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La presente norma rige 106 usos y aplicaciones de 106 
revestimientos anticorrosivoo para tuberias y accesorios 
enterrados o sumergidos. 
GAS DEL ESTADO no 6e responsabiliza en modo alguno por la 
interpretaci6n o u60 dado6 a la norma por parte de terceros. 
Esta Norma no debe interpretarse como una restricci6n u 
obstaculitaci6n al uso de materiales o procedimiento6 mejores. 
La norma no otorga ningún derecho para su invocaci6n relacionada 
con la fabricacibn, venta o utilizaci6n de m&odo,producto o 
aparato amparado a su vez por patente registrada. 
Tampoco podra utilizarse como elemento de proteccibn o atenuante 
por infracci6n al r6gimen de patentamientoe.- 

c 
ESta norma comprende los requerimiento6 mlnimos que deben reunir 
los materiales empleados para el recubrimiento de superficie6 
ferrosas enterradas o sumergidas, particularmente canorías de 
conduccibn con 6~s correspondientes l ccesorio6. 
La intenci6n de la norma es proveer la6 baser de identificaci6n de 
106 distintos tipos de revestimientos detallando sus 
características. 
Las condicione6 de operaci6n (temperatura,tipo de terreno.etc), se 
definen para cada ca60 en particular. 
Tambien incluye guias de aplicaci6n y de in6pección de 106 
revestimientos confeccionadas en bare a lineamiento6 generales ya 
que cada producto, por sus caracterfsticas particulares, deber& 
ser aplicado siguiendo l gtrictamente las indicaciones del 
fabricante.- 

Los materiales contemplados en esta norma incluyen los esmalte6 
asfalticoo aplicados en caliente con envolturas de refuerzo; 
laminados pla‘ticos aplicados en frío; cinta6 plarticas 
autoadhesivas; mastics o masillas; pintura6 l poxldica6 (liquidas 
o en polvo);cintas de petrolato; poliolefinas l xtruidas; cinta6 y 
mantos termocontraíbles. 
Se da una descripción general de cada uno de estos materiales para 
revestimientos, seguida de tablas que contienen las propiedades 
fisica6, 106 m6todos de ensayo o la meaci6n de la norma que 106 
ampara. 
Las propiedades tabulada6 no constituyen por 61 mismas 01 dnico 
criterio para la selección de un material a utilizar como 
recubrimiento de tubería o accesorio. Sin embargo ellas establecen 
las caracterlsticas basicar necesarias de los materiales para la 
identificaci6n de los diferente6 tipos de recubrimiento6 con 
registros de comportamiento comprobados. 
Los materiales utilisados para el rovertimiento do estructuras 
enterradas o rumergidas deben poseer lar siguientes propiedades: 
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Juta reaiatencia e14ctrica. 

-Plegabilidad r/o conformabilidad. 

-lteaiAteacia l medios corrosivoa. 

-Baja permeabilidad y absorción de agua. 

-Condiciãn de permanecer adharidoa 6 la superficie de la 

estructura durante la vida Mil de data. 

-Resistencia Al dAR0 mecAnic0 durante 1~ in6tAlACióa y overación 
nor~l de 16 eatNCtlEA. 

._ DE m 

LA AFRORACION del material de un FAbricAnte en FArticulAr, como 
ASi tambiin la de un esquema de revertimiento elaborado por un 
ApliCAdor, se 'hArA a trAv4s del Sector GDC/@l/PROTECCION 
ANTIcoRRosIvA, t’iAgAllAIleS 1491, CAVitAl FederAl. Eate 8eCtOr 
tAmbi6n tendrA l su cargo la RRRILITACION de YAC inatalacioneo y 
loa equipoa, empleador por CAdA ApliCAdor VArA el fOrrAdO de 
canorías y accesorios. 

Para la ARRORACION de materiales o esquemas de revestimientos, las 
fiiIAA6 intereSAdA deberAn VreAentAr Ante el mencionAdo Sector, 
muestras de los productos, Antecedentes de su uso, en el país 0 en 
el extrclnjero e informe8 do lAbOrAtOriOA reconocidoa, A cerca de 
AUA propiedades flsicas y quimicAs. 

e-.,. 

Por medio de 108 ensAyor que figUrAn en eStA WOrmA, se AnAliZArA 
l 1comportAmiento de CAdA mAteriAl y se evaluar6 1~ metodologiA de 
au ApliCACi6n, pArA lo cuál la fiLmA interesada deberl l feCtUAr 
uno demoatracibn prdctica en FlAntA 0 en campo segUn sea el caso. 

Si loa rOAultAdOS de e6as pruebas ,eon l atiSfACtOriO5, 6e le 
OtOrgArd 6 1~ mencionAdA firEIA, una APRORACION PROVISORIA de su 
producto. 

VerificAdo as1 el cumplimiento de 1~ prerente NOrmA, dicho 
material podrá l er empleado en obrAr de inrtalación de ectrUCtUrAs 

de Acero enterrAdA o sumergidas, en loa rAngoa de condiciones 
l atipulAdo6 en eaA AprObACi6n. 

LA APRORACION DEFINITIVA do1 material 0 oaquema de recubrimiento, 
aerl OtOrgadA por el SectorQDO/GM/PROTECCIONANTICORROSIVA, luego 
de corroborar los reaultAdor de lAbOrAtOri0 con el CompOrtAmiento 
del revestimiento de 1~ l atructurA ínatalAdA, A trAvea del tiempo. 

Esta Qltima evAluAci6n re hArA con el resultado del AnAliSis de 
degrAdAci6n o p6rdidA de AialACi6n, durante un período no inferior 
A tZ.S (3) AñOU. 

En cuanto A la HARILITACION de lar PlAntAS de rove#timiento de 
CAfieriAS 0 acceaorio6. el Sector PROTECCION ANTICORROSIVA, A 
trev6a de unA inspecci6n inicial de 1~s instAlACiOnet3 y de 
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poctoriores inSpeCCiOn66 de rutina, 6v6luard la6 caract6risticas 
de la6 ni6ma6. Da acuerdo 6 lo ob66rvado, otorgar4 certificador de 
HARILITACION PROVISORIA 0 HARILITACION PNRNANRNTX, 6egun el C660, 
para cada tipo de rwortimianto 6n particular. 

El mencionado Sector podrA dejar 8in l focto la APROBACION de un 
rwwrtimiwhto o la IUBILITACION de una planta do aplicacibn, MI 
ca60 do Ob66rVar66 en rOiterad oportunidadog, d66vlo6 de 16 
presente Norma o anomalla on 01 funcionamiento da lar 
instalacionos.- 
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0 A:REVESTI&IENTO DE BASE ASFI&TUA 

El rmv8atimiento do baao aAf&ltica con l nvolturaa de refuerzo 
conAfrte..en la aplicacibn, por chorreado y 8n cali8nt8, de mate- 
rial bitUminOA0 sObr8 la caR8ria previamente granallada 8 impri- 
mada con una pintura l d8cuada,BimultAn8am8nt8, 18 r8alisa un arro- 
llamiento h8licoidal con velo de vidrio r8fOrZ8dO a fin de 8umen- 
tar la rigidez mecdnica de la película arfAltfca.FinAh8nt8 68 
8fectJa otro arrollamiento helicoidal con velo de vidrio aaturado 
con asfalto a podo de prOt8Cci6n mecanica del 8AqU8ma. 

A.1.1.s Físicas del Esmalte 
, 

Puto d8 ablandami8n 
to(anill0 y 8af8ra).- 

Penetraci6n 
a 25 ‘C 100 g,5 aeg. 
a 46 ‘C 50 g,5 roq. 
6 0 ‘C 200 g,60 680. 

PUM0 d8 inflamACiõn 
Cleveland, vaso abier- 
to.- 

PBrdida por calenta- 
miento a 162'C,5h.- 

Cenizas 

R8laCidn d8 aA8ntA- 
miento a 204'C,5h.- 

‘C 113 123 

1/10lnm 
l/lOmm 
l/lOlNll 

'C 

t 

t 

: 
3 

296 

15 

1; 

0,5 

30 

1,2 

do de w 

IRAM 115 

IRR$f 6z76 

<I M 

IRAMIAPA 
6555 

IRAM 6582 

IRAX 6666 

IRAJ4 6649 

A.1.2.m de la Pintuta 

uluB’#u n6xnltodo 

Punto d8 inflAIAA- 'C 26 - 
ción TAQ,vaso abierto ' EY. 

- IAP A 

Viacoaidad Saibolt s 50 150 IRM 6544 
furOl.- 

Tiempo de a8CAdO Hin 30 IRAH 1109 BIV 
30-C 606 de H.R 



basta 19O'C *, 225-C 
I, 26O’C 
” 315’C 

Reaíduo de la 
de6tilacibn l 
36O’C. 

punto final de -, destilacih del 
disolvente. 

punto de ablanda- 
miento(anill0 y 
esfera) 

Penetracibn a 25'C 
100 gr.,5 mg. 

$ en val. IRAM 6595 
de desti- :: II II 
lado a 07 Il II 
360-C. 37 11 II 

8 on vol. IRAM 6595 
da muartra 30 45 
por diferen 
cia. 

‘C 216 IRAn IAP A 
6600 

‘C 71 107 IRAn ll5 

l/lOIlUll 2 25 IRAM 6576 

Solubilidad on Ta 
traclorudo de car- 
bono. 

8 99 IRAM 6585 
_. 

A.1.3.m del velo de vldrlo 
__,. ,, !&uuMínnAx~ 

nasa por metro Kg. 0,04 - IRA+! 1588 
cuadrado. 

Repeaor 

Resistencia a la 
traccih 

mm 0,33 - IRAM 1588 

NíClll ASTI4 D 146 
Modificada por 

01 I.A.A.(I) 
22,5 - 

1 

Porosidad flujo de airo: SRAM 12583 
100 dmJ/s por 1000 cm2 
de superficie: 

Pascal 54,92 189,26 
mm Agua 0,56 1,93 

Contenido orgdnico *(m/al) - 21 I.A.A. y Norma 
IRAM 1589 
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Absorción de humedad t(m/m) - 1 IRAH 12583 

(1) I.A.A. Instituto Americano del Alfalto. 

A.1.4.ProDiedades Flsicas de la Fibra TermOD~tiCa de refuerzo 
(Alternativa del velo do vidrio hilado) 

matorial nylon 6/6 

masa por m2 lw/mZ 0,Ol min. 

A.1.5.PIppiedades ELpicas del Velo do VrprrP 

IRAII 1588 

- ’ 

Hasa por metro 
cuadrado. 

Material bitu- 
minoso. 

Unidad 

Kg/mZ 

g/lOO g 

Espesor mm 

Resistencia a 
la tracci6n: 

Absorción de 
agua 

Plegabilidad a 1’C 
mandril do 13 mm 

Nlcm 

Nlcm 

g/lOO g 

MLHltodo 
l,oo - IRAM 1588 

65 - IRAM 1581 

irOO - IRAM 6696 

29,4 - IRAH 6697 

14,7 - II II 

0,5 IRAM 12584 

No d8berI presantar grietas, 
firurar,quebraduras o despren 
dimiento da material bitumi- 
noso y fibra da vidrio. 

A.l.6.n 

-l4LQ.L~- 

Despaguo cat6dico mm2 1000 ETPA N’254 

Rosirtoncia a la mm 0,3 DIN 30670 
panotraciõn 

Resistencia ohm.m2 lo6 - DIN 30670 
específica 



Hedici6n de 
espesores : 
sinplo cobertura 
doblo cobertura 

Resi6tencia al 
impacto: 

DN<= 2" 

3” <= DN < 0” 

0” <= DN 

PenetraciOn de agua 
( 30 dlas ) 

Adherencia 

Detocci6n de fqllas 

Resi6tencia a 
microorganismo6 

mm 

: - 

J/666 

3,5 - 

4,25 - 

5 - 

t 1 

ratisfactoria 

satirfactoria 

ratírfactoria 

DIN 30670 

DIN 30670 

II 1, 

II <I 

I, II 

ASTN G-9 

GE-Nl-108 

ETPA N-352 

NP A 49-704 

Los material.6 de base asf6ltica con envoltura exterior de refuer- 
zo 60 podrcln emplear como racubrimiento intagral do canerlar úni- 
camente para la protección airlanto de redes de distribución domi- 
ciliaria (PS1,5 Kgr/cn2).La aplicaci6n debe l factuarse en Planta6 
de Revestimiento hasta una dirtancia da 150 mm como mdximo, de 106 
extremos, con miras l la l jecuci6n do la uniõn soldada.- 

A.2.1.m de la SUD- 

La superficie do acoro, previo a la aplicaci6n del revestimiento, 
deber& aatar libro de polvo, grasa6, aceita6 0 cualquier otro 
materialextrafio. Lo8 mismo6 deberan ser eliminado6 con solventes, 
detergentes u otro6 productor, compatibles con el recubrimiento a 
aplicar. 
Luego de la limpieza previa la canorla deber4 ser granallada a 
%otal cari blanco", grado Sa 2) de la Noma RI8 59900. 
Finalmente, para verificar la ausencia de polvo o re6iduos del 
proceso da granallado, inmediatamente ante6 de la aplicaci6n del 
ravo6timient0, sa obsorvard 01 cumplimiento do la Especificaci6n 
Tlcnica P.A N' 355-OO.- 

A.2.2.- 

No se podra aplicar 01 ravwtimiento en ca60 qua la humedad rela- 
tiva ambiente (HR) supere 01 909. En ca60 do interrupci6n del 
proceso, la superficie ya granallada podrl sbr reve6tida do 
acuerdo a la6 6iguiento6 pautar: 

-si RR>RO1, dentro de las 2 (dos) horas. 

-si 709<~~sRo~, dentro de las 3 (tras) hOra6. 
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-Si HR~705, dentro de la6 4 (cuatro) horas. 

Superada6 las 4 (cuatro) horas de interrupcMn, la catierfa deberd 
ser granallada nuevamente. 
En todos 106 casos la temperatura del tubo deberd estar 3-C por 
encima del punto de rocio, de lo contrario las tarea6 deberAn ser 
interrumpidas.- 

A.2.3. maqs de tw de B 

La temperatura mAxima de operacion de la tuberla, admisible para 
el empleo de este revestimiento es de 30 'C. 

A.2.4. m del a 

Los revestimiento6 asfdlticos se utilizarAn en Qg.ble Cobe- 
para terrenos de resistividad inferior o igual a 1000 ohm.cm y en 
~nlo Cobw para mAs de 1000 ohm.cn. 
Para estos ultimos, de requerirse protecci6n mecánica adicional 
por las caracterírticas morfol6gicas del terreno (suelos rocosos). 

X%~å~~a~ 
0 Hanta Protectora ;egSn Especificái 

. . .- 
. A.2.5. -6 " 6~6tos m 

Para los materiales de envoltura (velo de vidrio y velo de vidrio 
saturado) se exigirAn los siguientes anchos y sobrepuestos mínimos 
en funci6n del diAmetro de 16 tuberia: 

Pulgadas 
ll2 
3/4 

del tu& 
flml 
13 
19 

1 
lf 
2 

:i 

457 508 

51 
76 

609 559 

102 
152 

660 

203 
254 

762 

305 
356 
406 

mm 

:i 

:t 
100 
100 
100 
150 
225 
225 
300 
300 
300 
450 
450 
450 
450 

'450 
450 

A.2.6. m de v 

-1 (una) capa do pintura imprimadora. 
-1 (una) capa de esmalte a6fAltico caliente de espesor mínimo 

2,4 mm. 
-1 (una) envoltura de velo de vidrio hilado embebido on el esmalte 

aofdltico. 



-1 (una) envoltura do velo do vidrio saturado completamente 
rido al esmalto caliento. 

Eopoaor nlnimo total: 3 mm. 

A.2.1. -tema de DobleCohcrtura 

-1 (una) capa de pintura imprimadora. . 

adhe- 

-1 (una) capa de esmalte asf6ltico caliente 60 espesor minrmo 
2,4 mm. 

-1 (una) envoltura de velo de vidrio hilado embebido en el esmalte 
asfaltico. 

-1 (una) capa de esmalto asf6ltico caliente de espesor mínimo 
2 mm. 

-1 (una) envoltura de velo do vidrio saturado completamente adhe- 
rido al esmalte caliente. 

Espesor mínimo total: 5 mm. 

A.2.8. -0 de las v 

Las uniones soldadas de las catierlas forradas con los materiales 
asfalticos podrdn revestirse con Laminados Plasticos del Qrupo B, 
solapados al 508 o con t4antoa termocontralblos del Grupo H. 
De requerirse protecci6n mecllnica adicional se emplearan Mantas 
Protectoras según E.T.P.A. N’250.- 

b.3: GUIA UdU LA LlWXCWi 

La Inspección tendra a su cargo la suporvisibn de las pruebas y r 
ensayos que efectúe el Aplicador con el fin de controlar las con- 
diciones ambientales, la limpieza de la superficie de acero, la 
aplicaci6n del revestimiento y las caracterlsticas del mismo ya 
terminado. Dichos controles se realizaran de acuerdo a los m6todos 
de ensayo enunciados en esta Norma.- 

, A.3.1. Controloe 
. . -- ~0s controlo8 rictem6ticos, es decir, los que se doben realizar 

permanontemanto y con una frecuencia proostablocida, son lo6 6i- 
quientes : 

-Control visual del aspecto (1008 de la producci6n). 

-0etecci6n oldctrica de fallas (1008 de la produccfön). 

-Control de la distancia del revestimiento a los extremos de los 
tubos (1001 de la producci6n). 

-Control do limpieza do superficie (1008 de la producci6n). 

Al menos 2 (dos) veces por cada turno de B (ocho) horas de pro- 
ducci6n se realizaran los siguientes ensayos: 

-Control do condiciones ambientales. 

-Adherencia. 

-Rosistoncia al Impacto. 

-“..~,~__ ._ ,,,,.. .-,---,_.~- 
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Al meno6 1 (una) VOZ cada 48 (cuarenta y ocho) hora6, 69 ofactua- 
r&: 

-Resi6tencia a la Penetracibn. 

Al meno6 una VOZ cada 6 (6eir) w6e6 re roalirarln: 

-Ensayo de Despegue Cat6dico. 

-Re6irtencia E6peCifiCa. 

-Penetración de Agua. 
.F Al ZOl(veinte por ciento) de la producid 6e la rometerl a la: 
-. -- 

__ -Hedici6n de Wpe6ore6. 

A.3.2. m nO-8i6m 

Todo6 106 en6ayo6 que figuran en 106 punto6 A.l.1. al A.1.6. no 
mencionado6 en A.3.1., re podran rraliaar, a criterio de la In6- 
pecciõn. al iniciar 166 tarea6 una Planta de Rovertimientor, al 
comenzar una Obra en particular, cuando el Aplicador cambie de 
marca o tipo de materia prima, cuando l xi6tan duda6 acerca del 
material empleado o del funcionamiento de la Planta y 6e deberAn 
rapetir al meno6 una ve6 61 ano. Lo6 co6tor de dicho6 l n6ayo6 
correrln por cuenta del Aplic6dor.- 

A.3.3. mn v Re- 

8er6n rocharador 106 tubo6 que no rati6fagan la6 exigencia6 do1 
punto A.3.1. y quedadh Ob6erV6dO6 todo6 106 producido6 de6de el 
tiltimo encrayo 6ati6factorio ha6ta el l n6ayo fallido on CUe6tión. 
Sobro e6to6 dltimor 6e repetir4 16 prueba en 3 (tre6) mue6tra6 
elegidas al azar, la6 cuales deberdn dar rerultadoe ratirfactorio, 
de lo contrario, 6e rechazarAn lo6 mencionado6 tubo6 Ob6erVadO6.- 

A.4 ELysãLo DE ADHERENCIA 

Para la verificaci6n de la adherencia re requiere contar con una 
cuchilla limpia, de punta filo6a. Se efectuaran corte6 rectangu- 
larec de 100x50 mm. 80 levantaran uno de 106 extremo6 harta poder 
6er tomado6 con 106 dedo6 de la mano y al l jorcer una fuerza nor- 
mal al tubo deber& 6er imporible de6pegar el el reve6timiento. o 
bíen 66to podrA cortar6e mantwiondo parte6 do1 material adherido 
al tubo; en ambo6 ca606, la adherencia al metal 6er6 conoiderada 
aceptable. 
Si la cobertura 60 de6pOga facilmente 60 deber4 Verificar 6i 666 
falta da adherencia 66 debe,al matorial on 6i 0 a fallar de la 
pintura imprimadora. Sial de6pegar60, el material arra6tra con6i- 
go a la imprimación, dejando el metal expuo6to, e6 un indicio de 
que la falta de adhe6ión e6 de la pintura imprimadora al ructrato 
motAlico.- 

. _- . ..-. 
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Los revestimientos laminados pldsticos consisten en pelicular 
pldsticas de base, talas como poliotileno, cloruro de polivinilo, 
polipropileno o polibutileno de rsposor delgado, que sirven de 
sost4n a compuestos laminados que cubren una do sus caras o am- 
bas. Estos compuestos estarAn constituidos por caucho butllico, 
l 1quitrA.n da hulla con resinas plastificante6 o la combinacibn do 
0110s pudiendo llovar o no entramados do refuerxo, siendo a su 
ves aplicad06 en frío o en caliente seg%ín el tipo, sobre la su- 
perficie de acero previamente imprimada. 

.- 
8.1. m de la Pm 

La pintura imprimadora debera ser compatible con el adhesivo del 
laminado pldstico y de la misma marca que (ste. 
El fabricante deber& proveer la misma adjuntando una hoja de da- 
tos tknicos con 106 valores mínimo y mlximo y m6todo de ensayo 
de las siguientts propiedades: 

-Tipo de solvente. 
-Punto de Inflamacibn. 
-Densidad a 23 ‘C. 
-Contenido de sólidos 8 en poso. 
-Contenido de compuestos arom4ticos U en volumen. 
-Viscosidad a 23 ‘C. 
-Rendimiento en lts./mZ. 

B. 2. prosiedadericas do1 m 

Unidad- 
Espesor del film bane IMI 0.1 

Espesor del adhesivo mm 0.5 ..- 

Espesor total mal 0.75 

Resistencia l la W/cm 30 
traccih 

Elongaciãn l la rotu- 8 150 
ra 

Velocidad de trans- glm2dia - 
misi6n de vapor de agua 

Absorción de agua a’ - 

Rigidez dielectrica V/&l 15000 

Resistencia de ais- nohms 500000 
lación 

Indice de saponifi- mgOUR/g - 
caci6n 

nrlximo 
0.33 

0.5 

0.2 

10 

ASTM D-1000 

ASTM D-1000 

ASTI4 D-1000 

ASTW D-10001 
D-882 

ASTN D-1000/ 
D-SS2 

ASTM E-96 

ABTH D-570 

ASTI4 D-1000 

;S~147D-1000/ 

DIN 30672 



Adherencia sobrb 
acero imprimado 

NlCrn 

Adherencia sobre NICIP 
el film baae 

Resistencia a los hongos 

Resistencia l las bacterias 

Rnvejocimieato por calor 

Rnvejecimimto por migra- 
r- ci6n de plastificantes 

u 

22 - 

12 

Satisfactorio 

Ratisfactorío 

Satisfactorio 

Satisfactorio 

B.3.m do1 v 

3 Unidad 
Dospaguo Cat6dico mm2 

Resistencia a la mm 
ponetracibn(o.rosidual) 

Resistencia esp4cifica ohm.mZ 

Resistencia al impacto N.m 
(solapa;;s;~8) 

2”< DN<0” 
0”s DN 

Adhrencia N.Cltf 
sobre acaro imprinado 
sobro 01 film baso 

Detección do fallas 

ninimoHdximo 
- 1000 

0.6 - 

6 
10 

:::5 - 5 

12 - 
6 - 

gatisfactorio 

DIN 30672 

DIN 30672 

ASTM Q-21 

ASTH G-22 

DIN 30672 

DIN 30672 

da R~&gyg 

E.T.P.A.N.254 

DIN 30672 

DIN 30672 

DIN 30672 

DIN 30670 

E.T.P.A.N.352 

Los laminados pldsticos ostdn exclusivamente indicados para apli- 
cación manual en 01 revestimiento de unionrs soldadas, tramos 
cortoa do tuberías, canos camisa, dorivacionos domiciliarias, 
parches de toldaduras cuproaluminotkmicas y para 01 roforrado de 
callarías ya instaladas. , 

B.4.1. &chos v sobre.sw&c& 

Para 01 rwestimimnto de uniones soldadas, tramos cortos de tube- 
ría, canoa camisa, derivaciones domiciliarias y raforrado do ca- 
fiarlas ya instaladas, se dabar aplicar 01 laminado on forma he- 
licoidal solapado al íOl como minimo o bien an doble capa 
dispuesta según la siguionto tabla: 



m 
50 

5: 
1:: 
100 
100 
150 
225 
225 
300 
300 
300 
450 
450 
450 
450 
450 
450 

~- 
_ 

,-_ 

- am 
112 13 
JI4 19 

:* 25 38 

3 :t 
: 102 152 
8 203 

iz 254 305 
14 356 
16 406 
18 457 

27 508 559 

ii 609 660 ' 
30 762 

LO6 6nChO6 de Cint6 l BpeCifiCBdO6 en l 6ta tabl6 ron de 6pliCaCibn 
ObligatOri6 

B.4.2. Preparación de la BUDA . . 
c 

La 6uperficie de la caRerl6, previo 6 16 aplicaci6n de la pintura 
imprimadora y del laminado, d6bord l 6tar libre de polvo, qras6s. 
aceite6 0 cualquier Otro materi61 extrano. Lo6 mirmor deberln 6er 
eliminados con 6olvento6, detergente6 0 cu6lquier otro producto 
compatible con el revertimiento 6 6pliCar. 
Luego de la limpieza previa, la canerla deberl 6er arenad6 o gra- 
Dallad6 a "metal cari blanco", grado Sa 2 1/2 de la Norma SIS 
055900. 
FinBlmente, par6 VerifiCBr 16 aUBenci6 de polvo 0 r66idUO6 del 
proce de arenado o grBnallBdo, inmedi6tamente ant.6 de la clpli- 
caci6n do1 revertimiento, Be observara el cumplimiento de 16 EB- 
pecificsción Tlcnicr P.A. N' 355-00. 
Si la ruperficie a revestir presenta irregularidader pronuncia- 
da6, la6 mi6mar deberAn ser eliminad66 empleando martics del Gru- 
po D de l 6ta Norma, que sean de la misma marca y de 16 misma na- 
turalet6 qulmica que el adhesivo del laminado plArtíco, a fin de 
asegurar la compatibilidad entre ambor. 

8.4.3. m . 

En todos los CBESOS 6ntes de aplicar la imprimacibn y el laminado 
plAstico, la temperatura de 16 wperficie motAlica deberl estar 
3-c por encima del punto de rocio, de lo contrario las tareas 
deberAn 6er interrumpidas. 

B.4.4.m de tS 

Rango admisible de temporatura6 de l plicaci6n: -10 a +50 'C. 

Rango admisible de temperaturas de operacidn: -10 a +30 ‘C. 



Los laminados pl6sticor pueden ser 
B.4.1. en torronos do resistividad 

empleados de acuerdo al punto 
l uporior 0 igual a 1000 Q.cm. 

8.4.6. - del t.BUSUG 

En caso de requerirse protocci6n mecdnica adicional, por las ca- 
racterlsticar morfol6qicas do1 terrono (6~010s rocosos), se debe- 
r4n aplicar sobre los laminados pUsticos, mantas protectoras de 
acuerdo a Especificaci6n Tknica P.A.N’250. 

La Inspecci6n tendr6 a su cargo la supervisibn de las pruebas o 
ensayos que efectde el Aplicador con el fin de controlar las con- 
diciones ambientales, la limpieza de las superficies, la aplica- 
ción del revestimiento y las características del mismo ya termi- 
nado. Dichos controles se harAn de acuerdo a los m6todos de ensa- 
yo enunciados en,esta Norma. 

B.S.1. Controles Sistsmaticor: 

Los controles sistemdticos,es decir, los que deben realizarse con 
una frecuencia preestablecida,son los siguientes: 

-Control de condiciones ambientales. (100 8 de las superficies a * :. revestir). 
c .. -Control de la limpieza de laSsuperficio.(lOO s de las superfi 

cies a revestir). 
-Control visual del as;>ecto.(lOO S de las superficies revesti- 

das). 

_. 

-Detecciõn elktrica de fallas.(lOO 8 de las superficies reves- 
tidas). 

-Redici6n de espesores.(SegQn criterio de la Inspecci6n). 
-Resistencia al impacto.(BegQn criterio do la Inspecci6n). 
-Ensayo de penetración.(Se@n criterio de la Inspección). 
-Adherencia.(DIN 30670).(SegQn criterio de la Inspeccibn). 

Todos lor ensayo6 que figuran en esta Norma, no mencionados en el 
punto 8.5.1., ce podrAn efectuar al iniciar las tareas para una 
obra en particular, a pedido del Inspector y se deberdn repetir 
al menos una vex al ano o cuando existan dudas respecto de los 
materiales l mploados.Loa costos de dichos ensayos corredn por 
cuenta del Aplicador. 

~.5.3. -6n v rm ‘. 

serdn rechazados los trabajos realizados con laminados plásticos 
que presenten lar siguientes deficiencas: 

(a) Protuberancias, hendiduras o cualquier otra irregularidad que 
discontinúe la ruperficie del revestimiento, la cual deberA ser 
lisa, homoq4nea y uniforme. 



y? 
(b) TongAn UIIA 0 m6S fAllAs Al Aer ChaQUeAdos con 91 detector 
ellctrico. 

i 
(C) td0 ClUO~lAn 81 AAPOAOI: IAiliilllO AAp@CifiCAdO. 

(d) NO cumplan con el ensayo do. dhrencia. 

(e) No cumplan con el valor de reoistencir al impacto. 

(f) No AlCAnCOn al VAlor da rorirtoncia A 1~ prnatrrci6n. 

_ . 8.5.1. D 
g.y; 

.UnicAnonta podr6n 8er repArAdOS loe tramos de cAd@ria revestidos ..-. . ~. con lAminAdo pldBtico8 da longitud ruperior A 1 metro, que pre- 
i cantan AlgunA do 1~s defiCienCAs descriptas en 01 punto B.5.3.8i ,.__ 1As miSmAS 10 prerbntan en tramos da cAfieriA inferior 0 igual A 1 

OPOtrO, an juntAs do soldadura y en pArChes de soldadura cuproa- 
luminotkmica, so deberera rOhACer intagramenta 01 osquema de 
revertimiento.- 

'C 

. 
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pBuP0 C : REVB CON m DE PQLIETILENO 
DE Rm 

Los revestimientos a baso de cintas de polietilono estan consti- 
tuidos por pellculas de este material recubiertas on una de sus 
caras por un compuesto adhesivo anticorrorivo en cuya fOrmUlaCi6n 
intervienen materiales bituminosos, caucho butllico y resinas 
sint6ticas. 
se emplean exclusivamente como recubrimiento integral de cano- 
rlas. 
El esquema completo consiste en el arrollamiento helicoidal de 
dos cintas : una interior, de protecci6n anticorrosiva, aplicada 
sobre la superficie de acero previamente imprimada y otra exte- 
rior de proteccíh mecánica. En la interior los espesores de po- 
lietileno y adhesivo, Lon del mismo orden de maqnitud, mientrao 
que en la exterior el esperar de polietileno es superior confi- 
riindole mayor rigidez.- 

C.1. Pror>iedadrrcar de la Pi- 

La pintura imprimadora deber4 ser compatible con el adhesivo de 
la cinta plastica y de la misma marca de (Lata. 
El fabricante debera proveer la misma adjuntando una hoja de da- 
tos tecnicos con los valores mAxfmo y minimo y mltodo de ensayo 
de las oiguientec propiedades: 

-Tipo de solvente. 
-Punto de inflamacib. 
-Densidad a 23 ‘C. 
-Contenido de sblido8 (9 en pero). 
-Contenido da compuestos l rom4ticos (8 en volumen). 
-Viscosidad a 23 ‘C. 
-Rendimiento en ltslm2. 

c.2. &QEW&QS Ffricu de la ClnWtica JnLBXAG 

Espeeor do1 film base 

Erpesor del adhesivo 

lLD.uaaninimo 

mm 0.20 

mm 0,20 

mm 0,50 

N/cm 50 

A8Tl4 D-1000 

ASTI4 D-1000 

Espesor total 

Haximo 

ASTM D-1000 

Resistencia a 1a 
traccibn 

ASTM D-10001 
D-882 

Elongacibn a la rOtU- 

ra 

Velocidad de trans- 
misión do vapor de 
agua 

Absorci6n de aguo 
(23 ‘C, 24 horas) 

8 * 200 

g/mZdia - 

9 - 

0.1 

O,l 

ASTU D-10001 
D-882 

ASTI4 E-96 

ABTM D-570 



Rigidez Dieltctrica VANTI 30.000 - 

Rosistancia do pia- l4ohms 500.000 - 
lación 

Indico do sapoaiff- mgonx/g - 10 
cacibn 

Adherencia sobra 
acero imprimado 

N/cm 22 

Adherencia robre 
01 film baro 

N/Crn 12 

h6i6tenCia a 108 hOngOc Satirfactorio 

Rmristoncia a lar bactoriar Satirfactorio 

Envejecimiento por calor Satisfactorio c 
Envejecimiento por migra- Satirfactorfo 
ci6n de plastificantes 

ASTH D-1000 

ASTM D-1000/ 
D-251 

DIN 30672 

DIN 30672 

DIN 30672 

ASTU G-21 

ASTI4 ~3-22 

DIN 30672 

DIN 30672 

C.3. m de la e 

E6pesOr del film baro mm 0,40 - ASTM D-1000 

Espesor del adhesivo mm 0,lO - ASTU D-1000 

E6posor total mm 0,50 - ASTI4 D-1000 

Resistencia a la Nlcm 50 ASTM D-1000/ 
tracciõn D-S82 ,... 
Elongaci6n l la rotu- t 200 - ASTI4 D-1000/ 
ra D-882 

C.4. m del v 

Despegue Catbdico lnm2 1000 E.T.P.A.N.254 

Resistencia a la mm 0,8 - DIN 30672 
penetraci6n(o.reridual 
do la cinta interior) 

6 
Rosiotoncia l rpoclfica ohm.mZ 10 DIN 30672 

Resistencia al )mpacto N.m DIN 30672 
(intorip;w$orror) 

3,5 - 
3"SDN<8" 4‘25 - 
8"SDN 5 .- 



. - 

: . . 

~Adherancia N.Cm 
sobro acoro impriudo 

: (fntorior) 

sobro 01 ,film baso 
cint8 interior 

6 - 

sobro 01 film baso 
cinta bxtorior 

3 - 

Deteccibn do fallas Satisfactorio E.T.P.A.N.352 

c.5.m 

21 

DIN 30670 
12 

La aplicación de las Cintas Pllsticas do Poliotilono, tanto inte- 
rior como l xterior,so pueda roaliza on Unes o an plantas fijas, 
madianta quipos sdecusdos. 
No so permito su uso rn 8plic8cionos manualos. 

c.5.1. -0s v SB 

En todos los casos ambar cintas pUsticas, interior y exterior, 
so aplicar6n con un solapado del 506 do IU ancho-A 8u vez la ex- 
tarior se rjurtarh sobre la interior, dorfamda en la mitad del 
ancho a finos de sollar el solape da 4rta. 
Los anchos exigidos para cada dilmotro do tubo, ron los que 
figuran on la siguionto tabla: 

112 
í/4 ti 
1 25 
1) 3 :i 
4 102 
i 152 203 

10 254 
12 305 
14 356 

t: 
406 
457 

20 506 

2: 
559 
609 

26 660 
30 762 

5: 
59 

100 
100 
100 
150 
225 
225 

, 300 
300 
300 
450 

I . 450 
, 450 
, 450 
1 450 
, 450 



22 
‘..& 

iC.S.2. B da la m 

La superficib do la cahrfa, previo a la aplicacibn de la pintura 
imprimadora y del laminado, deberA oatar libro de polvo, grasae, 

.aceites o cualquier otro matorial l xtrafio. Los mismos deberAn ser 
olíminados con solvonter, datargontes o cualquier otro producto 
compatible con 01 revestimiento a aplicar. 
Luego de la limpieza provia, la canaria dabarA sor granallada a 
“metal casi blanco”, grado 8a 2 1/2 do la Norma SI8 055900. 
Tinalmonte, para verificar la ausencia do polvo o residuos del 
proceso de granallado, inmediatamonto antas da la aplicacih del 
rWeStimiOnt0, se ObrervarA 01 cumplimiento de la PSpOcifiCaCi6n 
Tlcnica P.A N’ 355-00. 
Si la superficie a revestir presenta irregularidades pronuncia- 
das, las mismas debercln ser l liminadaa l mploando marticr del Gru- 
po D do asta Norma, que rean de la mism marca y de la misma na- 

-. turaloza qulmica quo 01 adborivo de la cinta plAstica, a fin de 
asegurar la compatibilidad entre ambos. 
En caso de ofectuarsm ravertimiento en linea, la canaria deborA 
ser granallada an imprimada on planta. La pintura imprimadora así 
aplicada cumplirA la funcih do prosorvar la limpieza de la su- 
perficie durante 01 tiempo quo transcurre entra la salida de la 
planta y el revestimiento en obra. Este producto sard eliminado 
mediante la cepilladora de lfnoa para luego roalitar la imprima- 
cion definitiva y 01 l ncintado final. 

c.5.3. Condicionoe . 
En todos los casos antoc de aplicar la imprimaci6n y el laminado 
plAstico, la tmperatura da la superficie matllica doberA estar 
3’C por encima del punto do rocio, de lo contrario las taroas 
deberln l ar interrumpidas. 

Rango admisible de temperaturas da aplicacih: -10 a +50 ‘C. 
-, Itango admisible do temporaturar do operaciõn: -10 a +30 ‘C. 

C.5.5. &&trvlQnQu do1 a 

Las cintas plAnrica puodon sor empleadas, con 01 esquema des- 
cripto C.5.1. en torronos de resistividad superior o igual 
l 1000 P.cn. 

C.5.6. p do1 m 

En caso de requm-irsa protección mmcAnica adicional, por las ca- 
ractoristicas morfol6gicas del torrono (suelos rocosos), so dobe- 
rAn aplicar mantas protactorag do acuerdo a Espacificaci6n Tlcni- 
ca P.A.N.250 o bien emplear Cintas PlAsticas Extariorar da 0,8 mm 
do espesor de poliatilano como minimo. 

C.6. WLA 

La Inspección tondrA l su cargo la l J9arvisiõn do las prUebaS o 
amayos que l foctJo 01 Aplicador con el fin do controlar las con- 
dicionos ambientales, la limpiora de las suporficia, la aplica- 



cibn del rovertimiaato y las características del mismo ya tarmi- 
nado. Dichos controlos so harAn da acuerdo a los mAtodos de enea- 
yo enunciados en asta Norma. 

C.6.1. - 

Los controle6 SistWditiCOS,O6 decir, los que deben realizarse con 
una frecuencia proestablecida,ron los riguientos: 

-Control visual do1 arDocto.(lOO 8 do la8 ruparficios rovesti- 
dar). 

-Doteccibn olActrica do fallas.(lOO 
- tidas). I. 

, -Control de condiciones ambientales 

-Control do limpiora da superficie. (’ 
ci&). 

6 de las superficior raves 
. 

(Cada 3 horas como mfnimo). 

Sogrln criterio da la Inspoc 

-Redicibn de l sp~sorar.(EepJn criterio do la Inspoccibn). 

-Resistencia al impacto.(WgSn criterio do la Inspoccibn). 

-&sayo de panetraci6n.(SoOJn criterio de la Inrpacei6n). 

-Adherancia.(DIN 30670).(Sogiur criterio do la InspocciOn). 

C.6.2. m no B 

Todos los ansayos que figuraa‘en esta Norma, no mencionados on el 
punto C.6.1., so podrAn afactuar al iniciar las tareas para una 
obra en particular, l podido do1 Inrpoctor y sa dob0rA.n rapatir 
al menos una vea al ano o cuando existan dudas respecto da los 

I materiales empleados.Los costos de dichos ensayos corrbr6n por .-- cuanta do1 Aplicador. 

C.6.3 m v rochalo: 

Serán rochaaados los trabajos realizados con cintas plAsticas que 
prosonton las siguiontor doficioncías: 

(a) Protuberancias, hendiduras o cualquier otra irregularidad que 
discontinuo la superficie do1 rovostimionto, la cual doborrl ser 
lisa, hornopAnea y uniformo. 

(b) Tengan cinco o mAs fallas al sar choquoados con al dotactor 
l lActric0. 

(c) No cumplan el espesor mlnimo especificado. 

(d) No cumplan con 01 ensayo da adherencia. 

(0) No cumplan con 01 valor do rosirtencia al impaCt0. 

(f) No alcancen 01 valor do raristoncia a la pOnOtraCiõn. 



C.6.4. v 

Lor canos o tramo8 de cabría rwartidor con cintas pllrticar 
podrAn sar roparados unicarontr con Laminador PlArticor del 
Grupo 8. 
En el caso de rrvertimionto en planta 60 aceptara la reparación 
de hasta un mAximo del 3# do la producci6n diaria, da aquallos 
cano6 que 60 hayan rechazado sog& 01 punto C.6.3. El OXCOCO de 
eso valor deberA su roprocorado.- 

. 
.- 

‘C 
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ORUPO 

Lo6 Hastics o Masillas Aafdlticas son mezclas de asfaltos y 
solventea seleccionados con fibras,carga mineral, resinas 
ainteticaa, caucho butílico,etc. 

D.l. Proca- de loa P&&&R 

El Fabricante dobor6 proveer una ficha tecnica con los valores 
mínimo, mdximo y metodo de ensayo de las aiguientaa propiedades: 

-Punto de ablandamiento. 

-Penetracibn. 

-Contenido de s6lidoa (a en peso). 

-Carga mineral (8 en peso). 

-Peso especifico. 

-Tiempo de secado. 

-Rangos de temperatura de aplicacibn y de operaciõn. 

-Tipo de solvente. 

-Consistencia o viscosidad. 

-Rendimiento. 

En caso de requerirse ia imprimaci6n de la superficie de acero 
previo a la aplicacibn del maatic, el fabricante deber& proveer 
los valores mdximo, mfnimo y m6todos de ensayo de las siguientes 
datos del “primer”: 

-Punto de inflamaci6n. 

-Viscosidad Saibolt furol. 

-Tiempo de secado 

-Características de la destilacibn y del residuo del destilado. 

D.2. Prooies del Pro-t0 AD&&R& 

Espesor 
Simple Cobertura 
Doble Cobertura 

mm SSPC-PA 2 

: 



2-l 

Resistencia al 
Impacto 

N.n DIN 30673 

SinpleD;;;frtura 

2 "<DN<8" 
0 "SDN 

Doblo Cobertura 
DN'Z" 

2 "<DN<8" 
0 "'DN 

Resistencia a la 
Indentacibn 

Resistencia 
especifica 

Penetraci6n de agua 
( 30 dias ) 

Adherencia 

Detecci6n elktrica 

Resistencia a 
microorganismos 

Deslizamiento 

Sedimentaci6n 

Resistencia quimica 

4,2 
5,l 
6 

85 
10' 

IMI 1,s 

6 
ohm.m2 10 

8 - 

Satisfactorio 

Satisfactorio 

Satisfactoria 

gatisfactorio 

Satisfactorio 

Satisfactorio 

1 ASTN G-9 

DIN 30673 

DIN 30673 

QE-Nl-106/Grupo A 

E.T.P.A.N'332 

NF A 49-704 

GE-Nl-lOB/Grupo D 

GE-Nl-lOB/Grupo D 

GE-Nl-lOa/Grupo D 

El material no debe deslizarse ni ampollarse, cuando se prueba en 
un panel vertical , secandore al aire, horneandose a 150 'C. 

La consistencia del material sera tal que no habra separaci6n de 
fases durante un período minimo de 60 (sesenta) dlar a temperatura 
ambiente. 

Una capa de mastic sumergida por 120 (ciento veinte) horas en las 
siguientes soluciones debe permanecer inalterada. 

-II en peso de acido sulfurico. 
-58 en peso de bidroxido de rodio. 
-Agua saturada de sulfuro de hidrOgeno. 

Jcx& 
Sedn de aceptados otros materiales del tipo mastics o masillas 
a base de productos l int6ticos que cumplan la8 eXigenCiaS minimas 
l nuuciadas en este Grupo.- 
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Los mastics asfálticos estan destinados unicamente al 
revestimiento de piezas geom6tricamente irregulares enterrada6 
(vdlvulas, bridas, tees de derivacih, etc). No se admite su 
utiliracih para el revestimiento integral de tuborlas o tramos 
cortos de las mismas (curva6 o codos).- 

D.2.1.m de la SUD- . 

La ruperficie de la cafieria. previo a la aplicacih de la pintura 
imprimadora y del mastic, doberd e6tar libre do polvo, grasas, 
aceite6 o cualquier otro material extrafío. LOS mismos deberh ser 
eliminado6 con solventes, detergente6 o cualquier otro producto 
compatible con el revestimiento a aplicar. 
Luego de la limpieza previa, la canerla deberti ser arenada o gra- 
nallada a "metal casi blanco", grado Sa 2 1/2 de la Norma SIS 
055900. 
Para verificar la ausencia de polvo o residuos del proceso de 
arenado/granallado, inmediatamente antes de la aplicacibn del 
revestimiento, se deber& observar el cumplimiento de la 
,EspecificacMn Tlcnica P.A.N’ 355-00.- 

D.2.2. Condicioner 

En todo6 106 casos ante6 de aplicar la imprimacibn y el mastic, la 
temperatura de la superficie metdlica deberd ostar 3-C por encima 
del punto de rocio, de lo contrario las tarea6 deberh ser 
interrumpidas.- 

D.2.3. -6 de t- 

Rango admisible de temperatura6 de aplicación: +10 a t50 'C. 

/ Rango admisible de temperatura6 de operacibn: -5 a t30 'C 
t. 

D.2.4. &,Sistivid3LQBs del m 

Los mastics asfdlticos pueden rer empleado6 en terreno6 de 
resistividad superior o igual a 1000 O.cm, en doble cobertura y en 
terrenos do resistividad superior o iguala 2000 ohm.cmm en simple 
cobertura.- 

D.2.5. Cpyacterm del tn 

En ca60 de requerirse protecci6n mechica adicional, por las ca- 
racterlsticas morfolágicas del terreno (suelos rocosos), se debe- 
r&n aplicar sobro 106 mastics, mantas protbctoras de acuerdo a 
Especificaci6n Tlcnica P.A.N'250.- 
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D.3. ~UIU!A&A LA - 

La Inepecci6n tendra a su cargo la ruporviriOn de las pruebas y 
ensayos que afectue el Aplicador con 01 fin de controlar las con- 
diciones ambientales, la limpieza de la superficie de acero, la 
aplicaci6n del rovostimiento y las caracteristicas del mismo ya 
terminado. Dichos controlos so roalisaran de acuerdo a los metodos 
de ensayo enunciados en esta Norma.- 

D.3.1. - 

Los controles sistemlticos, es decir, los que se deben realizar 
permanentemente y con una frecuencia preestablecida, son los si- 
guientes : 

-Control visual del arpecto (1001 de la producci6n). 

-DeteccMn electrica de fallas (lOOU de la producci6n). 

-Control de la limpieza de superficie (1001 de la producci6n). 

Al menos 2 (dos) veces por cada turno de 8 (ocho) horas de pro- 
ducci6n se realizaran los siguientes ensayos: 

-Control de Condicione6 ambientales. 

-Adherencia. 

-Resistencia al Impacto. 

Al menos 1 (una) vez cada 48 (cuarenta y ocho) horas, se efectua- 
r&: 

-Resistencia a la Indentaci6n. 

< Al menos una vez cada 6 (seis) meses se realizaran: 
._ -Ensayo de Despegue Catódico. 

-Resistencia Específica. 

-Penetraci6n de Agua. 

Al 2OU(veinte por ciento) de la produccibn se la rometed a la : 

-Nedición de Esposores. 

D.3.2. -oles no SB - 

Todos los ensayos que figuran en los puntos D.l. y D.2. no 
mencionados en D.3.1., se podrdn realizar, a criterio de la Ins- 
pecci6n, al iniciar las taroas una Planta de Revestimientos, al 
comenzar una Obra en particular, cuando el Aplicador cambie de 
marca o tipo de materia prima, cuando existan dudas acerca del 
material empleado o do1 funcionamiento del equipo de aplicaci6n y 
se deberdn repetir al menos una ves al ano. Loa costos de dichos 
ensayoa correrdn por cuenta del Aplicador.- 



30 

D.3.3. -ibn Y Reu 

Seran rechazados las piezas revestidas que no satisfagan las 
exigencias del punto D.3.1. y quedarsn observadas todas las 
producidas desde el ultimo ensayo satisfactorio hasta el ensayo 
fallido en cueatibn. Sobre estas última6 se repetira la prueba en 
3 (tres) muestras elegidas al azar, las cuales deberdn dar 
resultados satisfactorio, de lo contrario, se rechazaran las 
mencionadas piezas observadas.- 

3 
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2.2 

Los revestimientos a base de resinas epoxi se obtienen por la 
reaccibn quimica de polimerizaci6n de las mismas, sobre la super- 
ficie de acero. Este proceso es acelerado por un endurecedor o 
catalizador, en el caso de las pinturas l poxi líquidas o por el 
suministro de calor, en el caso de las resinas epoxi en polvo 
fundidas. 

_._ , .  ~. . -  _.,_~_ v-v.- L .  -  



0 El: REV-OS A 8;583 EN Pm 

Las resinas epoxi en polvo fundida6 (FBE Furion Bonded Epoxy)se 
emplean para la cobertura integral de caBerfa y acceeorios (vdl- 
vular,bridar,teer de derivaci6n, etc), previamente Cal0ntzdO6 a 
la temperatura recomendada por el fabricante, en planta6 de re- 
vestimiento erpecialmente montada6 para ese fin. Tambien be pue- 
den aplicar para el recubrimiento de uniones roldadas en obra con 
equipos especialee de campo. 

La aplicación Be puede efectuar por do6 m6todoa distintos: 

- Lecho fluidificado (para canorlar de harta 0" de diame 
tro).- 

- Sistema electrost6tico (para cualquier dilmetro).- 

E1.1.1.s Ffsicar de la Rlrina 

El Aplicador deberd recibir del fabricante de la re6ina en polvo, 
una certificaci6n por cada partida de material, con lo8 SigUien- 
te6 datos: 

a) Fecha de fabricaci6n y número de partida. 

b) Nombre del fabricante y lugar de origen del material. 

c) Nombre y tipo de resina l poxi en polvo. 

d) 
el 

c f) ..,, 
9) 
h) 
ib 

Cla6ificación 6egún Norma ASTI4 D-1763. 

Tamaflo de partlcula6 y 6u diatribución. 

Denoidad. 

Condicione6 de l 8tabilidad durante el almacenamiento. 

Rango de tempera,turas de aplicaciãn. 

Rango y limites de temperatura6 de operación del tubo revesti 
do. 

j) 
k) 
1) 

m) 

n) 

Contenido de humedad. 

E6pectrograma infrarojo. 

Curva de curado. 

Tiempo de gelificaci6n ("Gel time"). 

Andliri6 termico por Calorlmatro de Barrido 
Diferencial (DSC). 

En la mencionada cortificacibn 6. doberI indicar para cada pro- 
piedad la Norma de aplicaci6n.- 



El.l.Z.fiQ&!lader Físicas del Sistema ADlicaQ 

Despegue Catbdico 

Despegue Cat6dico 
(24 HS,,85’C,3.W) 

Reeistencia EsDeclfica ohm.m2 

Medicián de Espesores 
Simple Cobertura 

Doblo Cobertura 

Micrones 

.- 
Resistencia al Impacto 
(*l) .Proyectil 0 518" 
(*Z).Prayoctil 4 25 mm. 

DN62" Joule 
Lb.pulg. 

2”<DNc8” 

0"<DN 

Resistmnria a la In- 
dentación 

48 hr. 
24-40 hs. 

FlexibUidad 
(Verificacih con -~, detector electrice) 

Caractorl6ticar 
TBrmicar 

-Diferencia temperatu- 
ras de transici6n 
vitrea PTg 

-Grado Ib, polimerixa- 
cibn 

Examen vr.eual de la 
pellcula 

-Porosidad interfacial 
-Porosidad transversal 

Joule 
Lb.Dulg. 

Joule 
Lb.pulg. 

8 DIU 30671 

Q/Di&n. 2,s 

PC 

8 

Grado 

lo8 
350 
500 

2;” 

4,25 
35 

5 
45 

96 

t!aL 

1000 

3 

Kbtodo de EnsaYo 

ETPA.N' 254 

CAN/CSA-2245 
.20-ME6 

DIN 30671 

SSPC-PA 2 

DIN 30671 

CAN/CSA-2245 
.20-U06 

CANICSA-2245 
.20-HB6 6 
British Gas 
PS/CWõ 

CAR/CSA-2245 
.20-H06 



Resistencia a la 
abrasi6n (cs.17, 
1000g,5000ciclos) 

Adherencia 

Envelecimiento por Ca- 
lor 

Inmersibn en agua 

“Soil Stress” 

Detecci6n de 
fallas 

g. 

3.3 

0,s 

Satisfactorio 

Satisfactorio 

Satisfactorio 

Satisfactorio 

Batisfactorio 

ASTM D 1014 

DIN 30671 

DIN 30671 

British Gas 
PSlCWõ 

British Gas 
PSICW6 

ETPA NQ352 

Aspecto visual: la superficie pintada debera ser lisa, homogenea 
y uniforme. No deberA presentar protuberancias, 

.hendiduras o cualquier otra irregularidad.- 

El .2.GUIA DE AP- 

Las resinas epoxi en polvo fundidas descriptas como subgrupo El 
se emplean para el revestimiento integral de cafierlas o de acce- 
serios. La aplicaci6n so efectoa en Plantas de Revestimientos 
hasta una distancia de 150 mm como maximo, de los extremos, con 
miras a la ejecuci6n de la unibn soldada. Esta última tambien 
puede recubrirso con la misma resina, utilirando equipos de lim- 
pieza, calentamiento y pintado de campo especialmente diseflados 
para ese prop6sito.- 

E1.2.1. món de la QB~R&& 

La superficie de acero, previo a la aplicación del revestimiento, 
deber6 estar libre de polvo, grasas, aceites 0 cualquier otro 
material extrano. Los mismos deberan ser eliminados con solven- 
tes, detergentes o productos compatibles con el recubrimiento a 
aplicar. 
A continuación la caBería debera ser granallada (en el caso de 
los accesorios podran ser arenados) a “metal caci blanco”, 
grado Sa 2 1/2 de la Norma 818 055900. 
Luego del granallado (arenado) el perfil de rugosidad debera es- 
tar comprendido entre 15 y 100 micrones. 
Finalmente, para verificar la ausencia de polvo o residuos del 
proceso de granallado, inmediatamente antes de la aplicación del 
revestimiento ee observad el cumplimiento de la Especificacibn 
TBcnica P.A N' 355-OO.- 

B1.2.2. - 

No se podra aplicar el revestimiento on caso gua la humedad rela- 
tiva ambiente (HR) supere el SSB. En caso de interrupcibn del 

la superficie ya granallada (arenada) podra ser revesti- 
~~“d%uerdo a las siguientes pautas: 



-Si HR>SOI, dentro de lao Z(dos) horas. 

-Si 701 <HR’S08 dentro de las 3(tres) horas. 

-si HR’70% dentro de las l(cuatro) horas, 

Superadas las 4tcuatro) horas de interrupcibn, la canería deberd 
ser granallada nuevamente. 
En todos los casos la temperatura del tubo o accesorio deberd es- 
tar 3 ‘C por encima del punto de rocio, de lo contrario las ta- 
reas deberdn ser interrumpidas.- 

E1.2.3. &naos de DraaiQnde ooer& 

c 
Las resinas epoxi en polvo fundidas se aplicarAn en Simple Cober- 
tura para caSerías cuya presibn de operacibn rea menor o igual a 
1,s Kr./cmZ. Para presiones mayores ee harAn en Doble Cobertura.- 

El.2.4. unaos de temowtura de ooerpEiPn 

“; 

La temperatura mdxima de operaci6n de las canorias revestidas con 
resinas FBE serA de 30 OC. Los esperores de pellcula hasta esa 
temperatura serAn los fijados por el punto E1.2.3.- 

E1.2.5. m del Ta 

.,.,~. 

Las resinas FBE podrdn ser aplicadas en cafíerias de redes de dis- 
tribucibn (p’1,5 KgIcm2) cualquiera sea la resistividad del te- 
rreno. 
Para ramales y gasoductos (P>1,3 Kg/cm2) 6610 podrdn ser emplea- 
das en terrenos de resistividad superior a 1000 ohm.cm. 
Para el caso de terrenos con rellenos sanitarios o con posibles o 
efectivos derrames de hidrocarburos serAn, junto a 106 rubgrupos 
E2,Gl y 05, unicas alternativas de revestimiento. 
De requerirse proteccibn mecdnica adicional por las caracterlsti- 
cas morfol6gicas del terreno (suelos rocosos), se deberdn emplear 
mantas protectora segdn Especificaci6n Tlcnica P.A.NQZSO.- 

E1.2.6. Revest&&Q$o de las !&&DQ~ Solda- 

Las uniones soldadas de las cafíerlas que operan hasta 30 PC po- 
drdn ser revestidas con Laminados PlAsticos del Grupo B, solapa- 
dos al 50 8, previa verificación de su compatibilidad sobre el 
sustrato pintado con epoxi. 
Las uniones soldadas de las catierias que operan hasta 30 PC se 
doberAn rovestir con: 

-Uantos Termocontraiblec adecuados a la temperatura de servicio. 

-Las mismas resinas epoxi en polvo aplicadas con equipo de campo 
en espesores iguales al del’revertimiento base. 

-Resinas epoxi liquidas, en espesores iguales al del revestimien- 
to baee.- 



E1.2.7. manto de m 

El calentamiento del sustrato metalico previo a la aplicaci6n de 
las resinas epoxi on polvo se podrA efectuar por: 

a) Inducci6n con equipos fijos o de campo. 

b) Con hornos o quemadores de gas natural o licuado. 

De las dos alternativas tecnicas, se dar6 preferencia a la prime- 
ra. 

El.J.s;UIA ~ LA INSPECCION 
CT 
-r La Inspecci6n tendrd a su cargo la supervisi6n de las pruebas y 

I.. ensayos que efectue el Aplicador con el fin de controlar las con- 
diciones ambientales, la limpieza de la superficie de acero, la 
aplicacibn del revestimiento y las caracterlsticas del mismo ya 
terminado. Dichos controles se realizaran de acuerdo a los meto- 
dos de ensayo enunciados en esta Norma.- 

E1.3.1.P 

Los controles sistematicos, es decir, los que se deben efectuar 
permanentemente y con una frecuencia preestablecida, son los si- 
guientes : 

-Control visual del aspecto (1001 de la producción). 

-Detecciõn elktrica de fallas (1001 de la producci6n). 

-Control de la distancia del revestimiento al extremo del tubo 
(1008 de la producción). 

Al menos una vez por cada turno de 8 (ocho) horas de producci6n 
se realizaran los siguientes ensayos: 

-Andlisis Termico del polvo y del revestimiento aplicado 
(por DSC). 

-Flexibilidad. 

-Examen virual de la película (porosidades interfacial y trans 
versal 1. 

Al menos 2 (dos) VBCOB por cada turno de 0 (ocho) horas de pro- 
ducci6n se realizadn los siguiente8 ensayos: 

-Resistencia al Impacto. 

-Adherencia. 

-Control de limpieza de superficie y perfil de granallado. 

-Control de condiciones ambientales. 



Al menos 1 (una) voz cada 48 (cuarenta y ocho) horas se efectua- 
r4n : 

-Resistencia a la Indentaci6n. 

-Despegue Cat6dico (CANICSA-2245.20~HS6). 

Al 208 (veinte por ciento) de la produccibn se la someter4 a la : 

-Wedicibn de Esposores.- 

E1.3.2. -les no Slrtematicoe - 

Todos los ensayos que figuran en los puntos El.1.1. y E1.1.2. no 
mencionados en E1.3.1., ;;” se podr6n realizar, a criterio de la Ins- 
pección,al iniciar las tareas de un Obrador, de una Obra en par- 
ticular, cuando 01 hplicador cambie de marca o tipo de resina, 
cuando existan dudas acerca del material empleado o del funciona- 
miento de la Planta de Aplicaci6n y se deberAn repetir al menos 
una vez al aho.,Los costos de dichos ensayos correran por cuenta 
del Aplicador.- 

E1.3.3. mn v rzs;hnnn 

Sordn rechazados los tubos o accesorios que no satisfagan las 
exigencias del punto E1.3.1. y quedaran observados todos los pro- 
ducidos desde el ultimo ensayo satisfactorio hasta el ensayo fa 
llido en cuestibn. Sobre estos dltimos se repetir6 la prueba en 3 
(tres) muestras elegidas al azar, las cuales deberdn dar resulta- 
do satisfactorio, de lo contrario, se rochasarAn los mencionados 
tubos o accesorios observados.- 



LS 

S A Sw DE RESI- 

Las resinas epoxi líquidas podrdn ser o no bituminosas. En ambos 
casos deberdn ser autoimprimantes, es decir de aplicacibn directa 
sobre el sustrato metdlico, con o sin calentamiento previo de la 
superficie o de los componentes del producto. La temperatura md- 
xima admisible del sustrato o de los componentes sera la recomen- 
dada por el fabricante. 

EZ.l.l.Proviedades Físicas de la Resinar 

El Aplicador recibir4 del Fabricante de la resina epoxi líquida, 
una certificaci6n por cada partida de materisl con los siguientes 
datos : 

.e 
t.. a) Fecha de fabricaci6n y numero de partida. ^- 

b) Nombre del fabricante y lugar de origen del material. 

c) Uarca, tipo y, color de pintura. 

d) Densidad (de cada componente y de la mezcla). 

e) Contenido de &lidos.(deberd ser superior al 758 en volumen). 

f) Relaci6n de mezclado. 

g) Punto de inflamacibn (de cada componente). 

h) Vida 6til de los componentes sin mezclar en sus envase6 origi- 
nales ( “rhell lifo” ) . 

i) Vida util de la mezcla & distintas temperaturas (“pot life”) 

j) Espesor mdximo obtenido sin “descuelgue”. 

k)Tiempos de curado a distintas temperaturas. 

1) Temperaturas limite de aplicaci6n y de operaci6n. 

E2.1.2.s Plsicas del Sistema &A&R& 

ProoieQpp L!hw HíxLuaL de Ensavo 

Despegue Cat6dico mm2 1000 ETPA.N’ 254 

Despegue Cat6dico mm 3 CANICSA-2245 
(24 Hs.,85’C,3.5V) .20-n 86 

8 
Resi6tencia Específica ohm.m2 10 DIN 30671 

Medici6n de Espesores l4icrones SBPC-PA 2 
Simple Cobertura 350 

Doble Cobertura 500 1 

Rasistencia al Impacto DIN 30671 
(*l).Proyoctil 

t 
5/8” 

(*Z).Proyoctil 25 mm. 



2”<DNsS” 

%“4DN 

Resistencia a la In- 
dentaci6n 

48 hs. 
24-48 hs. 

.TT c Flexibilidad 
.~.. (VerificaciOn con 

detector elktrico) 

Resistencia a la 
abrasión (~6.17, 
1000g,5000ciclos) 

Adherencia 

Niebla salina 
(1000hs.) 

Intemperie 
IWeathorometer 
1000hs. ) 

Inmersibn en agua 

“Soil Stress” 

Detecci6n de 
fallas 

Joule 
Lb.pulg. 2;” 

Joule 4,25 
Lb.pulg. 35 

Joule 
Lb.pulg. 

Q/Di6m. 2.5 

g. 

Kgfcm2 

mm 

100 

30 
5 

0,5 

3,5 

Satisfactorio 

Satisfactorio 

Satisfactorio 

Satisfactorio 

1’:; * 
(*l) 
i*21 

DIN 30671 

CANKSA-2245 
.20-MS6 

ASTM D 1044 

ASTI4 D-1002 

ASTI4 B-117 

ASTX E 42 

British Gas 
PS/CWb 

British Gas 
PS/CW6 

ETPA NQ352 

E2.2.wIA DE APW 

Las resinas l poxi liquidas se podrdn emplear solamente para el 
recubrimiento de tramos de CalIorlas o accesorios ya instalados en 
tareas de roacondicionamionto de los mi6mos o para 01 revecti- 
miento de piezas irregulares nuevas. 

La operación do pintado so har6: 

a) En plantas de revertimionto, en taller.6 de montajor o en fd- 
bricas de accesorios, exclusivamente con equipos “air less” 0 
sopletes convencionales. 

b) En trabajos de campo (reacondicionamiento do catlerfar o acce- 
sorios ya instalados, pintado do juntar de soldadura,etc), sa 

___ ,- .-;-.- ..~ --- ,; 
1 -- 

..-_- --. 



podrdn emplear, ademar de loa mencionados en a), pinceles o rodi- 
llos. 

En el caso de tramos de tuberfaa o accesorios que conduzcan gas 
natural que hayan de operar a4reoa o en cdmara (por ej *plantas 
reguladoras) r610 ae podrdn pintar con epoxi no-bituminoso de 
color amarillo IRAM DEF S-OíO.- 

P2.2.1. m la m 

Idem El.Z.l.- 

E2.2.2. Condicionss 

,T ,- Idem E1.2.2.- 

E2.3.e 

La Inapecci6n tendrá a su cargo la l uperviai6n de lar pruebas y 
ensayos que efectúe el Aplicador con el fin da controlar lar con- 
diciones ambientales, la limpieza de la superficie de acero, la 
aplicaci6n del revestimiento y lar caracterirticaa del mismo ya 
terminado. Dichos controles ee realizarln de acuerdo a loa mOto- 
doe de onsayo l nunciadoa en esta Norma.- 

E2.3.1 -olea 8iatm 

Loa controles aiatematicor, es decir, loa que ae deben efectuar 
permanentemente y con una frecuencia preestablecida, ron loa ai- 
guientea : 

-Control visual del aspecto (1001 de la producci6n). 

-Detección ellctrica de fallas (1008 de la producci6n). 

-Control de la distancia del revestimiento al extremo del tubo o 
accesorio (1001 de la producci6n). 

Al menos 2 (doa) veces por cada turno de 8 (ocho) horas de pro- 
ducci6n ae realizaran loe l iguientea ensayos: 

-Control de limpiosa de superficie y perfil de granallado. 

-Control de condicionea ambientalea. 

-Resistencia al Impacto. 

-Adherencia. 

Al menoa 1 (una) vez cada 48 (cuarenta 
rdn : 

-Reaiatencia a la Indentaci6n. 

-Despegue Cat6dico (CAN/CSA-2245.204486 

y ocho) horaa ce efectua- 

1. 

__~~_ .,-, - ..-. .--. -- .- ---- ..-- _- - ..-_- - . 



4.2 

Al 201 (veinte por ciento) de la producci6n ee la cometer4 a la : 

-Mdici6n do Espesores. 

E2.3.2. Controles no S~rtomaticos - 

Todos los ensayos que figuran en 13.6 puntos E2.1.1. y E2.1.2. no 
mencionados en E2.3.1., so podran raalixar, a criterio de la Ins- 
peccih,al iniciar las tareas de un Obrador, de una Obra en par- 
ticular, cuando el bplicador cambia de marca o tipo de resina, 
cuando existan dudas acerca del material empleado o del funciona- 
miento del Equipo de Aplicacibn y se deberan repetir al menos una 
vez al ano. Los costos de dichos ensayos correran ,por cuenta del 
Aplicador.- 

c E2.3.3. -ha 

Seran rechazados los tubos o accesorios que no satisfagan las . . . exigencias del punto E2.3.1. y quedaran observado6 todos los pro- 
ducidos desde el ultimo ensayo satisfactorio hasta el ensayo fa 
Ilido en cuestián. Sobre estos últimos se repetir& la prueba en 3 
(tres) muestras elegidas al azar, las cualer deberh dar resulta- 
do satisfactorio, do lo contrario, se rochaaarh lo6 mencionados 
tubos o accesorios observador.- 



(SUBGRUPO E3) 

1. OBJETO 
-q--z? 

La presente especificación establece las propiedades físicas del 
material, las propiedades físicas del sistema aplicado, la guía de aplicación y 
la guía para la inspección, de un producto a base de resinas poliuretánicas 
líquidas, utilizado como revestimiento anticorrosivo de tuberías y accesorios. 

2. MATERIAL 

Las resinas poliuretánicas líquidas podrán ser o no bituminosas. 
En ambos casos deberán ser autoimprimantes, es decir de aplicación directa 
sobre el sustrato metálico, con o sin calentamiento previo de la superficie o 
de los componentes del producto. La temperatura máxima admisible del 
sustrato o de los componentes será la recomendada por el fabricante. 

I . I . 2.1. -des FISIC~S de la Resinas 

El Aplicador recibirá del Fabricante de la resina poliuretánica, 
una certificación por cada partida de material con los siguientes datos: 

a) Fecha de fabricación y número de partida. 

b) Nombre del fabricante y lugar de origen del material. 

c) Marca, tipo y color de pintura. 

d) Densidad (de cada componente y de la mezcla). 

e) Contenido de sólidos.(deberá ser superior al 90 % en volumen). 

f) Relación de mezclado. 

g) Punto de inflamación (de cada componente). 

hl Vida útil de los componentes sin mezclar en sus envases originales (“shell 
life”). 

i) Vida útil de la mezcla a distintas temperaturas (“pot life”) 

j) Espesor máximo obtenido sin “descuelgue”, 

k)Tiempos de curado a distintas temperaturas. 

eraturas Iír+es de aplicación y de operación. 



,- 

PROPIEDAD 

1 Despegue Catódico 
Despegue Catódico 
Adherencia 
Permeab. al Vapor de Aguz 
Resistencia a la abrasión 

Resistencia Específica 

Normal 

Reforzado 

Medición de Espesores 

Normal 

Reforzado 

Resistencia al Impacto 
0n 5 2” N&TMl 

Reforzado 

2” < 0n < 8” Normal 

Reforzado 
0n > 8” Normal 

Reforzado 

UNIDAC 

mm 
mm 
MPa 

PWillS 

Cl 

ohm.m2 

Microrw 

Joule 

ilongación a la Rotura 1 % 
Invejecimiento por Calor 
3esist. a Baias Temnernt~ 1 
Ietección de Fallas I 
.iberación de CO2 

MíNIMO 
PUR /PUR-tal 

___ 
_.. 

18 

_. 

107/108 

105 

800 

1500 

2.1 
7 

2.55 

8.5 

3 

10 

5 .__ DIN 30671 
---Il0 DIN 30671 

Satisfactorio DIN 30671 
Satisfactorio DIN 30671 
Satisfactorio DIN 30671 
Satisfactorio DIN 30671 

MAXIMO 1 METODO DE ENSAYtl 

._. 

___ 

17 cis; 1ooog; 5000 ciclos 
DIN 30671 

.__ 

DIN 30671 

_._ 

DIN 30671 

DIN 30671 
30 
5 

3. GUíA DE APLICACIÓN 

Las resinas poliuretánicas se podrán emplear como 
revestimiento integral de cañerías en Planta; para el recubrimiento de tramos 
de cañerías o accesorios ya instalados en tareas de reacondicionamiento o 
para el revestimiento de piezas irregulares nuevas. 

En todos los casos el Aplicador deberá estar debidamente 
calificado y autorizado por el fabricante del revestimiento, como así también 
el procedimiento de aplicación que utilice. 

La operación de pintado se hará: 



a) En plantas de revestimiento, en talleres de montajes o en 
accesorios, exclusivamente con equipos “air 
convencionales. 

b) En trabajos de campo (reacondicionamiento de cañerías o accesorios ya 
instalados, pintado de juntas de soldadura, etc.), se podrán emplear, 
además de los mencionados en a), pinceles o rodillos. 

En el caso de tramos de tuberías o accesorios que conduzcan 
gas, que operen aéreos o en cámaras (por ejemplo plantas reguladoras), sólo 
se podrán pintar con epoxi no bituminoso de color amarillo IRAM DEF 5- 
050. 

I . 
3.1. -aclon de la Sw 

P-- 

La superficie de acero, previo a la aplicación del revestimiento, 
deberá estar libre de polvo, grasas, aceites o cualquier otro material extraño. 
Los mismos deberán ser eliminados con solventes, detergentes o productos 
compatibles con el recubrimiento a aplicar. 

A continuación la cañería deberá ser granallada (en el caso de 
los accesorios podrán ser arenados) a “metal casi blanco”, grado Sa 2 1/2 
de la Norma SIS 055900. 

Luego del granallado el perfil de rugosidad deberá estar 
comprendido entre 75 y 1 OO micrones. 

Finalmente, para verificar la ausencia de polvo o residuos del 
proceso de granallado, inmediatamente antes de la aplicación del 
revestimiento, se observará el cumplimiento de la Especificación Técnica 
P.A No 355-00. 

‘- 3.2. Condiciones Am&&& 

No se podrá aplicar el revestimiento en caso que la humedad 
relativa ambiente (HR) supere el 85%. En caso de interrupción del proceso, 
la superficie ya granailada (arenada) podrá ser revestida de acuerdo a las 
siguientes pautas: 

-Si HR>80%, dentro de las 2(dos) horas. 

-Si 70% < HR<80% dentro de las 3ltres) horas. 

-Si HR< 70% dentro de las 4(cuatro) horas. 

Superadas las 4(cuatro) horas de interrupción, la cañería deberá ser 
aranallada nuevamente. 

3 
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En todos los casos la temperatura del tubo o 
estar 3 “C por encima del punto de rocío, de lo contrario las tareas deberán 
ser interrumpidas. 

4. GUíA PARA LA INSPECCIÓN 

La Inspección tendrá a su cargo la supervisión de las pruebas v 
ensayos que efectúe el Aplicador con el fin de controlar las condiciones 
ambientales, la limpieza de la superficie de acero, la aplicación del 
revestimiento y las características del mismo ya terminado. Dichos controles 
se realizarán de acuerdo a los métodos de ensayo enunciados en esta 
Norma. 

Los puntos 4.1., 4.2. v 4.3. siguientes, están indicados para 
producciones seriadas realizadas en plantas de revestimiento; cuando se 
trate de trabajos de campo sobre tramos cortos de cañería, dichos controles 
serán realizados en todo lo aplicable. 

,.- 

4.1. Controles 

Los controles sistematicos, es decir, los que se deben efectuar 
permanentemente y con una frecuencia preestablecida, son los siguientes: 

-Control visual del aspecto (100% de la producción). 

-Detección eléctrica de fallas (100% de la producción). 

-Control de la distancia del revestimiento al extremo del tubo o accesorio 
(100% de la producción). 

Al menos 7 (dos) veces oor cada turno de 8 (ocho) horas demcción se 
-entes ensâyns; 

1 
-Control de limpieza de superficie y perfil de granallado. 

Control de condiciones ambientales. 

-Resistencia al Impacto. 

-Adherencia. 

Al menos 1 (una) vez cada 48 Icwnta v ocho) horas se efectw ’ 

-Resistencia a la Indentación. 

-Despegue Catódico (DIN 30671, 65 OC, 2 d) 

4 



-Medición de Espesores. 

, . 
4.2. Controles no Sistematlcos 

Todos los ensayos que figuran en los puntos 2.1. y 2.2. no 
mencionados en 4.1., se podrán realizar, a criterio de la Inspección, al iniciar 
las tareas de un Obrador, de una Obra en particular, cuando el Aplicador 
cambie de marca o tipo de resina, cuando existan dudas acerca del material 
empleado o del funcionamiento del Equipo de Aplicación y se deberán 
repetir al menos una vez al año. 

., 
4.3. &Xp.Q.gOn v rechazo 

.- 

Serán rechazados los tubos o accesorios que no satisfagan las 
exigencias del punto 4.1. y quedarán observados todos los producidos 
desde el último ensayo satisfactorio hasta el ensayo fallido en cuestión. 
Sobre estos últimos se repetirá la prueba en 3 (tres) muestras elegidas al 
azar, las cuales deberán dar resultado satisfactorio, de lo contrario, se 
rechazarán los mencionados tubos o accesorios observados. 

5. GESTIÓN DE LA CALIDAD 

El fabricante del revestimiento deberá estar certificado de 
acuerdo al sistema ISO 9000, y su programa de calidad deberá funcionar de 
conformidad con la última edición de las normas de aplicación siguientes, en 
todas sus partes: 

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

._ 
IRAM-IACC-ISO E 9000 Normas para la Gestión de la Calidad y el 

Aseguramiento de la Calidad. 

IRAM-IACC-ISO E 9002 Sistemas de la Calidad-Modelo para el 
aseguramiento de la Calidad en la 
Producción, la Instalación y el Servicio 
Postventa. 

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

5 
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GRUPO F: CINTAS DE PETROLATO 

Las Cintas de Petrolato estan constituida6 por tejidos de fibra6 
sinteticas o de vidrio de roporte, totalmente inpregnadoe de 
petrolato y cubierta una de su6 caras con una Mmina pldstica 
(polietileno,PVC,polipropileno,etc. 1. ge aplican directamente 
sobre la superficie de acero previamente acondicionada, salvo 
indicacibn del fabricante que exija algún tipo de imprimacibn.- 

F.l. probiedades Física6 deJss ci-8 de n 

ProDie&d 
Espesor del film 

Resistencia a la 
tracción 

mm 

Nícm 

Indice de saponifi- mgOnK / g 
caci6n . 

Estructura del tejido 
soporte: 

Fi;;kosintetica 

N'hilos/lOOmm 
g/m2 

Fi;ilwode Vidrio 

N'hilos/lOOmm 
glm2 

Envejecimiento por migra- 
ci6n de plastificante6 

nfnimo naximo utodo de Ensayo 

l,o - DIN 30672 

30 - DIN 30672 

10 DIN 30672 

DIN 30672 

100 
60 : 

200 
30 : 

Satisfactorio DIN 30672 

. F.2. -des fi6icar del sistema 

Prooieda L!.aw 

Resistencia a la t 
penetraci6n(e.residual) 

Resistencia especifica ohm.m? 

Resistencia al impacto N.m 
(solapado 5Ot) 

Detecci6n de fallar 

F.3. GUIA 

w Hdximo &$.&.gdodew 

75 - DIN 30672 

1o6 - DIN 30672 

2 DIN 30672 

Sati6factorio E.T.P.A.N.352 

La6 Cinta6 de Potrolato se pueden emplear únicamente para el re- 
vestimiento de tee de derivaci6n enterrada6 en la6 redes de 
distribuci6n domiciliaria (Prefiibn de operaciõn S 1,5 Xgr/cmZ) o 
para reparacione6 de emergencia (revestimiento provisorio).- 
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F.3.1. &hoe Y sobrppuestos: 

La aplicación de este, revestimiento se har6 en forma helicoidal 
solapado al 50% como mlnimo o bien en doble capa dispuesta según 
la siguiente tabla: 

Didmetro nominal 
Puoadas mm 

112 13 
3/4 

:* :5 30 

2 3 75: 
4 102 

i 152 203 L 
10 254 
12 305 
14 356 
16 406 
18 457 
20 508 
22 559 
24 609 
26 660 
30 762 

de cinu 
mm 

:i 

:z 
100 
100 
100 
150 
225 
225 
300 
300 
300 
450 
450 
450 
450 
450 
450 

eouesto rnw 
mm 

:if 
13 

:3 
13 
13 

:i 
19 
19 
19 
19 

it: 
25 
25 
25 
25 

Los anchos de cinta especificados on esta tabla son de aplicacibn 
obligatoria.- 

* F.3.2. PreDaw da la SUDU&CLh 

La superficie de la pieza, previo a la aplicaci6n de la cinta de 
petrolato, doberã estar libre de polvo, grasas, aceites o 
cualquier otro naterialextraK0. Los mismos deberdn ser eliminados 
con solventes, detergentes o cualquier otro producto compatible 
con el revestimiento a aplicar. 
Luego de la limpieza previa, la canerla deber6 ser arenada o gra- 
nallada a “metal casi blanco”, grado 8a 2 112 de la Norma SIS 
055900. 
Finalmente, para verificar la ausencia de polvo o residuos del 
proceso de granallado o arenado, inmediatamente antes de la 
aplicacibn del revestimiento, se observara 01 cumplimiento de la 
Especificaci6n TBcnica P.A N’ 355-OO.- 

F.3.3. &&&~Qu# Ambiw 

En todos los casos antes de aplicar 1aS cintas de petrolato, la 
temperatura de la superficie metAlka deber& eatar 3-C por encima 
del punto de rocio, de lo contrario las tareas deber6n ser 
interrumpidas.- 

_~, ..__ ,,_.__, ~-~: - , , .  -7.-‘-. _.- - , .  - - - -  - . .  -  . - - . - - .  w-7, I_-“- 
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Rango admisible de temperatura6 de aplicación: -10 a t50 'C. 
Rango admisible de temperaturas de operacih: -10 a t30 'C 

7.3.5. garacterístrcas morfol6arcas del terrgne; 

En caso de requerirse protoccibn mecanica adicional, por las ca- 
racterísticas morfol6gicas del terreno (suelos rocosos), se debe- 
ran aplicar sobre las cintas de petrolatos, mantaa protectoras de 
acuerdo a Especificacibn Tlcnica P.A.N'ZSO.- 

c F.4. @JIA Pm 

__ La Inspeccibn tendra a su cargo la supervisi6n de las pruebas o 
ensayos que efectúe el Aplicador con el fin de controlar las con- 
diciones ambientales, la limpieza de las superficies, la aplica- 
cibn del revest,imiento y las características del mismo ya termi- 
nado. Dichos controles se hardn de acuerdo a los metOdO de ensayo 
enunciados en esta Norma.- 

/. 

. F.4.1. Controloo 

Los controles sistematicos,es decir, los que deben realizarse con 
una frecuencia preestablecida,son los siguientes: 
-Control visual del aspecto.(lOO t de las superficies revestidas). 

-Detecci6n electrica de fallas.(lOO g de las superficies reves 
tidas). 

-Medicibn de espesores.(Según criterio do la Inspección). 

-Resistencia al impacto.(Según criterio de la Inspeccibn). 
.,- -Ensayo de penetraci6n.(Según criterio de la Inspeccibn). 

. F.4.2. -6 no B 

Todos los ensayos que figuran en esta Norma, no mencionados en el 
punto F.S.l., se podran efectuar al iniciar las tareas para una 
obra en particular, a pedido del Inspector y se deberan repetir al 
menos una vez al ano o cuando existan dudas respecto de los 
materiales empleados.Los costos de dichos ensayos correrdn por 
cuenta del Aplicador. 

F.4.3. &otaCi6n v reCh&RSG 

Seran rechazados los trabajos realizados con Cintas de Petrolato 
que presenten las siguientes deficiencas: 

(a) No cumplan el espesor mínimo especificado 

(b) No cumplan con el valor de resistencia al impacto. 
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(c) No alcancen 01 valor de resistencia a la penotraci6n. 

En dichos casos so deberera rehacer integramente el esquema de 
revestlmionto.- 
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GUIPO G: -0 DE P- 

Revestimiento pldetico consistente en una película de poliolefina 
(polietileno o polipropileno) extruida en forma continua y adherida a 
la superficie del cano mediante adhecrivo aplicado en caliente. 
La resina polioleflnica debe constituir una cobertura continua sin 
costuras ni 6olapes y 6e podr6 aplicar por cualquiera de 106 do6 tipo6 
de extruri6n. 

f%-' 

_- 

(1) Extrusih coaxial (hasta 4 12"). 

(2) Extrusibn lateral (para dismetros ruporiores a 4") 

El adhesivo deber4 responder a cualquiera de los siguientes tipos: 

(1) Hdstics (Blandos) aplicados mediante anillo de frotamiento. 

(2) COmpUO6tOS RUtíliCOs (BlandO6). 

,- 
L 

(3) Polímero6 (Duros) 

(4) Copolimeros (Duros ). 

Los tres últimos aplicad06 
tuberla a la temperatura es- 

por extrusi6n,previo calentamiento de la 
DeCifiCadS por el fabricante. 

Todos las combinaciones pfSible6 de Poliolofina y adhesivo se 
denominaran sistemas m. 
Cuando se trate de poliolefina y adhesivo duro ambo6 apliCadO6 por 
extrusi6n sobre una canerla previamente imprimada con reeina epoxi en 
polvo, *t so denominara 6i6tema m. 

UPO GL ~IDO.SIS~ CON -IVOS w 

G.l.l.proDi~cas del QBb+pivo tino Rartic 

UL n0todo 

Punto de Ablandamiento 6O’C 77'C ASTI4 E-28 

Penetracibn, 1/10 mm 6 12 ASTI4 D-S 
(25 'C,lOO g.,5 seg.). 

Viscosidad Stormer ASTI4 D-562 

Segs./lOO Rev.132.C 120 180 
Segs./lOO Rev.149.C 60 80 

Gravedad E6peclfica (25.C) 1,os 1,2 ASTU D-71 



c-- 
‘- 
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G.l.Z.~der Físicas del PolreWgnp 

Densidad 

Indico de fluencia 
(190'C;2,16Kgr.) 

Elongacibn ultima 

Tensibn de fluoncia 

Tensi6n da rotura 

Dureza 

Absorcibn de agua 

Cooficionto t6rmico da 
expansi6n lineal 

Temperatura de 
fragiliracfón 

Unidad 

9lcm3 

g/lOm 

8 

Kgr/cm2 

Kgrfcm2 

Shore D 

n 

llllll/fMI'C 

'C 

t!uLkt&L 

0,94 0,96 

0,14 0,50 

500 - 

190 - 

280 - 

60 - 

0,02 

0,0002 

- 100 

G.l.ï.Frooiedader del Birtoma 

ProDiedad Vnidad 

Despegue Cat6dico mm2 

Resistencia a la 
Penetraci6n mm 

Adherencia N/cm 

Resistencia Eapeclfica ohm.ml 

Elongación a 

Rigidos Diolectrica Kv/mm 

Medici6n de Espo6orea mm 

Standard DW44 Adhesivo 

Polietileno 

6" SDNS12" Adheiivo 

Polietilono 

Reforzado DNJI Adberivo 

Poliotilano 

10 

108 

200 

25 

0,3 

ltl 

0,3 

1,s 

0,3 

1,s 

IGtodo EnSaVQ 

ASTH D-1505 

ASTU D-1230 

ASTH D-638 

ASTM D-638 

ASTM D-638 

ASTU D-2240 

ASTH D-570 

ASTI4 D-1693 

ASTH D-746 

ETPA.N' 254 

DIN 30670 

DIN 30670 

DIN 30670 

DIN 30670 

ASTH D-149 

ASTM G-12 
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6" SDNS12" Adhesivo 0,3 - 

Poliotilono 1,7 - 

c- -. 

í: 

Resistencia al Impacto J/mnl DIN 30670 

DNSZ" 3,5 - 

3”SDN<8” 4,25 - 

0”SDN 5 - 

Detecci6n de fallas Satisfactorio DIN 30670 

Envejecimiento a la luz Satisfactorio DIN 30670 

Envejecimiento al calor Batiafactorio DIN 30670 

Resistencia a Mcroorganinmon Satisfactorio NF A 49-704 

Nota: De ser necasario, para aumentar la adherencia, se deberA efectuar 
una imprimacMn, antes de la aplicacibn del mastic, con un "primer" 
compatible con el adhesivo tipo martic o bien calentar la superficie 
metAlica a la temperatura adecuada para lograr ese fin 6in provocar el 
deterioro del mastic.- 

G.2.1.m del u 

ProDiedad L!lasklLLtn,u Utodo E~BUQ 

Densidad g/cmJ 1,o 1,l A8Tl4 D-1505 

Indice de fluencia g/lOmm 1,8 4,2 ASTN D-1238 
(Condici6n 8) 

G.2.2.prODiedader del Polietileno 

PrODiedad UnidadllinLm 
Densidad gfcm3 0,94 0,96 

Indice de fluencia g/lOmm 0,14 0,so 
(190'C/2,16Kgr) 

Elongaci6n última 8 500 - 

Tonsibn de fluencia Kgr/cmZ 190 - 

Tenaibn de Rotura Kgrlcml 200 - 

Dureza Shore D 60 - 

ASTU D-1505 

ASTI4 D-1238 

ASTI4 D-638 

ASTII D-638 

ASTI4 D-636 

ASTM D-2240 
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Absorcibn de agua t - 0.02 

Coeficiente Termico 
de Expansih lineal mm/m'C - 0,0002 

Temperatura de 
Fragiliracibn 'C - -100 

(i.Z.J.VFiricar! 

Despegue Cat6dico mm2 

Resistencia a la 
Panetraciõn mm 

Adherencia N/cm 

Resistencia E6peclfica ohm.mZ 

Elongaci6n a 

Rigidez Dielectrica Kv/mm 

Espesores mm 

Standard DNSI" Adhesivo 

Polietileno 

6"1DN~12" Adhesivo 

Polietileno 

Reforzado DNSI” Adheciivo 

Poliotileno 

6~"DN~lZ" Adhesivo 

Polietileno 

Resistencia al Impacto 

DNSZ" 

3"sDN<8" 

8"sDN 

Detección de fallar 

Envejecimiento a la luz 

20 

10' 

200 

25 

0,s 

l,i 

0,s 

I,5 

013 

1.5 

0,3 

1,7 

3,5 

4,25 

5 

Satisfactorio DIN 30670 

8atirfactorio DIN 30670 

ASTH O-570 

ASTH D-696 

A8Tn D-746 

ETPA.N' 254 

DIN 30670 

DIN 30670 

DIN 30670 

DIN 30670 

ASTM D-149 

ASTII G-12 

DIN 30670 

.  .  .  . . - -F- .Y -._-__c,- _.~ 
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Envejecimiento al Calor Satisfactorio DIN 30670 

Rosistoncia a nicroorgani8moa Satisfactorio NF A 49-704 

PO 63: P~IDO.SIS~BI~ CON hpLLEsIVOS DUROS 

G.í.l.&y$ledades Fucas del Adh~&&g 

Densidad 

Indica de fluencia 
(190'C/2,16Kgr) 

Elongaci6n 

Tensi6n de Rotura 

Dureza 

Punto de Fusibn 
(1009/mm2) 

Temperatura de 
Fragilitaci6n 

Coeficiente lineal do 
l xpami6n t4rnica 

Absorcibn de agua 

9Jcm3 

g/lOmin 

Kgrlcm2 

Shore C-D 

'C 

‘C 

uLJ!lAxA 
0,92 0,94 

6 8 

400 - 

200 - 
180 - 

55 - 

95 - 

-50 

0,0002 

0,02 

Resistividad Volum4trica ohm.cm 101' - 

Punto de ADlandaniento 'C 70 - 

G.3.2.var del s 

Densidad 

Indice de fluencia 
(190'C/2,16Kg) 

Elongaci6n 

Tensi6n de Rotura 

Dureza 

Kgrlcm2 150 - 
170 - 

Shore C-D ,?5 - 

Metbdo EW!XQ 

DIN 53479 

DIN 53735 

DIN 53455 
ASTbl D-630 

DIN 53455 
ASTX D-638 

DIN 53505 

ASTH D-1525 

ASTH D-746 

ASTU D-696 

DIN 53495 

ASTI4 D-257 
DIN 33482 

ASTU D-1325 

utodo Ensavp 

DIN 53419 

DIN 33735 

DIN 53435 
ASTkl D-638 

DIN 33455 
ASTH D-638 

DIN 53303 



54 

‘C 

‘C 

lMl/INll’C 

‘C 

8 

Punto de Ablandamiento 

Punto de Fuafbn 
(looglmm2 1 

coeficiente lineal de 
Expansih Tlrmica 

Temperatura de 
Fragilizacibn 

Absorci6n de Agua 

Resistividad Volumbtrica ohm.cm 

90 - 

100 - 

0,0002 - 

-50 

O,l 

10” - 

G.3.3.Ndes F&&g.# del v 

Despegue CatOdico 

Resistencia a la 
Penatracibn 

Adherencia 

Resistencia Específica 

Elongacib 

Rigidez Dielktrica 

EE.pe6Or 

DNS4" 

4-t DN'lO" 

lo"< DNS20" 

20°C DNS30" 

30"< DN 

Clnidadu 
mm2 

mm 

N/cm 35 

ohm.m2 10' 

8 200 

KVJUtUl 25 

mm 

Standard 1,8 

Reforzado 2,5 

Standard 2,0 

Reforzado 2,5 

Stamdard 2,2 

Reforzado 3,0 

Standard 2,5 

Reforaado 3.5 

Standard 3,0 

Reforzado 3,s 

Resistencia al 
Impacto 

1000 

0,3 

ASTH D-1525 

ASTM D-1525 

ABTM D-696 

ASTW D-146 

DIN 53495 

DIN 53482 
ASTM D-251 

ETPA.N’ 254 

DIN 30670 

DIN 30670 

DIN 30670 

DIN 30670 

ASTH D-149 

DIN 30670 

DIN 30670 

- - -  .-,~-._ . .._-..__. í ____. ..- m.--- 
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DNsZ” 3,5 - 

3"s DN<0” 4,25 - 

0”s DN 5,00 - 

Detecci6n de Fallas Satisfactorio 

Envejecimiento a la lux qatfrfactorio 

Envejecimiento al calor SatiafaCtOriO 

Resistencia a 
t4icroorqanirmos Batisfactorio 

DIN 30670 

DIN 30670 

DIN 30670 

NF A 49-701 

El sistema donominado Polietilono Pxtruido Tricapa conriste en: 

a) Una película de resina opoxi en polvo de 50 Uicrones de espesor 
como mínimo, aplicado por medios l lectrostaticor. 

b) Una pelfcula de co o terpolímero, destinado a asegurar la 
adherencia entre primera y tercera capa, de eopeeor mínimo 300 
Mcrones, aplicada por extrurMn.- 

c) Una capa de polietileno aplicada por extruribn.- 

0.4.1.&g~.&&~ de la moxi en DO~VQ 

El aplicador debera recibir del fabricante de la rerina en polvo una 
ficha tecnica con loa riquientes datos: 

a) Fecha de Fabricaci6n y numero de partida. 

b) Nombro del fabricante y lugar de origen del material. 

c) Nombre y tipo de resina epoxi en polvo. 

d) Tamano de partfcular y au distribuci6n. 

e) Densidad. 

f) Condiciones de Estabilidad durante el almacenamiento. 

g) Rango de temperaturaa de aplicaci6n. 

h) Rango y limites de temperaturas de operacibn del tubo revestido. 

i) Contenido de Rumedad. 

j) Espectrograma infrarOj0. 
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k) CUNA de temporaturar de gelificaci6n. 

1) Analisis Termico por Calorímetro de Barrido Diferencial. 

G.4.2.a 

El aplicador deber& recibir del fabricante del adhesivo (duro) una 
ficha tknica con loa siguiente6 datos: 

a) Fecha de fabricaci6n y numero de partida. 

b) Nombre del fabricante y lugar do origen del material. 

c) Nombre y tipo del adhesivo. 

d) Tamano de partfculas y eu distribucih. 

e) Densidad. 

f) Condicionea de estabilidad durante el almacenamiento. 

g) Rango de Temperaturas de aplicaci6n. 

h) Rango y limites de temperaturas de operacibn del tubo revestido. 

i) Contenido de humedad. 

j) Espectrograma infrarOj0. 

: 0.4.3.&~R&&des Flsicas del Pm 

Prooiedad 

Densidad 

Indice de Flueacia 
(19O.C. 2,16Kg) 

Elongaci6n 

Tensi6n de Rotura 

Dureza 

Punto de Mlanda- 
miento 

Punto de Fusión 
(loog/mm2) 

g/cmJ 

g/lOmin 

8 

Kgr/cmZ 

Shore D 

‘C 

‘C 

<0,935 LO.935 

s2 SO,8 

500 - 

150 - 

170 

40 

90 

108 

Wodo Ensaw 

DIN 53479 

DIN 53735 

DIN 53455 
A8Tn D-1238 

DIN 53453 

ASTI4 D-638 

DIN 53505 

A8Tl4 D-1525 

ASTM D-1525 
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Cooficiante línoal mm/mm'C - 
de Expanaih T6rmica 

0,0002 

Temperatura de 
Fragilizaci6n 

'C -50 

Absorcih de Agua 8 O,l 

Resistividad ohm.cm 101' - 
Volundtrica 

G.4.4.m del v 

Prohadad 

Despegua Cat6dico mm2 

Resistencia a la mm 
Penotracih 

Adherencia Nlcm 

Resistencia Eapecl- ohm.mZ 
fica 

Elongaci6n 8 

Rigidez Diolktrica Kv/nun 

Espesor .m 

DNS4" Standard 

Reforzado 

I"<DNSlO" Standard 

Reforzado 

lO"<DNSZO" Standard 

Reforaado 

20"<DNs30" Standard 

Reforzado 

JO"<DN Standard 

Reforzado 

Resistencia al J/llLUl 
Impacto 

DNSZ" 

..__... ,,_,.._ ~.... 

70 

10' 

200 

25 

1,8 

2,s 

2,o 

2,s 

Zn2 

3,o 

2,5 

3,5 

3.0 

3,5 

1000 ETPA.N' 254 

0,s DIN 30670 

ASTH D-696 

ASTH D-746 

DIN 53495 

DIN 53462 
ASTI4 D-251 

lUtodo Ensavo 

DIN 30670 

DIN 30670 

DIN 30670 

ASTH D-149 

DIN 30670 

DIN 30670 
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3”5 DN<8” 

0”s DN 

Detección de fallas 

Envejecimiento a 
la luz 

4,25 - 

í,00 - 

Satisfactorio 

Satirfactorio 

DIN 30670 

DIN 30670 

Envejecimiento al 
calor 

Satirfactorio DIN 30670 

Resistencia a 
Uicroorganiamoa 

Satisfactorio 

UPO 6.5: P-EXTRVIDO. 

NF A 49-704 

El eistema denominado Polipropilono Extruido Tricapa consiste en: 

a) Una pelfcula do resina l poxi on polvo do 30 Micrones de espeeor 
como mínimo, aplicado por medio6 eloctrortlticos. 

b) Una película de co o terpolímoro, destinado a asegurar la 
adherencia entre primera y tarcera capa, do l rpasor mfnimo 300 
Micrones, aplicada por extruribn. 

c) Una capa de polipropileno aplicada por extru6i6n. 

0.5.l.fiooioQpaQs Físicas de la u e~oxi en DO~VQ 

Idem Q.4.1. 

<. G.5.2.Ndes Fflricas del A&&YQ _ 
Idem G.4.2. 

~.5.3.-s Irla- del v 

Unidad- M&iL - 

Densidad g/cn3 0,90 0,92 ASTH D-1505 

Indico de fluencia g/lOmin - 3,oo DIN 53735 
(190’C/2,16Kg) ASTI4 D-1238 

Elongación 500 

Tensi6n do Rotura Kgr/cmZ 150 

DIN 53455 
ASTX D-638 

DIN 53455 
ASTI4 D-1525 

Dureza Shoro D 50 

Punto Ablandamiento ‘C 135 

DIN 53505 

ASTU D-1525 
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Punto do Furibn 
(10OghmZ) 

'C 160 - ASTH D-1525 

Coeficiente lineal nun/llun'c - 0,0002 
de Expansi6n Timica 

ASTH D-696 

Temperatura de 
Fragiliraci6n 

-50 ASTI4 D-746 

Absorción do Agua 8 O,l 

Resistividad ohm.cm 101' - 
Voluu&trica 

G.S.4.m del v 

DIN 53495 

DIN 53482 
ASTU D-251 

Despegue Catbdico 

Resistencia a la 
Penotracibn (ZO'C) 

(80-c) 

Adherencia (2O’C) 
(8O’C) 

mm2 

mm 

NICm 

Resistencia Ecpeci- ohm.m2 
fica 

Elongacibn 8 

Rigidez Dielktri- Kv/mm 
ca 

Espesor mm 

DNS4" 

4"dDNSlO" 

lO"<DNSZO" 

20"<DNS30* 

JO"<DN 

Resistencia al J/UUl 
Impacto 

DNSZ" 
3-S DN<0" 

80 
30 

100 

200 

25 

le8 

2,o 

2,2 

2,s 

3,o 

14 

18 

Wodo Eneavo 
SOO(23'C) ETPA.N' 254 
looo(so'c) 

DIN 30670 

0:; 

DIN 30670 

DIN 30670 

DIN 30670 

hSTl4 D-149 

DIN 30670 

DIN 30670 
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0”s DN 

DotocCi6n de fallas 

Envojecimionto a la 
luz 

Enve]ecimiento al 
Calor 

Resistencia a 
Nicroorganismos 

0.6.m DE APLICACION 

60 

20 

Satisfactorio 

Bati6factorio 

Satisfactorio 

Satisfactorio 

DIN 30670 

DIN 30670 

DIN 30670 

NF A 49-704 

G.õ.l.Las poliolefinas extruidaa descriptas en el Grupo G, se emplean 
como revestimiento integral de canerlaa. La aplicaci6n se efectúa en 
obrador hasta una di6tancia de 150 mm como mdximo, de 106 extremos, con 

miras a la ejecuci6n de la uni6n roldada. 

G.6.2.m de la B 

La superficie de la canerla, previo a la aplicaci6n del revestimiento, 
deberA estar libre de polvo, graaa6, aceite6 o cualquier otro material 
extrano. Loa mismos deberAn ser eliminado6 con solventes, detergentes 
o cualquier otro producto compatible con el revestimiento a aplicar. 
Luego de la limpieza previa, la caflería deberA ser granallada a “metal 
casi blanco”, grado Sa 2 1/2 de la Norma BIS 055900. La superficie 
deberd presentar una rugosidad comprendida entre 75 y 100 micrones. 
Finalmente, para verificar la ausencia de polvo o residuos del proceso 
de granallado, inmediatamente ante6 de la aplicaci6n del revestimiento, 
se observara el cumplimiento de la Eapecificaci6n TAcnica P.A N’ 355- 
oo.- 

c G.6.3.p 
,^ 

No se podrA aplicar el revestimiento en caso de que la humedad relativa 
ambiente (HR) supero al 85t. En caso de interrupcibn del 
proceso, la catlerla ya granallada podrA ser revestida siguiendo 
las siguientes pautar: 

-Si HR>80#, dentro de la6 2 ha. 

-Si 7OWHR~80~ dentro de lar 3 hr. 

-Si HRs7Ot dentro de la6 4 h6. 

Superadas la6 4 horas de interrupci6n, la caneria deberA 6er granallada 
nuevamente. 
En todo los ca606 la temperatura do1 tubo debe estar 3’C por elin?l 
del punto de rocio, de lo contrario las tareas deberdn ser 
interrumpidas. 

G.6.4.maOa de mura de oow 

Los distintos esquema6 dercriptor en 106 aubgrupor G.l a G.5 se deberdn 
aplicar de acuerdo al riguiente cuadro: 
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Temperatura de la Revestimiento 
Callarla on Servicio Subgrupo 

Hasta 30-C Gl, 02, 03, G4, 63 

Hasta 3O’C 03, 04, G3 

Hasta 60-C G4, G3 

Hasta 80-C G3 

G.6.3.moos de DQ&&II de OD- 

Los distintos esquemas descriptos en los subgrupos 0.1 a 0.3 se 
deberan aplicar do acuerdo al siguiente cuadro: 

Presi6n de la Revestimiento 
CaRer$a on Sorvicio SubgruQO 

60 S P (Kgr/cmZ) 03, 04, (33 

10 S P< 60 (Kgr/cmL) 01(R), GZ(R), 03, 04, G3 

P< 10 (Kgrlcm2) 01, G2, 03, 04, GS 

. G.6.6.m de rw del ~RRRSDR 

De acuerdo a la resistividad del terreno en 01 cual 6er4 tendida la 
canería, los distintos subgrupos so podr6n aplicar ajustandose al 
siguiente cuadro: 

Resistividad Revestimiento 
ohm. cm Subgrupo 

< 1000 (‘) G4, 03 
1000s x2000 Gl(R),GZ(R),G3, 04, G3 
20001 Gl,G2,G3,G4,GS 

(‘) Se incluyon crucos de rios, arroyos, lagunas y salitrales. 

G.6.7.w de la cu&&h 

De acuerdo al didmetro de la caSería la utilización de los distintos 
subgrupO6 se debora ajustar al siguiente cuadro: 

Inferior 0 igual a 12” 

Superior a 12” 

Todos 

03, G4 y 03 
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G.6.8.Peso de la w 

Cuando se trate de canería pesada (no standard) r610 se podrdn emplear 
los espesores “reforzados”. 

G.6.9.mfo16w del tm 

En caso de requerirse protecci6n mecanica adicional, por las 
características morfolbgicas del terreno (suelos rocosos), se podr6n 
instalar laa canerlar revestida8 con loa subgrupoa 03 6 04 en erpe6orea 
“reforzados” o bi4n con subgrupo GS, rin manta protectora. 

G.ó.lO.~o de las w solQpppp 

Para las caBerías que ooeran a temoeraturas inferiorea a 5O’C. las 
uniones soldadas se revestirAn con- 

al 

b) 

Laminados pl&sticos del Grupo B, solapados al 501, para 
terrenos de resistividad ruperior o igual a 1000 ohm.cm. 

Mantos termocontraibles (Temperatura de servicio normal) para 
terreno8 de resistividad inferior a 1000 ohm.cm. 

Para las caflerfas que operan a temperaturas superiores a 5O’C y hasta 
6O’C, las uniones 8oldadas ae revestirln con mantos termocontraibles 
para 60-C de temperatura de servicio. 
Para las caBerlas gue operan a temperaturas superiores a GO’C, las 
uniones soldadas so revestiran con mantos termocontraibles para 1lO’C 
de temperatura de servicio. 
Todas las uniones eoldadas revestidas con laminados plAsticos Grupo 8, 
se deber6n cubrir con mantas protectoras según Especificaci6n Tbcnica 
P.A.N’250.- 

0.6.11. -tO de la SUD- 

c El calentamiento del sustrato metdlico previo a la aplicaci6n de los 
materiales termocontraibles se podra efectuar por: 

.,_~ 
a) Induccibn con equipos fijos o de campo. 

b) Con hornos o quemadores de gas natural o licuado. 

De la8 doa altornativar tknicas, se darI preferencia a la primera. 

La Inspecci6n tendra a su cargo la supervisión de las prUebaSy/ 
ensayos que efectúe el Aplicador con el fin de controlar las 
condiciones ambientales, la limpieza de la caiierla, la aplicaci6n del 
revestimiento y las características del mismo ya termínado.Dicbos 
controles se efectuaran de acuerdo a los m6todos de ensayo enunciados 
en esta Norma. 

G.7.1.p 

LOS controles sitem&ticos, ea decir, 106 que se deben efectuar 
permanentemente y con una frecuencia preeetablecida, son 106 
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siguienter: *‘ 

-Control vi6ual del 66pecto (1001 de 16 tUberí6). 

-0etecci6n elktrica de fallar (1006 de la tuberia). 

-Control de la dirtancia del revestimiento al extremo del tubo 
(1001 de la tuberla). 

-Control de la6 condicione6 ambientale6. (Cada 3 hora6 como 
mínimo). 

-Control de la limpieza de 16 6uperficie y perfil de granallado 
(Cada 2 hora6 como minimo). 

Se deberan efectuar 6obre el 10 B (diez por ciento) de la produc- 
ci6n como mínimo, 106 riguienter enrayo6: 

44edicibn de Eopeeores. 

-Control di Adherencia. 

-Resistencia al Impacto. 

-3n6ayo de PenetraciOn. 

-En6ayo de curado de la imprimacibn epoxi con MRK(Ueti1 Etil 
Cetona), en el Ca60 de 106 6itema6 tricapa. 

;’ 
_- 

Todo6 106 eneayo que figuran en esta Norma, no mencionado6 en el punto 
G.7.1., se podr&n efectuar al iniciar las tarea6 para una obra en par- 
ticular a pedido deL.In6peCtOr y 6e deberan repetir al meno6 una vez 

c 
por aiio o cuando exirtan duda6 re6pecto de 106 materiale emplead06 o 
del fIJIICiOnamient0 de la planta. LO6 COltO6 de dicho6 enrayo6 COrrerdn 
por cuenta del aplicador. 

0.7.3.-n v rìChglS 

Serdn rechazado6 todo6 106 C6fiO8 rovertido que tengan la6 6iguientes 
caracterl6tica6: i..- 

a) Presenten protubQrancia6, hendidura6 o cualquier otra 
irregularidad que di6COntinde la ruperficie del rove6timiento 
la cual deber6 6er li6a, homog6nea y uniforme. 

b) Pre6enten mdc de do6 falla6 al 6er chequoado6 con el detector 
016ctrico. .t 

c) Tengan una di6tancia entre el extremo y el reVe6timientO (para la 
6oldadura) 6uperiOr a 150 mm. 

d) No cumplan con l l'46peror mínimo l 6pecificado. 

e) No cumplan con l lonrrayo de adherencia l 6Pecificado. 

._. ._ _ _~ .,_- ., .< .~ - - . . . -  ..u - . - , . .  -----y-v - . - - -  
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f) No cumplan con 01 valor de resistencia al impacto 
especificado. 

g) No satisfagan 01 ansayo do penetracibn. 

h) No verifiquen 01 curado de la imprimaci6n epoxi. 

En caso de que alguna de ostas deficiencias se produzcan en mds de 3 
(tres) canos sucesivos durante la produccMn, 66ta sera dotenida por el 
Inspector, hasta que al Aplicador las corrija. 
La producci6n tambi4n sera detenida en caso do no verificarse uno o mds 
de los ensayo6 de control no sistem6tico y 60 reiniciara unicamente 
cuando el Aplicador determine y corrija el origen de esa deficiencia. 

0.7.4.BgparaciQn 

Únicamente podran ser reparados 106 canos reVeBtidO6 que tengan no mde 
de 2 (dos) fallas determinada6 en la detecci4n l lectrica. 
Las reparaciones se l fectuar6n con matorialer compatible6 con 01 
revestimiento bese, previa aprobacibn del In6pector.- 

c.- 



NORMA-GE-N10108 

GRUPO H 

3a.REVISION 1992 



GRUPO H : REVESTIMIENTOS A BASE DE POLIOLEFINAS TERMOCONTRA~BLES 

Los revestimientos a base de Poliolefinas Termocontraíbles son láminas 
constituidas por dos elementos básicos. 

- Una capa externa termocontraíble 

- Una capa interna de adhesivo 

El material de la capa externa termocontraíble es un polímero en general 
polietileno , transformado de material termoplástico en termoestable con 
"memoria elástica". 
Esta característica se logra mediante irradiación de electrones de alta energía 
cinética sobre su estructura molecular. 
El adhesivo de la capa interna, que se aplica sobre las superficies ferrosas, 
puede ser de tipo mastic o bien termoplástico. Este último posee mayor 
resistencia a los esfuerzos de corte que actúan en la interfase metal- 
revestimiento. 
Por otra parte, se distinguen también los sistemas termocontráibles de baja o 
alta relación de contracción segun tengan que cubrir superficies regulares o con 
resaltos geométricos, respectivamente. 
Se presentan en general en formas de cintas, mantos, tubos, manguitos o piezas 
moldeadas. 
Los materiales termocontraíbles se aplican sobre la superficie de acero a cubrir, 
previamente acondicionada y calentada a la temperatura especificada por el 
fabricante . La cara interior del revestimiento, al tomar contacto con el sustrato 
caliente se funde y se adhiere fuertemente a éste. El calentamiento posterior de 
la cara externa provoca la contracción del polímero , ajustando el conjunto a la 
superficie cubierta. 
Algunos productos termocontraíbles incluyen en la operación de aplicación, la 
imprimación previa del área a revestir mediante una resina epoxidica , lo cual 
disminuye notablemente la temperatura requerida para el sustrato. A este tipo de 
esquema se lo denomina sistema epoxi-poliolefina termocontráible. 

SUBGRUPO H1. MANTAS Y TUBOS DE ALTA Y BAJA RELACIÓN DE CONTRACCIÓN 

H1.l Propiedades físicas del material base 

Propiedad Unidad Mínimo Máximo Método de Ensavo 

Espesor mm 1 - ASTM D-1000 
Resistencia a la 
tracción Kglcmz 150 - ASTM D 638lD-412 
Elongación a la 
rotura YO 400 - ASTM D-638lD-412 
Temperatura de 
ablandamiento (vicat) OC 105 - ASTM D-1525 
Absorción de agua 
(24 hs., 23 O C  % - 0 3  ASTM D-570 



Propiedad Unidad Mínimo Máximo Método de Ensavo 

Rigidez dieléctrica KVImm. 19 - ASTM D-149 
14 

Resistividad ohm.cm 10 - ASTM D-257 
volumétrica 

H1.2. Propiedades físicas del adhesivo 

Propiedad Unidad Mínimo Máximo Método de Ensavo 

Espesor mm. 1 - ASTM D-1000 

Densidad relativa - 1 ,O5 1,15 ASTM D-792 

Viscosidad a 160 O C  poise 1 O0 - ASTM D-1084 

Punto de ablanda- 
miento OC 50 - ASTM D-28 
(anillo y esfera) 

Absorción de agua O h  - 1 ASTM D-570 
1 o 

Resistividad ohm. cm. 10 - ASTM D-257 
volumetrica 

Adherencia N. cm. 
sobre acero imprimado 22 - 
sobre el film base 12 - 

DIN 30672 

lndice de 
saponificación mgOHWg - 10 DIN 30672 

H1.3. Propiedades Físicas de la imprimación 

El Aplicador recibirá del Fabricante de los sistemas de epoxipoliolefinas 
termocontraibles, una certificación por cada partida de material con los 
siguientes datos de la resina epoxi: 

a) Fecha de fabricación y número de partida. 
b) Nombre del fabricante y lugar de origen del material 
c) Tipo y color de pintura. 
d) Densidad (de cada componente y de la mezcla) 
e) Contenido de sólidos. 
f) Relación y tiempo de mezclado. 
g) Punto de inflamación (de cada componente) 
h) Vida útil de los componentes sin mezclar en sus envases originales ("shell 

life") 
i) Vida útil de la mezcla a distintas temperaturas ("pot life") 
j) Espesor necesario para la aplicación del termocontraíble. 



k) Tiempos de secado y10 curado a distintas temperaturas, requeridos para la 
aplicación del termocontraible. 

1) Temperaturas límite de aplicación y de operación 

H1.4. Propiedades Fisicas del sistema aplicado 

Propiedad Unidad Mínimo Máximo Método de Ensavo 

Despegue catódico mm2 - 1 O00 ET.PA. No 254 

Resistencia a la mm 0.6 - 
penetración (e.residual) 

DIN 30672 

Resistencia espe- 8 
cifica ohm.m2 10 - DIN 30672 

Resistencia al impacto N.m DIN 30672 
~ ~ 5 2 "  3.5 - 

2"< DN<8" 4.25 - 
8"( DN 5 - 

Adherencia N. cm. DIN 30670 
sobre acero imprimado 35 - 
sobre el film base 6 - 

Detección de fallas Satisfactorio ET.PA. No 352 

Medición de Espesores según subgrupo DIN 30672 

SUBGRUPO H2. CINTAS TERMOCONTRA/BLES 

H2.1 Propiedades Físicas del material base 

,- Propiedad Unidad Minimo Máximo Método de Ensayo 

Espesor mm. 1 - ASTM D-1000 

Resistencia a la Kglcm2 140 - 
tracción 

ASTM D-638lD-412 

Elongación a la % 300 - ASTM D-638lD-412 
rotura 

Temperatura de OC 105 - 
ablandamiento (vicat) 

ASTM D-1525 

Absorción de agua % - 0,s ASTM D-570 
(24 hs., 23 OC) 

Rigidez dieléctrica KVlmm 19 - ASTM D-149 
14 

Resistividad ohm.cm. 10 - ASTM D-257 
volumétrica 



H2.2. Propiedades Fisicas del adhesivo 

Propiedad Unidad Mínimo Máximo Método de Ensavo 

Espesor mm 1 - ASTM D-1000 

Densidad relativa - 1 ,O5 1,15 ASTM D-792 

Viscosidad a 160 OC poise 1 O0 - ASTM D-1084 

Punto de ablandamiento OC 50 - ASTM D-28 
(anillo y esfera) 

Absorción de agua % - 1 ASTM D-570 
10 

Resistividad ohm.cm 1 O - ASTM D-257 
volumétrica 

lndice de sapo- mgOHK1g - 1 O DIN 30672 
nificación 

H2.3. Propiedades Físicas del sistema aplicado 

ldem H1.4. 

SUBGRUPO H.3. CINTAS TERMOCONTRA~BLES DE GRAN FLEXIBILIDAD 

H3.1. Propiedades Físicas del material base 

Propiedad Unidad Mínimo Máximo Método de Ensayo 

Espesor mm 
2 

Resistencia a la Kglcm 
tracción 

Elongación a la O/O 

rotura 

Temperatura de "C 
ablandamiento(vicat) 

Absorción de agua % 
(24 hs., 23 OC) 

Rigidez dieléctrica KVlmm 

Resistividad ohm.cm 
volumétrica 

1 - ASTM D-1000 

140 - ASTM D-638lD-412 

300 - ASTM D-638lD-412 

105 - ASTM D-1525 

- 0,s ASTM D-570 

19 - ASTM D-149 
14 

1 o - ASTM D-257 



H3.2. Propiedades Fisicas del adhesivo 

Propiedad Unidad Mínimo Máximo 

Espesor mm 1 - 

Densidad relativa - 1 ,O5 1,15 

Viscosidad a 160 OC poise 1 O0 - 

Punto de ablanda- O C 50 - 
miento (anillo y esfera) 

Absorción de agua % - 1 
10 

Resistividad ohm.cm 1 O - 
volumétrica 

lndice de saponi- mgOHWg - 1 O 
ficación 

Método de Ensavo 

ASTM D- 1000 

ASTM D-792 

ASTM D-1084 

ASTM D-28 

ASTM-D 570 

ASTM D-257 

DIN 30672 

H3.3. Propiedades Fisicas del sistema aplicado 

ldem H1.4 

SUBGRUPO H4. PIEZAS MOLDEADAS TERMOCONTRA~BLES 

H4.1. Propiedades Fisicas del material base 

Propiedad Unidad Mínimo Máximo Método de Ensayo 

Espesor mm 1 - ASTM D-1000 

Resistencia a la Kg l cm~  140 - ASTM D-638lD-412 
tracción 

Elongación a la YO 300 - ASTM D-638lD-412 
rotura 

Temperatura de O C 105 - ASTM D-1525 
ablandamiento(vicat) 

Absorción de agua % - 0,s ASTM D-570 
(24 hs.. 23 OC) 
Rigidez dieléctrica KVImm 19 - ASTM D-149 

14 
Resistividad ohmcm 10 - ASTM D-257 
volumétrica 



H4.2. Propiedades Físicas del adhesivo 

Propiedad Unidad Mínimo Máximo Método de Ensayo 

Espesor mm 1 - ASTM D-1000 

Densidad relativa - 1 ,O5 1,15 ASTM D-792 

Viscosidad a 160 O C  poise 1 O0 - ASTM D-1084 

Punto de ablanda- OC 50 - ASTM D-28 
miento(anillo y esfera) 

Absorción de agua YO - 1 ASTM D-570 
10 

Resictividad ohm.cm 1 O - ASTM D-257 
volumétrica 

lndice se saponi- mgQHK/g - 1 O DIN 30672 
ficación 

H4.3. Propiedades Físicas del sistema aplicado 

ldem H1.4. 

H.5. GUlA DE APLICACI~N 

a) Las Cintas Termocontraíbles descriptas en los subgrupos H2 y H3, se emplean 
como revestimiento integral de cañerias. La aplicación se efectúa en Plantas de 
Revestimiento hasta una distancia de 150 mm como máximo, de los extremos, con 
miras a la ejecución de la unión soldada. 

b) Las Mantas y Tubos de baja relación de contracción se pueden emplear en: 
-Revestimiento de uniones soldadas. 
-Revestimiento de tramos rectos y cortos de tubería. 
-Reparación de revestimientos dañados. 

c) Las mantas y tubos de alta relación de contracción y las piezas moldeadas 
termocontraibles se pueden emplear en: 
-Revestimiento de uniones bridadas. 
-Revestimiento de tees de derivación. 
-Sellado entre caños camisa y caños conductores. 
-Sellado de juntas campanalespiga. 

H5.1. Ranqos de presión de operación 

Los materiales descriptos en este Grupo se pueden emplear para revestir cañerías y 
accesorios cualquiera sea la presión. 

H5.2. Ranqos de resistividades del terreno 

Los materiales descriptos en este Grupo se pueden emplear para revestir cañerias y 
accesorios cualquiera sea la resictividad del terreno. 



H5.3. Ranqos de temperatura de operación 

La temperatura máxima de operación para los materiales del Grupo H será la 
especificada por el fabricante para cada caso en particular. La verificación de las 
propiedades enunciadas en esta Norma (ensayos de laboratorio o de campo), 
deberá efectuarse teniendo en cuenta dicha temperatura. 

H5.4. Preparación de la superficie 

La superficie de la cañeria, previo a la aplicación del revestimiento, deberá estar 
libre de polvo, grasas, aceites o cualquier otro material extraño. Los mismos 
deberán ser eliminados con solventes, detergentes o cualquier otro producto 
compatible con el revestimiento a aplicar. 
Luego de la limpieza previa, la cañeria deberá ser granallada o arenada a 
"metal casi blanco", grado 3a 2 % de la Norma SIS 055900. La superficie 
deberá presentar una rugosidad comprendida entre 75 y 100 micrones. 
Finalmente para verificar la ausencia de polvo o residuos del proceso de 
granallado, inmediatamente antes de la aplicación del revestimiento, se 
observará el cumplimiento de la Especificación Técnica P:A No 355-00. 

H5.5. Calentamiento de la superficie 

El calentamiento del sustrato metálico previo a la aplicación de los materiales 
termocontraibles se podrá efectuar por: 

a) Inducción con equipos fijos o de campo 
b) con hornos o quemadores de gas natural o licuado 

De las dos alternativas técnicas se dará preferencia a la primera 

H5.6. Anchos y sobrepuestos 

Los anchos de los materiales del Grupo H serán los recomendados por el 
fabricante. 
Las cintas termocontraíbles se aplicarán en forma helicoidal con un solape 
mínimo de 50 mm. 
Los Mantos Termocontraibles se sobrepondrán en 50 mm. a los revestimientos 
existentes y entre si cuando se instalen varios de ellos en forma consecutiva. 

H6. GUlA PARA LA INSPECCION 

La Inspección tendrá a su cargo la supervisión de las pruebas y10 ensayos que 
efectúe el Aplicador con el fin de controlar la limpieza de la cañeria, la aplicación 
del revestimiento y las características del mismo ya terminado. Dichos controles 
se efectuarán de acuerdo a los métodos de ensayo enunciados en esta Norma. 



H6.1 Controles sistemáticos 

Los controles sistemáticos, es decir los que se deben efectuar permanentemente 
y con una frecuencia preestablecida son los siguientes: 

-Control visual del aspecto ( 100 % de la producción) 
- Detección eléctrica de fallas (100% de la producción) 
- Control de la distancia del revestimiento al extremo del tubo y del 

solapado minimo (100% de la producción) 
-Control de la limpieza de la superficie.( 100% de la superficie en el caso 

de la aplicación de Mantos y cada 2 horas como minimo en el caso 
de aplicación de Cintas Termocontraibles). 

Se deberán efectuar sobre el 10% (diez por ciento) de la producción como 
minimo los siguientes ensayos: 

-Control de adherencia. 
-Resistencia al impacto. 
-Ensayo de penetración 

H6.2 Controles no sistemáticos 

Todos los ensayos que figuran en esta Norma, no mencionados en el punto 
H6.1., se efectuarán al iniciar las tareas para una obra en particular a pedido del 
Inspector y se deberán repetir al menos una vez por año o cuando existan dudas 
respecto de los materiales empleados o del funcionamiento de la planta. Los 
costos de dichos ensayos correrán por cuenta del Aplicador. 

H6.3. Aceptación v rechazo. 

Serán rechazados todos los caños o accesorios revestidos que tengan las 
siguientes caracteristicas: 

a) Presenten protuberancias, hendiduras o cualquier otra irregularidad 
que discontinue la superficie del revestimiento la cual deberá ser lisa, 
homogénea y uniforme. 

b) Presenten más de dos fallas al ser chequeados con el detector 
eléctrico 

c) Tengan una distancia entre el extremo del tubo y el revestimiento 
superior a 150 mm. (en el caso de las cintas) 

d) Tengan un solapado inferior a 50 mm 

e) No cumplan con el espesor minimo especificado 

f) No cumplan con el ensayo de adherencia especificado 



g) No cumplan con el valor de resistencia al impacto especificado 

h) No satisfagan el ensayo de penetración 

En caso de que alguna de estas deficiencias se produzcan en más de 3 (tres) 
caños o accesorios sucesivos durante la producción, ésta será detenida por el 
Inspector, hasta que el Aplicador las corrija. 
La producción también será detenida en caso de no verificarse uno o más de los 
ensayos de control no sistemáticos y se reiniciará únicamente cuando el 
Aplicador determine y corrija el origen de esa deficiencia. 

H6.4. Reparación 

Únicamente podrán ser reparados los caños o accesorios revestidos que tengan 
no más de 2 (dos) fallas determinadas en la detección eléctrica. 
Las reparaciones se efectuarán exclusivamente con parches termocontraibles 
compatibles con el revestimiento base, previa aprobación del Inspector. 
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GAS DEL ESTADO 
GDO/M/PROTECCION ANTICORROSIVA 

ESPECIFICACION TECNICA No 250-03 

DEL REVE32IHIENTO DE TUBERIAS ENTERRADAS 

c Esta especificacih tecnica cubre los requerimientos que debe 
cumplir el elemento a utilizar como proteccih y resguardo de la 
integridad de los revestimientos de tuberlas enterradas en suelos 
rocosos, pedregosos o aquellos que por sus características pueden 
producir danos mecdnicos durante las operaciones do instalaci6n de 
los conductos.- 

c:- 

2.1. -1 de bee o de rm 

Velo de vidrio hilado dispuesto en capas superpuestas. 

2.2. -1 de imor- 

Asfasol tipo K (YPF) o Asfalto 100/15 (SHELL). 

2*3* -l de osw- 
Calcdreo (conchilla molida) o sillcico (arenilla fina). 

2.4. &&Q&.& de w 

Hineral (talco industrial 1. Carga inerte con el objeto de asegurar 
una adecuada higroscopicidad de la manta protectora que p8rnita el 
pasaje do la corriente de protección catódica.- 

3. ggpBCIP1~ 

ProoieQaQ Valorer- 

Espesor 3,5 mm (mínimo1 IRAJ4 6696 

Peso 3,5 Kglcm2 (mínimo) IRAM 1588 

Saturación 60 8 IRAM 1581 

Minerales totales 35 t (maximo) IRAM 1581 

Resistencia a la compresi6n 15 HPa (mlnimo) IRAK 6691 
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Resistencia a la tracci6n 65 Ntcm 
(en ambos sentidos) 
Resistencia al impacto 60 lb.pulg. 

(sin perf . ) 

Plegabilidad Satisfactoria 

-A 25 ‘C,90’,mandril de 19 mm,2 seg. 
-A 10 ‘C,90’,mandril de 25 mm,2 seg. 

Comportamiento a la acci6n 
del calor (2 he.,SO’C) 

r’ -Perdida de peso OI 
-Aspecto no fisura, no wcurre 

IRM 6697 

ASTH G-14 
(adaptación) 

IRAM 1579 

IRAM 1576 

La manta protectora sera aplicada en forma de planchas cubriendo 
el fondo de zanja en el que apoyara la tuboría revestida, cuidando 
que no 6e interponga entra ambas guijarro o pedregullo alguno. 

Una vez bajada la tuberfa, 6e cubrir4 con la manta el lomo de la 
misma, de modo de obtener la completa seguridad que durante la 
tarea de relleno de la zanja, ninguna piedra impactaril en forma 
directa sobre el revestimiento. 

Para evitar el desplazamiento de la manta durante el relleno, la 
fijaci6n podra ser lograda con adhesivos adecuados que no 
interesen el material de la cobertura o por medio de ataduras con 
elementos que no presenten riesgos de daflo. 

i,- ,- 
‘< El ancho de las planchas o bandas que cubrirdn la tubería en su 

parte superior ser& tal que abarque la media circunferencia como 
minimo. - 
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GAS DEL ESTADO 
GDo/QuPmrECCfONANrIamRosIVA 

ESPECIFICACION TECNICA P.A.i254-01 

ENSAYO DE DESPEGUE CATODICO 

F 

Este metodo consiste en un procedimiento acelerado para determi- 
nar, en forma comparativa, las caractorlsticas de aislaciõn de 
sistemas de revestimientos aplicados a superficies exteriores de 
scero de estructuras enterradas o sumorgidas,con el prophito de 
mitigar la corrosibn. Dichas estructuras podrdn estar o no sujetas 
a proteccibn cat&dica.- 

El m4todo consiste en someter la cobertura de los especimenes a 
tensiones eldctricas en presencia de un electrolito altamente 
conductor. 
La tensi6n electrica es producida por una fuente de tensi6n 
costante. 
La cobertura es perforada intencionalmente ante6 de comenzado el 
ensayo. Los resultados se determinan por examen flsico al termino 
del periodo de prueba.- 

Las roturas o fallas en el revestimiento de una tubería o acce- 
sorto, que se producen inevitablemente durante el transporte o 
instalaci6n, puedon exponer a la superficie ferrosa a un posible 
proceso corrosivo, dado que, el medio que circunda a la estruc- 
tura, enterrada o sumergida, constituye un eloctrolito. 
Las reaccione6 químicas que se desarrollan sobre la superficie de 
acero expue6ta, asociadas a los proceso6 corrosivos o a la 
corriente de proteccibn cat6dica provocan el desprendimiento de la 
cobertura en los bordes da las fallas incrementando as1 el tamallo 
de las mismas. 
Aunque el despegue del revestimiento no derive en danos por 
corrosi6n, este ensayo provee condiciones aceleradas para causar 
dicho despegue, dando a su ves una medici6n de la resistencia de 
los materiales de cobertura a esta tipo de accíõn. 
Los efectos del ensayo son evaluador por examen físico y 
registrando la corriente absorbida por el especimen de prueba. 
En el ensayo se consideran las siguientes suposiciones: 

-Que toda el area carente de adherencia fue generada por la 
tensiõn electrica aplicada y no atribuible a anomallas on la 
aplicaci6n del revestimiento. 

-Que la cantidad de corriente electrica CirCUlente por el sistema 
de prueba es un indicaci6n relativa de la extensi6n de las areas 
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con revestimiento dafiado que requieren proteccih caMdica.- 

P 

Se empleara un recipiente de vidrio o de material plastico no 
conductor.Sus dimensiones deberan permitir los siguientes 
requerimientos: 

-Los especimenes de prueba deben mantenerre suspendidos en forma 
vertical o por lo menos a 30 mm de distancia del fondo de la cuba. 

-La separaci6n entre especiaenes no debe ser inferior a 40 mm y se 
emplazara verticalmente un dispersor de acero, platino, titanio o 
titanio platinado. Su ubicacibn sera equidistante de cada espe- 
timen y a una distancia no inferior a la antedicha. 

-Los especimenes. estardn separados de las paredes del recipiente 
en 40 mm.- 

Sera una fuente que permita obtener una tensi6n de salida no menor 
de 10 V para una intensidad de carga no mayor de 1 Amp. 
La tensibn de trabajo ser4 aquella cfue permita obtener un poten- 
cial del especimen de prueba de 3 (tres) voltios medido con 
respecto al electrodo de referencia.- 

. . r@ 

i ,..- Las fallas seran provocadas con mechas convencionales del didmetro 
requerido. Para especlmenes de canos de diametro reducido, tal 
como 19 mm (3/4”) nominal, se utilizara una mecha modificada 
esmerilando su filo c6nico, para evitar perforar el cafío. Para 
proceder al examen ffsico de la falla se recomienda el uso de un 
cuchillo de punta afilada con mango de seguridad. Se utilizara un 
instrumento magnkico calibrado para medir el espesor del 
revestimiento en los bordes de las fallas.- 

Para la medici6n del potencial del especimen respecto del 
electrodo de referencia, se empleara un voltimetro electr6nico 
para corriente continua de resistencia interna no menor de 10 
(diez) Hohms y un rango de 0,Ol a 5 Volts.- 

4.5.Elecuodo de rrferencia: 

~1 electrodo de referencia’serb el de Cobre-Sulfato de Cobre 
(cu/cuSO4) saturado, de tubo convencional de plástico o vidrio, 
con tapón poroso preferentemente no mayor de 19 mm (3/4”) de 
diametro. ~1 potencial del mismo ser& de -0,316 Volts medido con 
respecto al elec!trodo~ ~s.t!ndar deJ!idWe!!oI :- ___.___-_-___ 1.__I__.. ~_ 
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5.ESPECm DE ENSAPO. 

c- 

Uno de los extremos de cada especimen de ensayo deberd ser 
sellado. 
Se le debe practicar una falla en la mitad de la longitud 
sumergida bordeando el revestimiento con una mecha de manera tal 
que la punta c6nica penetre en el acero hasta donde comience la 
parte cilíndrica de la herramienta. El diAmetro de la mecha no 
debe ser inferior a tres veces el espesor de la cobertura, pero a 
au vez, nunca serA menor de 6,3 mm (1/4”). 
El extremo del cabo que permanece fuera de la parte sumergida serd 
provisto de soportes adecuado6 y conexi6n de conductor para los 
fines elActricoe, fijado firmemente mediante soldadura. Dicho 
extremo, incluyendo soportes y conexi6n de cabio aerd protegido y 
sellado con material aislante. 
El Area de ensayo del eapecimen consistirA en la superficie 
comprendida entre el borde del sello del extremo inferior y la 
linea de inmersi6n. Puede utilizarse cualquier dibmetro y 
longitud, pero el Area sumergida no serd menor de 23.200 aun2. De 
ser posible, el Area aconsejable es de 92.900 auaZ.- 

El electrolito’consiatird en una soluci6n al 18 de cada una de las 
auguientes sales anhidras: Carbonato de Sodio, Cloruro de Sodio y 
Sulfato de Sodio. 
Loa materiales para sellar los extremos de los l specimenea de caRo 
revestidos Pueden ser productos bituminosos, Parafinas, masillas 
butílicaa o epoxídicas. 
La tapa de la cuba de ensayo que ha de soportar a loa especlmenes 
de ensayo podrd ser de cualquier material no conductor que no 
modifique esa condici6n por absorci6n do agua durante el ensayo.- 

,” C\ .*_ Se aumergirdn los eapeclmenea de prueba ubicando la falla en 
posicibn opuesta al dispersor. 
Marcar el correcto nivel de inmersi6n para mantenerlo diariamente 
por agregado de agua corriente en cantidad suficiente. 
Se acondicionard el ambiente para que el ensayo se conduzca a 
temperaturas comprendidas entre 20 y 30 ‘C. 
Para verificar 01 funcionamiento del sistema so medirA diariamente 
el potencial de cada eapecimen de ensayo con respecto al electrodo 
de referencia. Esto se colocarA, inmerso en 01 electrolito,a una 
distancia no mayor de 40 mm del especimen medido y por un periodo 
lo mAs breve posible para evitar la contaminaci6n de la soluci6n 
de CuSOI (tipicamente no mAs de 20 segundos). 
La duracibn del periodo de prueba debe ser de 30 (treinta) días. 
Opcionalmente su duraci6n se puede extender a 60 (sesenta) o 90 
(noventa) días. 
Luego de finalizado el perlodo de prueba, debe procederse al 
examen flaico de la siguiente manera: 

-Antes del examen, lavar cuidadosamente 01 especimen con abundante 
agua corriente min alterar los efectos destructivos visibles. 

-Examinar la totalidad de la superficie sumergida por cualquier 
evidencia de nuevas falla6 y desprendimiontoa de cobertura en BUS 

-  __- , . .  - . .  ~--c.----~-.-v7y.-I----- ___. -~ . ._ . . .  ._-. 
.~ .~. , .  _.. .  - -  . ._- . - -  

_ 
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bordes, incluyendo la falla artificial. 

-Determinar si la cobertura re ha desprendido intentando 
despegarla con la punta afilada de un cuchillo luego de practicar 
cortes interseccionales en la falla o punto de inspeccibn. 80 
calificara la cobertura do acuerdo con la factibilidad de 
despegue de distintas areas con respecto a las firmemente 
adheridas.- 

El resultado del ensayo so oxpresar6 en milimetros cuadrados de 
drea despegada0 en milimetror do1 diAmero de un círculo 
squivalonte o on ambas formar. Para eso cometido se adoptar6 el 
valor promedio do 4 (cuatro) di6motroa medidor sobre la falla, 
distribuidos a 45’ uno de otro. 
Para el ensayo de 30 dfar de duración, no 60 aceptara un 6rea de 
desprendimiento mayor de 1000 mmi!/ mm de didmetro de circulo 
equivalente. La aparición de nuevas fallas, distintas de la 
provocada originalmente, rerh motivo ruficiento para rechazar el 
material de revestimiento. 



GABDELEB'IIMO 
GDO/Qf/PROTECCION ANTIcORKlSIVA 

ESPECIFICACION TECNICA No 352-01 

DETECCION DE FALLAS DE COBERTURA 
EN CMENIAS REVESTIDAS 

1. QBJETO 

El objeto de este ensayo es investigar la presencia de puntos 
d6bile6 0 defeCtUOSOS da la cobertura. Esos puntos pueden estar 
formado6 por rajaduras, agujero6 o inclusiones de impurezas, 
conductor66 o no, dentro del material de revestimiento de 
caflerlas. 
No debe interpretarse como la determinacih de la rigidez 
dielktrica del recubrimiento.- 

La deteccih de esta6 fallas se efectuar& mediante 01 empleo de 
una fuente generadora de alts tenri6n pulsante entre el cano 
[masa) y un electrodo circular (collarín) que re desplaza 
longitudinalmente Sobre el callo revestido mediante el empleo de 
una p6rtiga aislada (regdn E.T.P.A. N' 3). 
Al pasar el collarln por una falla re genera un 6rco Volt6ico y 
una Sena1 sonora indicativa de la misma. 
Los valore6 de la tonrión a aplicar ror6n funcibn del espesor Y 
tipo de revestimiento y se calibraran mediante el empleo de un 
explosor a esferas aislada6 (Norma IRAM 20381, cuyo disefio se 

-, muéstra en la figura 1. 

S 

tG.l BXplOSOr a esfera6 
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Las esferas sordn de lat6n, bronce, cobre, acoro, aluminio o 
aleaciones livianas y su didmetro serA de 20 mm. 
La separaciOn (9) entre esferas serA la indicada para cada valor 
de tensiOn segun la tabla l.- 

3. -0 DE DmCCIOR 

Se conecta el cable desnudo al callo y se hace correr el collarín 
mediante la plrtiga. En caso de dotectarso en línea, se pone a 
tierra el cano y al desplazarse el collarln, el cable desnudo se 
arrastrar6 por tierra cerrando de esa forma el circuito. 
Es de suma importancia lograr en todo momento un contacto franco 
entre pktiga y collarín, de lo contrario se tendrán detecciones 
orr6neas.- 

Los valore6 de tensión re adoptan de acuerdo al revestimiento que 
se trate. Se distinguen tres casos: 

al Para los revestimientos comprendidos dentro del Grupo E de la 
Norma GE-Nl~lOS, Resinas Epoxldicas, la tensión a aplicar serA: 

-2000 voltios para Simple Cobertura (350 Micrones). 

-2500 voltios para doble cobertura (500 Micrones). 

. ..- ._ 

b) Para loa revestimientos comprendidos en el Grupo G de la Norma 
GE-Nl-108, Poliolefinas Extruldas, la tensi6n a aplicar serti de: 

-25.000 voltios (25 KV) para todos los subgrupos cuando la 
detecciõn se efectúe en Planta de Revestimiento. Para la detecci6n 
en línea se deber& tener en cuenta el tipo de material empleado en 
las uniones soldadas. 

c) Para el resto de loa reve6timientor comprendidos en la Norma 
f,“;;;;;OE, el valor de la tensi6n ostarrl dado por la siguiente 

v=7Soo*vlzj 

donde e:‘ospesor del revestimiento en mm. 

V: tenni6n a aplicar en voltios.- 

5. CALIBRACIOR 

La calibraci6n de la tensi6n a aplicar se l fectuar.4 de la 
siguiente forma: 

1. Se da la separaci6n correspondiente a las esferas utilizando la 
tabla 1. 

_~ -  .__ -  - - - .  - .  -  - - - .  __.. __.~_T_..-- il__?-- 
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2. Se une o14ctricamente el cabio desnudo del generador a una 
esfera del explorar Y al callo revertido sobre el que se 
realizar6 el enrayo. 

3. Sa procede al montaje del collarfn sobre el cano. 8e conecta la 
pktiga al collarín y l e la vincula l l4ctricamente a la otra 
erfera,del l xplosor. 

1. Se hace girar la perilla del generador desde su valor minimo 
hasta que se produzca el arco voltaico. 

5. Esa posici6n de regulaci6n dar& la tensi6n buscada, la que 
permanecerá constante durante el ensayo.- 

DISTANCIA DE TENSION 
DESCARGA (3) mu 

1-1 

. 0,s 1 ::: 
1,s 6,3 

2 3 112 
4 14:s 

5 6 :: 

TABLA1 
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GAS DEL ESTADO 
GDO/GH/PRDTECCION ANTICORROSIVA 

ESPECIFICACION TBCNICA Ne 355-00 
CONmL DE LIHPIEW DE SUPERFICIE3 DE ACERO 

1. OBJET& 

La presente Especificacibn tiene por objeto e6tablOCer las condi- 
ciones minimas en que debe encontrarre la ruporficie de acero de 
cualquier estructura (cahería o accesorio), luego de la limpieza 
con abrasivos e inmadiatamente antes de la aplicaci6n del reves- 
timiento protector.- 

Las pauta6 fijadas en esta Especificaci6n 
TBcnica dober4n observarse en la limpieza 
Previa a la aplicacih de cualquiera de 
los materiales descriptos on la Norma 
GE-Nl-TOS, "REVESTIIIIPNTOS ANTICOBBOSIVOS 
DB TUBBBIAS Y ACCBSORIOS”.- 

.- 
.,d-- 

. 

Luego de la verificaci6n del grado do 
limpieza a “metal casi blanco”, Sa 2 1/2, 
empleando los patrones visuales de la 
Norma SIS 05 59 OO, se debe constatar que 
la superficie asi arenada o granallada no 
contenga residuos de polvo, arena, gra- 
nalla, herrumbre o cualquier otro material 
extrano. 
Para efectuar el control, so adhiere fir- 
memente sobre la superficie de acero una 
cinta adhoriva transparente, de 7 (siete) 
cm. de longitud dejando 2 (dos) cm. libres 
aproximadamente para facilitar su remo- 
ci6n. Se retira la cinta Y se compara con 
los patrones de la figura adjunta, omple- 
ando un fondo negro o blanco.- 

El grado de contaminaci6n deber4 ser igual 
o superior al valor 7 (siete) de la escala 
de patrones visuales de la figura. 
En caso contrario el Aplicador debera suspender las tareas de 
revestimiento e implementar los medior necesario6 para corregir la 
deficiencia.- 

_I 
-,.--- 



IRAM 6697/70. 
RECUBRIMIENTO DE 
Hetodo de ensayo 

CARERIAS BASE FIBRA DE VIDRIO Y MATERIAL BITUHINOSO. 
de tracci6n normal.- 

IRAM 12583177. 
VELO DE VIDRIO REFORZADO. Netodo de determinación de la porosidad. 
( Esquema ), - 

IRAM 12584 
VELO DE VIDRIO REFORZADO. Metodo de determinación de la absorci6n de 
agua (Esquema).- 

IRAM IAF A 6507174. 
PRODUCTOS INFLAHABLES. Hetodo de de determinaci6n del punto de 

c 
inflamacibn mediante el aparato de TAG, va60 abierto.- 

IRAN IAF A 6555174. 
PRODUCTOS INFLAHABLES. HBtodo de de determinaci6n del punto de 
inflamatibn y del punto de combustión mediante el aparato de Cleveland, 
vaso abierto.- 

IRAB IAP A ú600/77. 
PRODUCTOS DE PETROLEO. Metodo de ensayo de destilaci6n.- 

AMERICAB SOWTY OF TESTING AND MATERIALS 

ASTH B-117-85. 
Mbtodo de Ensayo de Niebla Salina.- 

ASTM D-5-8ú. 
Metodo de Ensayo de Penetración de Materiales Bituminosos.- 

ASTH D-28. 
Reemplazada por ASTH D-86.- 

ASTH D-71-84. 
Método de Ensayo para la Densidad Relativa de Breas y Asfaltos SSlidos 
(Hetodo de Desplazamiento).- 

ASTM D-06-82. 
Hetodo de Destilacibn de Productos de Petr6leo.- 

ASTI4 D-14C-78a(1986). 
Métodos de Muestreo y Ensayo de Tejido6 Y Fieltros Saturados con 
Bitumenes Empleados en Techados e Impermeabilizaciones.- 

ASTM D-149-87. 
Metodos de Ensayo para la Tensi6n de Ruptura y la Rigidez Dielktrica 
de Materiales Mlidos, Aislantes Electrrcos, a las Frecuencias 
Comerciales de Energia Electrica.- 

.  . . * ._ . , . - . . :  -  _..._ _ .-~ ,.~-~.--.-----.--__--.__~ _---._ .--_. _.__ ___~~i ._ 




