACION. HABILITACION DE LOTES

Los componentes del sistema objelo de esta especificacion deben ser aprobadas
por un Crganisme de Certificacidn.

Hasta tanto s& demuestre la confiabilidad del sistama (minimo un afio), la liberacidn
de fa produccion al mercado. debe ser Efactuada por el s:stema tde lotes certificadas
por el Drgamsmo da Ceartificacion.

El proveedcr debe presentar los protocolos de Ics ensayos efectuados sobre =i [ote
a avaluar y el Organismo de Certfficacion debe verficar la commespondencia de los
alementos del lote con dichos profocsios.

Ef Organismo de Certificacién debe realizar las siguientes comprebaciones sabre la
cantidad de probetas que determine, con un minime de un (1) elemento cada mi
(1060) de los gue componen &l lote, de acuerde con fo indicada a continuacion.

8.1. Para lotes de cafios

« Conirol dimensional, de acuerdo con lo indicado en ef punto 3.1.1.

» Conirol de rectitud, de acuerdo con lo indicado en el punio 3.1.1.10,

E! resultade no satisfadlorio de uno cualquisrs de los ensayos indicados, es
canglicion suficiente para rechazar el lote.

9.2. Para Iotes de conectores

+ Confrol dimensional, segin los planos del modela aprobado. Ef proveedor
debera declarsr ante 21 Crganmismo de Certificacion las dimensiones y
tolerancias del cuerpo del conector, cono de ajuste y |a taga d= ajuste.

». Presion hidrostatica intema, de acuerdo con le iﬁdicadra en el punto 4.2.1,

= Aplastamienta, de acuerdo con ko indicado en & punto 4.2.2.

El resuftado no satisfactorio de ung cualquiera de los ensayos indicados, es
condicion suficienta para rechazar el lote.

) 8.3. Para lotes de Sisterna -
L

+ Traccion con sistema presurizade y control de estanduidad, de acuerds con lo
irdicade en el purtto 4.3.1.

s  Flaxion con sistema presunzado y control de estarquidad, de aclerds eon T
; indicado en el punto 4.3.2.
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Ei resullaco ro salisfagiorio de uno cugiquisra de fos ensayos indicados, es

- eondicion suficiente para rechazar af kite.

Nota: Cuande se presenten lotes de cafios Unicamente, estos ensayos también
deben reafizarse con elemantos del lole que s& Drasentan v un cunemnr ya
aprobado.

Cuande se presenten Iates de canectorss Gnicamente, estos BNSayns
también deben reafizarse con elementos dsl 'ote fue e presants }r un gafa
ya aprobada.

9. SISTEMA DE CALIDAD
El proveedar debe estar certificado de acuerdo 2! sistema IS0 8001: 2000 o similar,
o tener un Sislema de Calidad propio a ser evaiuado per el Organismo de

Certificacion. Adomas debe conformar fodas las etapas necesarias para aaegurar
los prodectos en ef cumpi:mlenm de ia presents norma. .

19. NORMASE DE REFERENCIA:

NAG 250 — Norma para cafes de acerc para conduccidn de gas en instalaciones
internas. '

MAG 251 — Morma para recubrimienios en ¢cafios de acero para conduccion de gas

" ef instalaciones internas.

4
!
"

\-\.-'
\_J

IRAM 121 — Ensayos de revestimientos. Prusba de exposicidn a s niebla sal.
IRAM 700 — Fundicion ds hierro con grafito esfercidal.

IRAN 1452 —~ Recubrimisnles epoxidicos aplicados en pelvo sobre cafios de acero
para instalaciones internas, sin proteccion catddica. :

IS0 5022 — Malleable cast iron.

ABTM BBE-DBel ~ Standard specification for Zine and Zinc-Aluminun (ZA) Aoy
Foundry.

ASTM B117-97 — Slandard Practice for Operating Sail $pray (Fog) Apparatus.

ESl 4388: Part 4: 1884 — Compression Coupiing for tubes — Part 4. Specification for
type test reqmrements

IRAM-AS U 500 1024 Cafos y tubos de acero. Métoda de ensayo de tracaidn.

IBAM - AS US00-2585 Tubos de acero, Metodo de ensayn de aplastamiento.
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