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NORMAS DE APLICACION Y REFERENCIA

Norma NAG 129: Redes para la Distribucién hasta 4 bar de gases de petroleo y
manufacturado — de polietileno — Tubos, diversos diametros hasta 250
mm, inclusive.

Norma NAG 130: Redes para la Distribucion hasta 4 bar de gases de petréleo y
manufacturado — de polietileno — Accesorios unidos por termofusion.

Norma NAG 134: Redes para la Distribucion hasta 4 bar de gases de petrdleo y
manufacturado - de polietiieno — Herramientas y equipo auxiliar para
termofusion.

Norma NAG 136 Redes para la distribucion hasta 4 bar de gases de petrdleo y
manufacturado. De polietileno - Instrucciones para la instalacion.

Norma NAG 136: Redes para la Distribucion hasta 4 bar de gases de petrdleo y
manufacturado — de polietileno — Determinacion de la densidad -.

Norma NAG 200: Disposiciones y normas minimas para la ejecucidn de instalaciones
domiciliarias de gas.

Norma NAG 213: Norma para la construccion y ensayo de valvulas de accionamiento
rapido sin lubricacién externa para instalaciones de gas a baja presion.

Norma NAG 235 Norma argentina de condiciones minimas aplicable a reguladores de
presion domiciliarios para ser instalador en redes de distribucion hasta
4 bar.

* Norma NAG 237: Gabinetes de material sintético para sistemas de regulacion -

medicion,

Norma NAG 254: Norma técnica para la aprobacion de conexiones flexibles con tubos
de acero inoxidable de pared continua para instalaciones domiciliarias.

IRAM 121 Ensayo de revestimientos. Prueba de exposicién a la niebla de sal.

IRAM 113 012 Caucho vulcanizado. Métode de determinacién del cambio de
propiedades fisicas y de la materia soluble extraible por inmersion en
liquidos,

IRAM 5053 (ISO 228-1) Roscas de cafos para acoples no estancos en los filetes.

IRAM 5083 {ISO 7-1) Rosca para tubos donde la union estanca bajo presion es realizada
por la rosca.

IRAM 13315 Plasticos. Polietileno y compuestos polietiiénicos. Método de
determinacion del indice de fluidez en caliente.

[RAM IAS U 500-2590 (NM 123}  Tubos de acero al carbono y aleados, soldados por
resistencia eléctrica para aplicaciones mecanicas.

ISO 1133 Metodo para determinar indice de fluidez en polietileno (melt index)
DIN 3537 —-Parte 1/~ Valvulas para cierre de gas con rango de presiones hasta 4 bar.




5357

ENARGAS

ERTE Raci0 AL REECET ATWSE 011 Ay

1. OBJETO

Establecer las caracteristicas que debe cumplir el Sistema definiendo los criterios de aceptacion.
requisitos minimos, métodos de ensayo y condiciones de instalacion, a los fines de su seguridad
en el empleo.

2. ALCANCE

El Sistema objeto de la presente especificacion, es apto para una presion de trabajo de hasta 60
mbar, destinado para instalaciones internas para conduccién de gas natural y gases licuados de
petroleo.

En ambientes habitables la instalacion del sistema sélo se podra realizar en condicion de
empotrado.

3. DEFINICIONES.

3.1 SISTEMA: Conjunto aprobado por un Organismo de Certificaciéon, formado por tubos,
accesorios (incluidos los de transicion), herramientas y protecciones, utilizado para la conduccion
de gas natural y gases licuados de petroleo.

3.2 TUBO: Conducto compuesto por una capa interna de acero y una capa exterior de poligtileno
adherida a la primera.

3.3 VALVULA; Dispositivo de accionamiento manual mediante el cual se abre o cierra el
suministro de gas a un artefacto y/o seccion de la cafieria.

3.4 ACCESORIOS: Piezas compuestas en su parte interna por metal y polietileno en su parte
exterior, con diferentes configuraciones geométricas, para vincular los tubos entre si. con los
artefactos u otros sistemas.

3.4.1 ACCESQORIOS TIPO FUSION: son aquellos que permiten la unién por termofusion de
tramos de tubo y/o accesorios.

3.4.2 ACCESORIOS DE TRANSICION: son aquellos que permiten la unién por termofusion de
tramos de tubo y/o accesorios y ademas presentan en su parte metalica una rosca para conectar
el sistema a artefactos u otros sistemas.

3.4.3 ACCESORIOS DE REPARACION: son aguellos previstos para ser unidos por termofusion y
permitir la reparacién de secciones danadas de la tuberia,

3.5 HERRAMIENTAS DE FUSION: conjunto compuesto por los elementos calefactores, con sus
mangos correspondientes, las caras yfo boquillas de calentamiento y los controles de
temperatura. Estas herramientas se denominan comunmente termofusores.

3.6 PROTECCIONES PARA CANERIAS EXTERNAS: elementos destinados a cubrir las cafierias
expuestas a la intemperie, con la finalidad de establecer una barrera contra radiaciones
ultravioleta.

3.7 LARGO/S DE FABRICACION DEL TUBQ Largo/s declarado/s por el proveedor en las
condiciones de suministro. -

3.8 DIAMET]RG;JOMINAL namero convencional que coincide con él diametro exterior minimo del

tubo e Identif]'ca a los diferentes componentes del sistema.
!
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3.9 PROVEEDOR (FABRICANTE O IMPORTADOR): Persona real o jurldica que presenta el
sisterna ante el Organismo de Centificacidn para su aprobacion.

4. CARACTERISTICAS CONSTRUCTIVAS

4.1 GENERALES.

4.1.1 El Sistema en su conjunto y sus componentes en forma individual, estaran exentos de
imperfecciones, fisuras, crateres, escamas o cualquier defecto relevable a simple vista.

4.1.2 La unioén de los componentes del Sistera para su ensayo, se llevara a cabo utilizando los
métodos, herramientas, y equipos, indicados por el fabricante, los cuales también seran
evaluados en su uso y verificados de acuerdo a la presente especificacion,

4.2 TUBO.

4.2.1 Capa interna de acero: tubo de acero fabricado de acuerdo a IRAM IAS U500-2590
La clasificacion del tubo sera del Tipo |}, Tipo IV 6 Tipo V

El grado del acero sera el TM-C (tubo mecanico comercial).

Su espesor minimo nominal sera de 0.8 mm.

LLas tolerancias para el espesor de la capa de acero seran las siguientes:

Espesoratiilz capa de Tolerancia
080<e = 1,00 0,09
1,00<e = 1,20 +0,10
1,20<e < 1,50 10,13
1680<e = 1,80 +0,15
1,80<e < 220 0,18
220<e < 250 10,20

4.2.2 Capa externa de polietileno:

4.2.2.1 La capa externa de Polietileno respondera a los puntos de la Norma NAG 129 indicados
en el Anexo "A”".

4.2.2.3 Calificacion del fabricante de tubos: debera realizar los ensayos indicados en ta NAG 129
para las Etapas 1 y 2 utilizando sélo la capa de PE del tubo. Si fuese un fabricante ya calificado
de tuberia de PE segun dicha norma y la resina respondiese a una de las que tiene aprobadas,
no sera necesaria la recalificacion

4.3 ACCESORIOS o
4.3.1 Part?nterna de metal: :

4.3.1.1 Mgterial: sera construida en acero, fundicién, latén u otro metal, de conformidad con el
organismo.di aplicacién, debiendo ser su espesor minime no inferior al del tubo metalico.

dr
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4.3.1.2 Roscas: las roscas para las transiciones a otros sistemas y conexion de artefactos
deberan estar de acuerdo IRAM 5063 (ISO 7-1).

4.3.1.3Los accesorios que incluyan roscas, deberan resistir un momento torsor de apriete
indicado en el Apartado 5.11.

4.3.2 Parte externa de polietileno:

4.3.2.1 La capa externa de Polietileno respondera a los puntos de la Norma NAG 130 indicados
en el Anexo "B".

4.3.3 Si en las diferentes configuraciones de accesorios, se incluyeran, ademas de sus partes de
metal y polietileno, componentes de otros materiales que se encuentren en contacto con el gas
los mismos deberan ser sometidos al Ensayo de Resistencia a los Hidrocarburos descrito en el
Apartado 5.12.

4.4 VALVULAS

4.4.1. Seran metalicas encapsuladas en polietileno, para ser unidas por termofusion y deberan
responder en cuanto a condiciones de operacion y funcionamiento a la norma NAG 213.

4.4.2. Sus dimensiones, ensayos, controles de fabricacion y demas caracteristicas deberan
ajustarse a lo indicado en esta especificacion para Accesorios.

4.5 HERRAMIENTAS: responderan los puntos de la Norma NAG 134 indicados en el Anexo “C".

4.6 PROTECCIONES PARA CANERIAS EXTERNAS: sus caracteristicas y los ensayos a los que
deberan ser sometidos los elementos de proteccion estan indicados en el Anexo “D"

5 ENSAYOS SOBRE EL SISTEMA.

La aprobacion de modelo del Sistemna, se realizara por cada didmetro nominat propuesto, los que
deben superar todos los ensayos que se describen a continuacion:

Hermeticidad a temperatura ambiente (5.1.)
Resistencia al aplastamiento (5.2.)
Traccién (5.3.)

Resistencia a |a presion hidrostatica (5.4.)
Flexién (5.5.)

Hermeticidad a alta temperatura (5.6.)
Choque (5.7.)

Determinacion del caudal nominal (5.8.)

- Adherencia entre capas (5.9)

- Resistencia al punzonado (5.10)

- Momento torsor de las conexiones (5.11)
- Resistencia a los Hidrocarburos (5.12)

Todos los ensayos se realizaran en atmoésfera de laboratorio a una temperatura de 23°C + 2°C.
- salvo indicacidn en contrario.
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5.1, ENSAYO DE HERMETICIDAD A TEMPERATURA AMBIENTE.

Se conformara una muestra segun a lo indicado en la FIGURA 1, de 300 a 500 mm de largo total.
Se sometera a una presion interior de 200 mbar a temperatura ambiente.

La presion debera mantenerse 15 min.

El instrumento indicador sera clase 1,8, con sensibilidad + 5 mbar.

Se verificara la ausencia de disminucion de |la presion.

La prueba debe realizarse con aire.

Figura 1
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5.2 . ENSAYO DE RESISTENCIA AL APLASTAMIENTO.
Se conformara una muestra de acuerdo a lo indicado en {a FIGURA 1.

Se colocara (dejando afuera las conexicnes) entre dos placas lisas, paralelas, con aristas
redondeadas con radio de aproximadamente 3 mm, de un largo de 100 mm y un ancho de por lo
menos 3 diametros externos del tubo.

Las placas se aproximan entre si hasta alcanzar una carga de 3000 N.

La deformacion permanente luego de ser sometida a esa carga debe ser menor o igual a 1/3 de!
diametro externo inicial.

Después de esta prueba la muestra debe superar el ensayo de hermeticidad como se indica en
51.

5.3. ENSAYO DE RESISTENCIA A LA TRACCION DE LA UNION

Una muestra, como la indicada en FIGURA 1, se montara en un dispositivo apto para aplicar una
carga de traccion axial,

Dicha carga debera involucrar a las transiciones, o sea que las mordazas seran aplicadas sobre
elementos externos (p. Ej.: Niples) roscados en los extremos de la probeta, Se la somete a una
fuerza creciente hasta un maximo de 1200 N.

Se verificara que la muestra;

No presente roturas. No exista desplazamiento entre la parte metalica roscada y la parte de
" polietileno de los accesorios de transicién de los extremos de la muestra.

4
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Supere el ensayo de hermeticidad indicado en 5.1.

5.4. ENSAYO DE RESISTENCIA A LA PRESION HIDROSTATICA.

Una muestra conformada de acuerdo a lo indicado en la FIGURA 1, es conectada mediante uno
de sus extremos al equipo para presurizar y llenada con agua.

Se alcanzara una presion interna de 10 bar £10% en un 1 min., manteniendo tal valor durante 5

min.

Durante la prueba, no deberan evidenciarse fugas.

L uego, la misma muestra debera superar el ensayo de hermeticidad indicado en 5.1,

5.5. ENSAYO DE FLEXION. (RIGIDEZ DEL SISTEMA)

Los componentes del Sistema deberan tener la capacidad de resistir los momentas de flexién
especificados en el cuadro siguiente, en funcién de su tamaiio nominal.

Diametro nominal

Momento Flexor en kgm

|
20 4,2 |
25 5,6 ’
32 7.0 r
FIGURA 2 Disposicion de la prueba de flexion
8

7////%

(/2720

L]

.lF

\

El empotramiento se fijara a una distancia L,

diametro nominal (DN).

]

{=2xDN lF

medida en mm, de aproximadamente dos veces el

. Se debera aplicar la fuerza F que complemente al peso propio del cafo, en el lado opuesto al

- .
—- . e -

empotramiento a una distancia "a” a fin de producir el momento flexor especificado.

5 .
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La distancia “a" estard comprendida entre 0.5y 1,5 m
Después de la-prueba verificar que la muestra:

No presente roturas. Es admisible que presente deformaciones permanentes.
Supere el ensayo de hermeticidad segun lo indicado en 5.1.

5.6. ENSAYO DE HERMETICIDAD A ALTA TEMPERATURA.

Una muestra conformada segun a lo indicado en la FIGURA 1, se sometera a una presion de 60
mbar y a una temperatura de 130 °C durante 1/2 hora, utilizando el circuito de la FIGURA 3

La prueba debe realizarse con aire.

|

] N s oo

FIGURA 3

<

1. Regulador de Presion, de acuerdo a NAG 235, ajustado a 60 + 5 mbar de Presion |
de Salida.

2. Valvula esferica.
3. Indicador de presion, clase 1,6 y apreciaciéon de 5 mbar o mejor.

4. Caudalimetro, apreciacion 1 litro/hora o mejor, fondo de escala maximo 200
litros/hora.

5. Recinto climatizado a 130 = 2 °C con circulacion interna forzada de aire.

|
|
6. Muestra a ensayar |
7. Termdémetro o indicador de temperatura con aprectacion de 1°C o mejor. |

5.6.1. PROCEDIMIENTO DE ENSAYO

~ Se presurizara la entrada del Regulador de Presion 1y con la Valvula 2 levemente abierta se
pondréa en funcionamiento el regulador.
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Se cerrara lentamente la Valvula 2, verificando que el Indicador de Presion 3 indique 60 + 5 mbar
y el Caudalimetro 4 no registre circulacion (pérdida) de aire.

Con el circuito ya presurizado, se elevara la temperatura del recinto desde la temperatura
ambiente hasta la temperatura de ensayo en, a lo sumo, 1 hora.

Una vez alcanzados los 130°C comenzara a contabilizarse el tiempo de ensayo.

Durante el ensayo podrdn evidenciarse aumentos en la presion debido al incremento de la
temperatura del aire. Ante esta circunstancia, la presion no podra superar los 90 mbar ya que
debera actuar la valvula de venteo incorporada en el regulador de presion, ajustada, de acuerdo a
NAG 235, a un maximo de 29 mbar por encima de la presion nominal del aparato.

5.6.2. SUPERACION DEL ENSAYO

Durante el ensayo no deberan existir pérdidas, evidenciadas mediante la indicacion dei
caudalimetro.

Después de la prueba y una vez gue la muestra alcance la temperatura ambiente, debera
verificarse que la muestra, independientemente de los dafios sufridos, supere el ensayo de
hermeticidad segun lo indicado en 5.1.

5.7. ENSAYO DE CHOQUE

Una muestra conformada segun a lo indicado en FIGURA |, de 300 a 400 mm de largo con dos
accesorios def Sistema en sus extremos, que permitan presurizar la muestra después del ensayo.
se coloca (dejando afuera los accesorios) entre una placa metalica inferior con un espesor
minimo de 20 mm vy ofra placa metalica superior rectangular con aristas redondeadas, de espesor
10 mm y dimensiones tales que puedan contener al tubo en un largo de 70 mm.

-

De una altura de 0,6 m se deja caer sobre la placa superior una pesa con aristas redondeadas
con una masa de 10 kg.

Después de la prueba verificar que la muestra, Independientemente de los dafos sufridos:
Supere el ensayo de hermeticidad segun lo indicado en 5.1.

5.8. DETERMINACION DE LA PERDIDA DE CARGA DE LOS ACCESORIOS.
La medicién se realizara sobre los accesorios para cada medida de tubo.

La prueba se llevara a cabo con una presion de entrada de 18 mbar y una caida de presion de
1,3 mbar. '

Un tipico esquema del ensayo es el indicado en la FIGURA 4.
El ensayo se realizara con aire limpio y seco.

Se inicia con la valvula (5) totalmente cerrada abriéndola gradualmente hasta que la lectura del
medidor diferencial (4), indique 1,3 mbar.

Se lee y registra el caudal indicado en el medidor de caudal (3). -

Se determina el caudal nominal mediante la siguiente expresion:
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Qn = Ql x Fc.

Donde:;
Qn = caudal nominal, en m®S/h
Ql = caudal medido, en m*h
Fc = factor de correccion

O, 101325+ P P+ £, 28815

S, 101325 101325273.15+1,

o, = densidad relativa del gas de referencia (aire = 1)
0. = densidad relativa del gas de ensayo (aire = 1)
T = temperatura del gas de ensayo, en °C

P. = presién del gas de ensayo, en mbar

P, = presiéon ambiente, en mbar

| 0,15 m | 0,16 m

ACCESORIO
EN ENSAYO

/

@

FIGURA
Medidor de Presién
Medidor de Temperatura
Medidor de Caudal
Medidor de Presion Diferencial
Valvula de Control de Caudal de Salida
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5.8.1. CALCULO DE LA LONGITUD EQUIVALENTE

Una vez obtenido el caudal que genera la perdida de carga indicada en 5.8 para cada accesorio.
utilizando la formula de Renouard se obtendra la longitud equivalente en metros lineales de
cafieria.

Formula de Renouard simplificada para presiones inferiores a 50 mbar

P,-P,=24600xS xLxQ"®xD**

donde:

P; vy P; son las presiones inicial y final absolutas en mbar
S es la densidad relativa del gas

L es la longitud de conduccion enm

Q es el caudal en m*h

D es el diametro interior en mm

Le = (P; - P,)/ (24.600 x S x Qo'* x De*%)

Le es la longitud equivalente en m
Qo es el caudal obtenido para cada accesorio segun 5.8
De es el diametro interior en mm del tubo con el que se desea realizar la equivalencia.

. 5.9 ENSAYO DE ADHERENCIA

5.9.1 PREPARACION DE LA PROBETA
Se preparara una probeta de acuerdo a la Figura 5.

Los cortes de los extremos de la probeta deberan realizarse en forma perpendicular a su eje
longitudinal.

En ambos extremos de la probeta, se eliminara la capa de polietileno, llegando a exponer la capa
metalica en la totalidad de la Longitud LA.

Las caras de polietileno asi generadas deberan ser perpendiculares al eje longitudinal de la
probeta.

Durante la eliminacion de la capa de polietileno no debe generarse alta temperatura que pudiera
deformar o desprender el polietiieno que permanecera adherido a la probeta en el tramo LP.
Ademas, los medios de sujecion de la probeta deberan preverse para no generar deformaciones
en la misma, evitando posibles aplastamientos.

Una vez terminada la probeta se la acondicionara en el lugar y a la temperatura de ensayo
durante no menos de una hora. -
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5.9.2 PROCEDIMIENTO DE ENSAYO
Se colocara la probeta en un dispositivo de ensayo segun Figura 5.
Las mordazas se fijaran firmemente a la maquina de compresion.

La maquina a utilizar debera tener una resolucion de 5 N o mejor y debera registrar el valor pico
de la fuerza alcanzado durante el ensayo.

Se aplicara una Fuerza F de compresion progresiva que se incrementara desde 0 hasta el valor
de desprendimiento del polietileno a una velocidad constante de 5 +/- 2 mm por minuto.

El desprendimiento de ia capa de polietiteno se evidenciara por el desplazamiento de la misma
respecto a la de acero. Para facilitar la visualizacion del desplazamiento es recomendable realizar
una marca sobre la capa de acero de la parte superior de la probeta a unos 5 mm de la parte
recubierta de polietileno. Una vez que el polietileno se desplace hasta la marca, sera evidente el
desprendimiento entre capas.

Una vez que se desprenda la capa de polietileno de la de acero, se registrara el valor pico de la
fuerza F.

5.9.3 SUPERACION DEL ENSAYO. -

Se considerard superado el ensayo en los casos que Ia Resistencia Especifica al
Desprendimiento sea igual o mayor a 5 N/mm?, de acuerdo a:

“RED = Fpieo / (@A X T x LP)
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donde:

RED : resisteljpia especifica al desprendimiento en [ N/ mm?]
DA es el diametro exterior de la capa de acero en [ mm |

LP es la longitud de polietileno en [ mm }

5.10 ENSAYO DE PUNZONADO

5.10.1 PROCEDIMIENTO DE ENSAYO
El ensayo se realizara sobre una muestra conformada de acuerdo a la Figura 1.

Una vez terminada la probeta se la acondicionara en el lugar y a la temperatura de ensayo
durante no menos de una hora.

La seccion de la muestra a impactar sera fijada sobre un soporte rigido (se considera rigido si su
desplazamiento no supera 0,1 mm por efecto del impacto del ensayo)

En tales condiciones se aplicard, en direccion perpendicular al eje longitudinat de 1a tuberia y en
-el plano vertical que pasa por su centro un impacto con la pieza descripta en la Figura 6.

| »

) U
| FIGURA & \, E}\l: |
!

La punta de impacto del equipo de ensayo sera de acero SAE 4140, de un largo de
aproximadamente 80 mm.

La parte conica terminara en una seccién circular de 2,5 mm de diametro.

La punta de la pieza de impacto sera un casquete esférico de 2,5 mm de diametro acoplada a la
parte conica.

Esta punta sera fijada a una carga de manera de llevar la masa del conjunto a 1 kg

Sobre la misma muestra se aplicaran dos impactos de caida libre desde una altura de 0,40 m,
uno sobre uno de los tramos de tubo y otro sobre el accesorio central.

Debido a la diferencia de diametro entre tubo y accesorio sera necesario reposicionar y ajustar la
muestra entre ambos impactos.

5.10.2 SUPERACION DEL ENSAYO
La pieza de impacto no atravesara la muestra.

- Sera aceptable que la pieza de impacto genere una impronta en el tubo y/o el accesorio
ensayados.

1
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l.a muestra debera superar satisfactoriamente el ensayo de hermeticidad descrito en 5.1

5.11 ENSAYO DEL MOMENTO TORSOR DE LAS CONEXIONES
Se conformara una muestra de acuerdo a la Figura 1.

El accesorio roscado a ensayar, ubicado en uno de los extremos de la muestra, se sujetara
firmemente.

Al mismo se le roscara una pieza que permita aplicarle el momento torsor indicado en la siguiente
tabla mediante una llave dinamométrica adecuada.

Designacién de Momento Torsor
Rosca segtin
IRAM 5063 Nm kgm i
G %' 47.2 4,8 ]l
G ' 70,7 7.2
G1" 94,3 9,6

Tras el ensayo se debera verificar que:
- no se produzca deterioro en la rosca. .

- no exista desprendimiento 0 movimiento relativo entre las partes metalica y plastica del
accesorio.

- el accesorio ensayado supere el ensayo de hermeticidad indicado en 5.1

2.12 ENSAYO DE RESISTENCIA A LOS HIDROCARBUROS

Este ensayo se realizara sobre los componentes de accesorios que estén en contacto con el gas,
que no sean metalicos ni de polietileno.

Dichos elementos se sumergiran en N-exano durante 72 h a 20° C y en un volumen de dicho
hidrocarburo de 50 veces el volumen del elemento a ensayar.

La variacion aceptada sera de 15 % del volumen primitivo de la pieza ensayada, operacion que
debera verificarse transcuiridos 5 min de extraida la misma, siguiendo el procedimiento de la
Norma IRAM 113 012,

8. PRODUCCION

El fabricante tomara muestras durante la produccién y las sometera a ensayos que garanticen a
continuidad de |a calidad del producto en el tiempo.

6.1. CONTROLES DE PRODUCCION

El fabricante establecera un sistema de gestion de calidad de conformidad a la norma 1SO 9000,
para asegurar el cumplimiento de lo indicado en esta especificacién. El Organismo de
Certificacién ademas de certificar que los productos que se liberan al mercado respondan a las

. caracteristicas del prototipo aprobado, evaluara y supervisara el cumplimiento de! sistema de

gestién de calidad.

12



El fabricante debera realizar los ensayos descriptos en las Tablas 1 y 2 para Tubos y Accesorios
respectivamente. El ensayo de hermeticidad a temperatura ambiente debera realizarse, ademas.

al 100% de la-produccion, a una presion neumatica de 8 bar durante cinco segundos, sin que se
evidencien pérdidas ni exudaciones.

Para las Herramientas de Fusién se debera realizar un control en el 100% de las unidades, de la
temperatura de referencia indicada por el fabricante una vez que el aparato haya llegado a su
temperatura de operacion, es decir, al menos un corte del control automatico, o el tiempo indicado
por el fabricante.

Se deberd mantener un registro de los ensayos realizados. Dichos registros estaran disponibles
para la inspeccidn del Organismo de Certificacion.

7. MARCADOQO

7.1 Sin perjuicio de otras disposiciones vigentes, los componentes de Sistema deberan ser
marcados, indicando de manera clara e indeleble:

- Nombre o marca del fabricante o logotipo

- Pais de origen

- Logotipo segun Resolucion ENARGAS N° 138/95

- Mes y afio de fabricacién o cédigo que los identifique.

- Fecha de vencimiento de la cafieria para su instalacion (maximo dos anos).
- Matricula de aprobacion ‘

- Diametro Nominal

- La palabra “polietileno” o la sigla PE

- Identificacién o Marca de la Materia Prima (Resina de PE).

7.2 La marcacidon debera permanecer legible en condiciones normales de manipulacion
almacenamiento e instalacion.

7.3 En los tubos esta leyenda se ubicara con intervalos de 1 m como maximo y la altura minima
de los caracteres sera de 3 mm.

7.4 En el caso de los accesorios, debido a su tamafio, se podran acordar las condiciones del
marcado con el Organismo de Certificacion

8. EMBALAJE, ESTIBA Y TRANSPORTE

8.1 Los tubos deberan ser embalados de forma tal que queden protegidos de las radiaciones
ultravioleta por ejemplo mediante un film de polietileno negro o elemento similar.

8.2 Los accesorios seran aproptadamente protegidos por el proveedor para asegurar que se
mantenga su calidad durante su transporte y almacenamiento.

8.3 Durante la estiba y el transporte se verificara que no se generen dafnos a los componentes del
sistema por aplastamiento debidos a un excesivo apilamiento de cajas o contenedores. Para ello,
el proveedor debera indicar en el manual o ficha técnica del sistema instrucciones para la estiba y
el transporte. '
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9. INSTRUCCIONES PARA EL MONTAJE, EL USO Y EL MANTENIMIENTO.

Se debe proveer con el Sistema, un folleto o manual en castellano, indicando: instrucciones de
montaje, proteccion a la intemperie, uso y mantenimiento, limitaciones de uso, advertencias de
seguridad, tabla de caudales y pérdida de carga de sus componentes (tubofaccesorios), torque
de los accesorios con rosca, dafos admisibles, circunstancias y limitaciones en que podran
efectuarse reparaciones y como realizarlas. Se incluiran esquemas.

14
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TABLA 1 - REQUISITOS PARA EL CONTROL DE FABRICACION DE TUBOS

Descripcion del ensayo

Frecuencia de ensayo

Método de ensayo !

Dimensiones

Cadah

NAG 129 - Apartado 11.2 - |
No aplicable a medicion de
espesor

Dispersion de pigmento

Uno por cada lote de compuesto final
utilizado.

:
|

NAG 129 — Apartado 11.3 |

I

semana de fabricacion

Adherencia Uno por cada turno de produccién, 59 :
; i
| Hermeticidad a -Primer producto de cada periodo de | 5.1 :

temperatura ambiente extrusion, luego, una muestra de »

cada diametro y extrusora por
semana de fabricacion
-Al 100% de la produccion 6.1
Densidad Uno por cada lote de compuesto final | NAG 139 \
utifizado. ’ ‘
4
indice de fluidez Primer producto de cada periodo de | IRAM 13315 ‘
extrusion, luego, una muestra de
cada diametro y extrusora por ISO 1133

Estabilidad térmica

- -

Primer producto de cada periodo de
extrusién, luego, una muestra de
cada diametro y extrusora por
semana de fabricacion

NAG 129 - Apartado 11.13 |

<

15
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TABLA 2 - RE_QUISITOS PARA EL CONTROL DE FABRICACION DE ACCESORIOS

Descripcion del ensayo

Frecuencia de ensayo

~

Método de ensayo

Dimensiones

Primer producto de cada periodo o
lote de inyeccion.

_i

NAG 130 — Apartado 4

| Los accesorios seran .
medidos luego de 24 horas !
de fabricados.

Hermeticidad a temperatura |-Primer producto de cada periodoo | 5.1
ambiente lote de inyeccidn. Si el molde tuviera
varias cavidades, se ensayara sobre
una pieza al azar. 1
-Al 100% de la produccioén 6.1
Densidad Uno por cada lote de compuesto final | NAG 139
utilizado.
indice de fluidez Primer producto de cada periodo o IRAM 13315
lote de inyeccion
ISO 1133

Estabilidad térmica

Primer producto de cada periodo o

-tote de inyeccion

NAG 129 11.13
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ANEXO A — TUBOS, APLICACION DE LA NAG 129

En la siguiente tabla se detallan los puntos de la Norma NAG 129 que debera cumplir la capa de
Polietileno. Estas caracteristicas complementan a lo indicado en esta Especificacion.

Sin embargo, para la calificacion de! fabricante, se deberan realizar todos los ensayos indicados

en la NAG 129 para las Etapas 1 y 2 utilizandc sélo la capa de PE del tubo.

Si fuese un

fabricante ya calificado de tuberia de PE segln dicha norma y la resina respondiese a una de las

que tiene aprobadas, no sera necesaria la recalificacion.

' ﬁi%n?gg | Tema . Obsewa-ciénﬁf- - |
] 3.1 Material (compuesto final)
- 3.11 Material reprocesado - “
3.1.2 Color Alternativa: color negro con rayals amarill;/s :
3.1.3 Dispersion - - I
3.3 Superficie No es aplicable a la superficie in!erna._‘ |
| 3.4 Resistencia a la intemperie - T
3.5 Compatibilidad El Organismo de Certificacion deftni_ré-l-é-s
ensayos a realizar.
3.6 Extremos -
42 Definicién de Error de Perpendicularidad - o
4.3 Definicion de Compuesto Final
“ 9 Dimensiones No es aplicable a espesor de par_e?ymm o
longitud.
111 Acondicionamiento de las muestras - _
11.2 Medicién de las Dimensiones - |
11.2.1 Medicion del Diametro Exterior Medio -
11.2.4 Medicidn de Ovalizacién |
11.3 Ensayo de Dispersién del Pigmento - N ﬁ
11.12 Ensayo de Resistencia a la Intemperie £l Organismo de Certificacion definira los
ensayos a realizar luego de la exposicion a
la intemperie. . .- _ 7 ‘
} 11.13 Ensayo de Estabilidad Térmica a la Oxidacién |- E
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ANEXO B - ACCESORIOS, APLICACION DE LA NAG 130

En la siguiente tabla se detallan los puntos de la Norma NAG 130 que deberan cumplir los
accesorios. Estas caracteristicas complementan a lo indicado en esta Especificacion.

Apartado .
NAG 130 Tema Observaciones

3.1 Resina de PE -

3.2 Material reprocesado -

33 Color -

3.4 Dispersion -

35 Superficie -

36 Resistencia a la Intemperie -

41 Mediciones Los accesorios seran medidos luego de
24 horas de fabricados. .

El diametro interno minimo indicado en
la Tabla 2 de la NAG 130 es aplicable
solo a accesorios del tipo fusién.

4.2 Accesorios para unidn a enchufe El espesor minimo de pared sera igual o
mayor que el espesor minimo de la
pared del tubo.

5 Verificacion de Penetracion en Uniones a | -
Enchufe

7.1 Requisitos para ensayos de accesorios y |-

uniones

7.2 Condiciones de Ensayo -

11.1 Embalaje -
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ANEXO C ~ HERRAMIENTAS, APLICACION DE LA NAG 134

En la siguiente tabla se detallan los puntos de la Norma NAG 134 que deberan cumplir las
herramientas de fusién.

Apartado

NAG 134 Tema Observaciones
3 Definiciones -
Figura 1 Esquemas Tipicos de Herramientas para - I
Fusian y sus Componentes
4.1 Generalidades En Punto 4.1.3, el ensayo se realizar con el
mango en forma horizontal (0 en su posicion
habitual de utilizaciéon).
En Punto 4.1.5, 260°C £ 15°C o la
terperatura de operacion que especifique el
fabricante £ 15°C. -
4.3 Herramientas para Uniones por Fusién a - |
Enchufe
51 Elementos calefactores
5.2 Puntos de referencia
53 Aislamiento y puesta a tierra
5.4 Cable Cuando el cable entre por el mango. no sera
necesaria la proteccion de 150 mm siempre
que se cologue un pasacable flexible
inyectado sobre el mismo.
55 Enchufe
56 Superficies de Contacto Térmico
57
5.8 |
6.1 Control de Temperatura
6.2 Indicacidn de Temperatura Debera incluir al menos una indicacion '
luminosa o similar que indique si la '
herramienta esta calentando o ha llegado a
la temperatura de funcionamiento. La
inclusidn de un termdmetro sera opcicnal ya
que el aparato no podra ser ajustado por el
operador. ‘
6.3 Control de la temperatura !
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6.4 - Caras de calentamiento intercambiables
6.5 " Control automatico de temperatura Debera contar con un control automatice de
temperatura, fijado en fabrica. no re-
ajustable por el operador, que mantenga la
temperatura que especifique el fabricante en ,
las caras de calentamienio dentro del rango
de t 15°C.
6.6 Estabilidad del sistema de control
6.7 ' Variaciones de temperatura
6.8
- 71 Caras de Calentamiento
7.2 Revestimiento de las Superficies de Fusién
7.4 Caras de Calentamiento para Uniones por | Tabla 1 de NAG 134 - Los diametras de las
Fusidén a Enchufe caras de calentamiento deberan cumplir con |
lo indicado en ta Tabla; Las profundidades
(D) y (G) podran diferir siempre que se
cumpla el ensayo de penetracion del -
Apartado 5 de la NAG 130.
10.2 Herramientas y Elementos Auxitiares
10.2.1 Distanciadores -
10.2.2 Anillos Frios
14 Almacenamiento y transporte -
Apeéndice A Ensayo de Herramientas para Fusion a -
Enchufe y a Montura
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ANEXO D - FiROTECCIONES DE CANERIAS EXPUESTAS A LA INTEMPERIE

D.1. CARACTERISTICAS CONSTRUCTIVAS

La finalidad de las protecciones es evitar la degradacién de la capa de polietileno de los
componentes del sistema ante las radiaciones ultravioleta propias de la luz solar.

Las protecciones, durante su instalacién y a lo largo de su vida util, no produciran dafos a los
tubos y accesorios componentes del sistema.

D.1.1 TIPOS DE PROTECCIONES
Deberan estar aprobadas como parte integrante del sistema.

D.1.1.1 CINTAS METALICAS AUTOADHESIVAS: se trata de una lamina gue se adhiere en forma
helicoidal a la tuberia, cubriéndola en su totalidad, de acuerde con las instrucciones de instalacion
del proveedor.

D.1.1.2. OTRAS CONFIGURACIONES: podran presentarse a aprobacion otros tipos de
protecciones quedando a criterio del Organismo de Certificacién su sometimiento a ensayos
complementarios a los indicados por esta especificacion.

D.2. ENSAYOS SOBRE LAS PROTECCIONES

Dependiendo del material de las protecciones se realizaran diferentes ensayos:

- las protecciones plasticas o que inciuyan adhesivos se ensayaran de acuerdo a D.2.1.
- las protecciones metalicas se ensayaran de acuerdo a D.2.2,

- las protecciones mixtas, compuestas por partes metalicas y plasticas, se someteran a fodos los
ensayos.

D.2.1 ENSAYOS SOBRE PROTECCIONES PLASTICAS

D.2.1.1 PREPARACION DE LAS MUESTRAS:

Se preparara una muestra que contenga como minimo dos tramos de tubo y un accesorio con
una longitud minima total de 400 mm.

La muestra sera protegida con el elemento de proteccién de acuerdo a las instrucciones de!
proveedor.

Luego sera engrapada de acuerdo a las instrucciones de instalacion del fabricante a un tablero de
soporte de dimensiones tales que la contenga.

La muestra asi preparada se dejara estabilizar por un periodo de no menos de 7 dias o el doble
de tiempo que indique el fabricante para el curado de! adhesivo, si ei sistema lo incluyera, lo que
sea mayor : ‘

» D.2.1.2. ENSAYO DE RESISTENCIA A LA INTEMPERIE
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Se realizara de acuerdo a lo indicado en el Apartado 6.9 de la Norma NAG 237.

D.2.1.3. ENSAYO DE RESISTENCIA A LAS VARIACIONES DE TEMPERATURA Y A LA
RADIACION ULTRAVIOLETA

Se realizara de acuerdo a lo indicado en el Apartado 6.10 de la Norma NAG 237 para materiales
de uso externo.

D.2.1.4 SUPERACION DE LOS ENSAYOS
Se verificaran los siguientes aspectos:

- que la proteccidn no haya sido dafiada, ni alterada, ni presente signos de corrosion o
despegue, de acuerdo a sus caracteristicas particulares.

- Las muestras de tubos y accesorios ensayadas deberan sobrepasar ademas el ensayo
de Estabilidad Térmica a la Oxidacion de acuerdo al Punto 11.13 de la Norma NAG
129,

D.2.2 ENSAYO SOBRE PROTECCIONES METALICAS

Se realizara de acuerdo con la Norma IRAM 121, durante 240 h a 35°C + 1°C, con una solucidn
acuosa de cloruro de sodio (CINa) al 5% (5g + 1g CINa/100 g solucidn). -

Su resultado sera satisfactorio si ne se evidencian signos de corrosidn.

D.3 INSTALACION Y MANTENIMIENTO

El fabricante debera indicar mediante un manual o ficha técnica, los procedimientos de instalacicn
de las protecciones, asi como también su mantenimiento a lo largo de su vida util.
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