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1. OBJETO 

2. 

2.1. 

Esta Norma establece los requisitos cualitativos y construc- 
tivos, metodos de ensayo y marcado de vdlvulas dc~polietile- 
“O (PE), a instalar en redes para la distribucidn y en li”e- 
as de servicio de gas natural, gas manufacturado u otros ga- 
ses derivados del petrdleo que no ataquen al PE, hasta una 
presi6n, de 4 bar. 

CILCC)NCE 

Esta Norma serd aplicable a vdlvulas cuyos extremos deben 
ser compatibles para ser- unidas por termofusidn o por elec- 
trofusidn co” tubos de PE que respondan a la Norma GE-Nl-125 
0 CD” GtCCPSOTIOS conforme a, las Normas GE-NI-130 o GE- 
Nl-131. 

2.2. Las vdlvulas comprendidas en esta Norma se limitan a Dn has- 
ta 225 mm, inclusive. 

2.3; Deber-A” instalarse únicamente enterradas, siguiendo las ins- 
trucciones de la Norma GE-Nl-136. 

2.4. La temperatura normal de operacibn de las v8lvulas se sitúa 
entre 0’C y 40’C. 

2.5. Los elementos objeto de esta Norma 50” independientes de los 
“sistemas de tuberias”, segtin la acepcih que a este concep- 
to se da en la Norma GE-NI-136. 

DEFINICIONES 

3.1. 

3.2. 

VALVLJLPI 

Dispositivo que permite la interrupcibn y reanudacidn del 
flujo de gas operando manualmente su mecanismo. 

DIAMETRO NO;INAL (Dn) DE LA VFILVULA 

3.3. 

3.4. 

Es el correspondiente al. didmetro exterior nominal del tubo 
para el cual se ha diseñado la vdlvula. 

ESPESOR DE PfiRED DE LPI VFILVULA (E) 

Es el espesor de pared de la vAlvula, medido en cualquier 
punto del cuerpo. 

ESPESOR NOMINfiL DE PFIRED DE LOS EXTREMOS (e) 

Es el espesor nominal de pared (e) del tubo para el cual se 
ha diseñado la vdlvula. 

. 
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3.5. 

3.6. 

3.7. 

3.8. 

. . 

3.9. 

3.10. 

3.11. 

3.12. 

3.13. 

3.14. 

-.. ._~, ~.--.II_._.~_--- 

RELACION DIMENSIONAL NORMALIZADA (RDN 6, sigla inglesa, SDR) 

Es el cociente entre el Dn y el espesor minimo de pared del 
tubo. 

RDN/SDR = 2 

e 

La SDR de los,.extremos de la vdlvula debe ser la misma que 
la de lbs tubos o accesorios con que se ha de unir. 

MAXIMA PRESION DE OPERACION 

Es la mdxima presi6n permitida en el sistema de distribu - 
ci&. 

ESTANOUIDAD EXTERNA 

Es la estanquidad del cuerpo de la v0lvula respecto de la 
atm6sfera. 

ESTANOUIDAD INTERNA 

Es la estanquidad entre la entrada y salida de la vdlvula 
que se obtiene al cerrar el mecanismo. 

FALLA 

Es la fuga debido al estallido o roturas propagadas a traV*s 
de la pared de la muestra de ensayo. 

COMPUESTO FINAL 

Es el compuesto de PE que incluye todos los aditivos (esta - 
bilizadores, pigmentos y otros). 

MOMENTO TORSOR DE INICIACION (TOROUE) 

Es el requerido para iniciar el movimiento del obturador de 
la VAlVUld, a la ,r$xima presi6n de operaci6n. 

MOMENTO TORSOR’ DE ACCIONAMIENTO (TOROUE) 

Es el. necesario para lograr la apertura o cierre total de la 
v.alvula, a la mdxima presi6n de operaci6n. 

LOTE DE UALVULAS 

Es la cantidad especificada de vdlvulas de caracteristicas 
similares (igual compuesto final y dimensiones), cuyo cuerpo 
ha sido moldeado por inyecci6n en la misma maquina, con ““a 
misma partida de material, y que se somete a inspecci6n como 
un conjunto unitario. 

PARTIDA DE VALVULAS 

Es la cantidad especificada de válvulas de caracteristicas ._ 
similares (igual compuesto final y dimensiones), que es pro- 
ducida bajo condiciones de fabricacidn presumiblkmente uni - 
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forme5 ( y que se somete d inspecci6n como un conjunto unita 
rio. 

3.15. PROVEEDOR (FABRICANTE o IMPORTADOR) 

Es la persona, firma o compañia que presenta la vdlvula ant6 
Gas del Estada para eu aprobacibn seqtin esta Norma. 

3.16. PARTIDA DE MATERIAL 
%‘- 

Es la cantidad de compue;to final de la misma marca y oki- 
gen. Se registra bajo un nrimero que identifica perfectamentf 
el origen y tipo de material. 

4. 

4.1. 

MATERIALES 

ÜENERALIDADES 

LIS resinas de PE a utilizar en la fabricación de 105 eles 
mentas objeto de esta Norma, deberdn contar co” la aproba 
ci6n de Gas del Estado, de acuerdo co” el Anexo A de la Nor- 
ma GE-NI-129. 

Los datos t+cnicos concernientes d los materiales utilizador 
deberan ser puestos a disposicibn de Gas del Estado por e. 
proveedor de la valvula. Todo cambio en la selecci6n de 10: 

materiales requerird un nuevo ensayo de la misma. 

Todas las piezas de la vdlvula que esten en contacto con ei 
qas deberan ser resistentes al mismo, d 5”s condensados y c 
otra5 5U5t;lrli LdS 4lOrmaimente presenrres. LdS piezas metdli- 
CdS, internas 0 externas, deberdn ser resistentes a la corre 
sión del medio en que actúen. 

Cuando se utilicen elementos construidos con metales dife - 
rrn tes que puedan entrar en contacto entre si eh forma ‘di - 
recta o .a trav@s de id humedad, se deberA evitar la posibi - 
lidad de corrosián galvdnica. Los elementos constitutivos de 
id v&lvula’:deberdn ser elegidos de forma tal que, bajo limi- 
tes operativos normales, su vida Utll sed equivalente d lc 
de Ia tuberia, como minimo. 

4.2. CUERPO Y EXTREMOS DE LA VALVULA 

4.i.i. El material deberd ser PE, según 3.1. de la Norma GE-NI-129, 
al cual se le aqregardn los antioxidantes, estabilizadores 
‘W y pigmentos necesarios para su fa,brlcaci6n y “50 final. 

4.2.2. El compuesto final y el materi,al del cuerpo de la vAlvula y 
de los extremos deberdn adecuarse d los requisitos dados en 
la Tabla 1. 

5 -.~~ 
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TABLA 1 - REOUISITOS DEL MATERIAL DkL CUERPO Y DE LOS 
EXTREMOS DE LQ VFILVULA 

COMPUESTO 
FINAL 

- 

DENSIDAD 

CONTENIDO <6= - 
DE FIGUA 250 rn;j/kq 

ESTQBILIDfiD >o= 
TERMICA FI 200-C 20 min 

INDICE DE + 20% del 
FLUIDEZ valor nominal 

: 

: 5 kg/m 
3 

del 
valor nominal 8.1. 
-- 

8.2. 
-__ 

>6= 8.3. 
20 min (*) 

-- 

+ 15% del valor 
medido al final 8.4. 

- 

te) Se podran aceptar mÉlodw alternativos de ensayo, 
siempre que se acuerden entre Ga.; del Estado y el 
proveedor, si los resultados puecl~~n equipararse al 
tiempo de induccih. 

- 

4.2.3. Todas los aditivos estardn uniformemente dispprsns. 

4.2.4. Calificacidn del matPrjr:L 

El proveedor del compuesto final dellerd entregar un grdfico 
(tensidn circunferencia1 en la falla vet-sus tiempo de falla) 
conformado por puntos individualmente determinddo,. corres - 
pondientes a datos regresivos; 

Estos derivaran del ensayo de resistencia a la presi6n hi - 
drostdtica a largh plazo a 70-C, 60.~2 y E30’C en tubos molde- 
ados por inyeccibn y utilizando el procedimienlo determinado 
en la Norma ISO 4437, calificando asi el compuesto final. Si 
61 proveedor especjficti que el compuesto final es multipro - 
p&ito, por ejemplo, aplicable a tubos y a vdlvulas, y lo5 
datos de regresidn se obtuvieron en tubos extruidos, todo e- 
llo deber& estar claramente* indicado en la especificacibn 
t&cnica del compuesto final. Lo5 ensayos de conformidad se 
llevardn a cabo en tubos moldeados por inyecr i6n (Dn 32 mm) 
para confirmar la resistencia a la presi<)n hidrostPtica a 
largo plazo del compuesto final en la forma moldeada por in- 
yeccibn. 

4.3. SELLOS Y LUBRICANTES 

Si los hubiere, deberdn set- resistentes a la accih de los 
gases Y a los elementos quimicos mencionados r<n 4.1., y no 
deberdn afectar negativamente a la vAlvula. 

s 1,. 
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4.3.1. LOS sellos elastor&ricos se ajustardn a la Norma IRFIN 
113060. La utilizaci6n de otros elast6meros deberd ser ava - 
lada con la especificecidn de origen y aprobada por Gas del 
Estado. 

4.3.2. Se permitirdn otros materiales sellantes, adecuados para 
servicio de gas. 

4.4. O!BTURFtD,OR Y AS 1 ENTOS 

La eleccidn de los materi-ales del obturador y de los asie#‘- 
tos queda a iniciativa del fabricante, subordinado e cl”= 
cumplan los ensayos de la presente Norma. 

9. DISEÑO 

MAXIMFI PRESION DE OPERPICION 

Las vdlvulas deber-h ser diseñadas para una mdxima presidn 
de operacidn de 4 bar, correspondiente a la tuberia de PE 
SDR ll, segtin la Tabla 1 de la Norma GE-Ni-129. Eventualmen- 
te, sus extremos a espigas pueden ser aptos para unirse con 
tubos de PE SDR 17,6. 

5.2. CUERPO DE LF, VALVULA 

El cuerpo serd de una pieza, o bien de varias piezas fusio- 
nadas, y estar-d diseñado de forma tal que no pueda set- des- 
armado. Su parte superior deber& ser apta para recibir una 
camisa quia del extensor para operar en superficie. 

5.3. 

El diseño del obturador queda a iniciativa del fabricante, 
siempre que no sea del tipo ascendente, cualquiera sea el 
Dn de la vdlvula. La parte superior deberd rematar en un ca- 
bezal solidario con el vdstago, de modo que su desconexibn 
sea imposible sin equipo especial. 

La vhlvula Se cerrara girando el cabezal en el sentido de 
las agujas del reloj. 

Las posiciones de cierre y de apertura total deberdn ser in- 
dicadas en forma inalterable y fäcilmente visible. Estas PO- 
siciones extremas de giro estaran limitadas por topes no re- 
gulables, dispuestos de tal manera que el indicador de posi- 
ci6n~ est&: 

- perpendicular al eje de la tuberia en posicich cerrada; 

- paralelo al eje de la tuberia en posicih abierta. 

La geometria del cabezal debera permitir el ajuste de un a - 
largue (extensor) para operar manualmente la vAlvula en Su - 
perficie. 

PARA USO INTERNO 
DE ‘YAS DEL ESTADO J ‘~. ‘L 1, . 



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

5.4. SELLOS Y LUERICfiNTES 

Los sellos se colocaron de forma tal que resistan a las car- 
gas mecdnicas que se producen normalmente. 

Se deberan considerar los efectos de la deformacidn progre - 
siva y del flujo de gas. 

6. DINENSIONES ;, 

6.1. GENERALID0DES 

Los datos tknicos suministrados por el proveedor incluirdn: ~. 

- dimensiones Y tolerancias; 

- planos de diseño; 

- instrucciones de montaje. 

-6.2. 

Las dimensiones se verificaran según 0.5. 

ESPESOR DE PPRED (E) EN CUPLOUIER PUNTO DEL CUERPO 
DE LQ VPILVULFI 

El espesor de pared en cualquier punto del cuerpo de la val- 
vula deberd ser, como minimo, igual al espesor de pared del 
tubo (e) de PE SDR ll. Todo cambio en el espesor de pared 
deberd ser gradual, a fin de impedir concentraciones de ten- 
siones. 

6.3. ESPESOR DE P!AAED DE LOS EXTREMOS PARA TERMOFUSION 

Las dimensiones se adecuaran a lo definido en la Norma 
GE-Nl-130. 

6.4. ESPESOR DE PARED DE LOS EXTREMOS PARA ELECTROFUSION 

Las dimensiones 5,~ adecuaran a lo definido en la Norma 
GE-NI-131. 

7. 

7.1. 

ENMYOS 

REQUISITOS GENERQLES 

Los ensayos especificados en esta Norma se llevardn a cabo 
en can jun tos armados, montados con segmentos de tubos rectos 
de igual SDR que los extremos de la valvula, de acuerdo con 
las instrucciones del fabricante y aprobados por Gas del Es- 
tado. 

ios tubos set-h elegidos con caracteristicas dimensionales 
prbximas o idtinticas a las tolerancias maximas y minimas es- 
tablecidas en la Norma GE-Nl-129. 

Las instrucciones del fabricante incluir-h los parametros de 
fusibn, Ya sea para termofusibn 0 para electrofusih. 

: 

‘E 
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7.2. 

En el caso de requerirse la modificacidn de 10s Par6metro: 
de fusi&, el fabricante deber8 probar que la vi5lvula monta- 
da se ajuste a esta Norma. 

Aquellos ensayos que no realice Gas del Estado, set-k, efec - 
tuados por el proveedor- en el laboratorio que &i 
con la fiscalizacián de Gas de& Estado. 

designe, 

El número de piezas que compongan la muestra sujeta a cual - 
quier ekisaya, se especifica en la Tabla 4. 

RESISTENCIA A LA PRESION-HIDROSTATICA 
dr 

El montaje de la vdlvula, ensayado de acuerdo con 0.6., 50 - 
portar& sin que ocurra cualquier p+rdida de presidn, expan - 
sidn anormal localizada, estallido, 
durante los periodos y para la6 

filtracibn o lagrimeo, 
temperaturas y tensiones 

circunferenciales indicadas en la Tabla 2. 

Inmediatamente despues del ensayo a 80’C y durante 1000 h, 
la presidn se incrementar8 gradualmente hasta la rotura o 
falla, en un tiempo no menor a 15 5. 

Durante esta etapa del ensayo, las fallas en el cuerpo de 
las v6lvulas no deberdn ocurrir en el mismo lugar. Si, las 
fugas ge produjeran en la empaquetadura del vdstago, no serd 
motivo de rechazo. 

TABLA 2 - TENSION CIRCUNFERENCIAL Y TEMPERATURAS PARA 
VALVULAS SOMETIDAS A PRESION HIDROSTATICA 

TEMPERATURA 20’C TEMPERATURA G0’C 

Tensi& cir- Tiempo minimo Tensibn cir- Tiempo minimo 
cunferencial de rotura o falla cunferencial de rotura o falla 

MN/lllZ h MN/ma h 

12 m 1 4,6 1000 

7.3. CUERPO 

Se ensavard de acuerdo con .8.7., con una vdlvula montada 
para confirmar la resistencia del cuerpo. 

La muestra cumplird con los requisitos del ensayo cuando no 
presente fugas, fracturas u otras fallas durante el periodo 
de ensayo. 

El ensayo se considerara fallido si las uniones presentan 
fugas o si el montaje de la vdlvula estalla antes de trans- 
currido ~1 tiempo minimo de ensayo. 

Las fallas en el tubo invalidaran el ensayo, haciendose ne- 
cesario nuevos ensayos. 
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7.4. ASIENTO Y EMPAOUETADURA . 

Este ensayo determinar& 

- la estanquidad del asiento cuando la vdlvula estd cercada 
(en und direccibn para vdl:ulas unidireccionales y en am- 
bas direcciones para vdlv~.as bidireccionales); 

- la hermeticidad de la vdlvula (empaquetadura) cuando estd 
abierta. 

Se llevar6 a cabo de acuerdo cln 8.8. durante 24 h, como en- 
¿r’ 

sayo de válvula prototipo. 

La vdlvula deberd permanecer estanca interna y externamente 
durante el ensayo. 

Se consideraran razonables fugas < 50 cm’/h. 

7.5. CAIDA DE PAESION 

El ensayo se llevard a cabo de acuerdo con 8.9. o por cual- 
quier otro m8todo aceptado por Gas del Estado. 

La caida de presidn a traves de la vdlvula montada a cada 
lado con segmentos de tubo SDR 11, de longitud igual a 20 Dn 
cada uno, no deber8 exceder el valor de la altura dindmica K 
que 5e da en la Tabla 3, con una presibn del gas de 25 mbar 
y a una velocidad que varíe entre 2,s m/s y 7,s m/c;. 

TABLA 3 - CAIDA DE PAESION ADMISIBLE EN VALVULAS DE PE 

r 
DIAMETRO NOMINAL ALTURA DINAMICA 

Dn (mm) K 

20 15,e 
25 ll *0 
32 S,J 
40 ” 692 
50 4,s 
63 339 
7s 391 
90 295 

110 291 
125 190 
140 196 
160 1,4 
150 193 
200 1,2 
225 131 
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7.6. tlOtlENT0 TORSOR OPERATIVO (TOROUE) 

Se enssyard de acuerdo co” 8.10. 

7.7. 

7.8. 

7.9. 

7.10. 

7.11. 

El minimo mo6ento torsor de iniciacibn sera de 18Nm. 

El mdximo momento torsor de iniciacibn sorl de 30 Nm. 

El Mximo momento torsor de &cionamiento sera de 20 Nm. 

RESISTENCIA DE LOS TOPES ã 

Se ensayard de acuerdo co” 8.11. 

Los topes deber& resistir ,~ como minimo, cinco (S) veces el 
mdximo momento torsor de iniciacibn, )’ la v&lVUlJ per”,J”eCe- 
rd estanca tanto interna como l ‘xternimente. 

El ensayo se continuara hJStJ Ir rotura del tope. La valvula 
permanecerd externamente estanca. 

ESTANOUIDAD BPIJO FLEXION ENTRE APOYOS CON CARGA CONSTAIUTE 

Se ensayard de acuerdo co” 8.12. 

En cada fase del ensayo la v;llvula no deber& presentar fu - 
gas. 

RESISTENCIA A LA TRACCION CON CARGA CONSTANTE 

Se ensayar0 de acuerdo con 8.13. 

El tubo debera fallar antes que la v&lvula. Luego, la valvu- 
la deber& cumplir con 7.6 y 7.4. 

RESISTENCIA AL IMPACTO 

Se .WSJ,‘Jra de acuerdo co” 8.14. 

Luego del ensayo, ninguna parte de la VdlVUlJ debera estar 
visiblemente. agrietada. 

Posteriormente, debera cumplir con 7.6 y 7.7. 

ESTANOUIDAD Y FACILIDAD DE OPERACION LUEGO DEL ENSAYO DE 
PRESION HIDRUSTATICA A LARGO PLAZO 

Se realizara de JCuerdO con 8.15. 

Dentro de la hora de haber sido deSpreSUriZJdJS y retiradas 
del equipo de enrayo, las “WeStrJS deberan cumplir en primer 
termino con los requisitos de:7.6: y luqo cOn los de 7.4., 
7.10. y 7.7. 

r, -. _- _ 
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7.12. 

8. 

a .i. 

a.2. 

a.3. 

a.4. 

a.5. 

a.tl. 

FATIGv4 

Se ensavara de acuerdo con 8.16. 

illego, ia vdlvula deaera dtin cumolir con 7.4. y no presenta- 
ca aeterloris en los tooes del cabezal del vastago. Ei mo- 
,nento' torsor ooeratlvo no exceaera los valores enumeraoos en 
7.0. 

tETODOS DE ENSCIYO 

ENSAYO DE DENSIDAD 

Se reallzard ae acuerdo con la Norma GE-Nl-139. para verifi- 
car ios reau1s1cos de la Tabla 1. 

ENSFtVS DE CGN’ENiDO 3E AGUA 

Se ceallzara de acuerdo con la Norma <SO 760, para verificar 
los reauIsl+os de Ia Tania 1. 

ENSAYO DE ESTAâILIDAD TEñMICPI A LA OXIDKION 

Se realizara de acuerdo con la Norma GE-Nl-129, para verifi- 
car los reoulsitos de la Tabla 1. 

ENSAYO DE INüiCE DE FLUIDEi 

Se reaiizdrd de acuerdo con la Norma IRFIN 13315, para veri - 
ficar los reauisitos de la Tabla 1. 

MEDICION 3E DIMENSIONES 

Se realizard de acuerdo con la Norma GE-Nl-140. luego de un 
aCOndicLUnamlent0 a 20°C t 2’C durante 5 h como minimo. Ld 
meaiclon se narA” h desoues de la fabricacidn, para veri - 
<izar ias drmensiones suministradas pot- el faoricante y las 
escaoiec;das en la presente Norma. 

ENSAYO GE ñESISTENCI6 0 LFI PRESION HIDROST+TICf? 

Se reaiizar.4 de acuerdo con la Norma iS 1167. en va1vu1as 
montadas de acuerdo con 7.1., para verificar los requisitos 
de 7.2. 

Las relaciones entre la presibn hidrostdtica de ensayo y las 
tensiones circunferenciales se determinar&-? de acuerdo COll 
la siguiente fdrmula: 

? = v 
2 . e i por lo tanto LT=P D-e 

D-e 2 . e 

Donde: P = presibn hidrostatice (MN/mz ); 
CY = tensibn circunferencial'minima de pared (MN/ma); 
D = diametro exterior promedio de los extremos (mm); 
e = espesor de pared minimo de los extremos (mm). 

+ 
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8.7. 

8.8. 

8.9. 

8.10. 

8.11. 

ENSAYO DEL CUERPO 

Se realizara de acuerdo con la Norma ISO 5206, can agua a u- 
na presibn 1,s veces la presibn de operacibn y a una tempe - 
ratura de 20-C, para verificar los requisitos de 7.3. 

I 

ENSAYO DEL ASIENTO Y DE LA EMPAOUETADURA 

Se realizara de acuerdo con la Norma ISO 5208, con aire 0 
nitrbgena, a una presibn 1,s veces la presi6n de operación. 

ENSAYO DE CAIDA DE PRESION á 

La vdlvula se ensayara usando una fuente de gas (aire, ni - 
trdgeno, metano u otro), ,be acuerdo con el esquema de la 
Figura 1. 

El regulador de presidn (RP) debera poder controlar la pre - 
sidn de ensayo (PI) de 2.5 mbar + 1 mbar. y la medicidn de la 
presibn deberd ser realizada con la preeisibn de 1 mbar del 
valor real. 
La caida de presibn entre Pl y P2 se medir6 con un manómetro 
diferencial, con una sensibilidad de 0,l mbar. 
La medicibn del caudal deberd ser exacta dentro del f 2% del 
valor real. 
La caida de presi6n en el rango de variacidn de la velocidad 
del gas de 2,s a 7,s m/s se medird. y expresar-d en términos 
de altura dinAmica K, utilizando la siguiente ecuación: 

K = 
200 . 6p . AZ 

02 . R 

Donde: 6p = caida de presibn , en mbar; 
A 
R 

= superficie de la seccibn interior, en mí; 

0 
= densidad del3gas, en kg/m ; 
= caudal, en m /s; 

Q/A = velocidad del gas, en m/s. 

El valor K resultante en cada velocidad de ensayo es prame - 
diado y comparado con los limites especificados en la Tabla I. 
3 . 

ENSAYO DEL MOMENTO TORSOR OPERATIVO 

Los momentos torsares de iniciacibn y de accionamiento se 
medirdn de acuerdo con la Norma ISO 8233, para verificar los 
requisitos de 7.6. 

ENSAYO DE RESISTENCIA DE LOS TOPES 

La vAlvula se abrira y cerrar& coi? la llave de accionamiento 
hasta alcanzar cinco (5) veces el maximo momento tarsor de 
iniciacibn, para alcanzar los valares de 7.7. Los ensayos se 
realizaran a la mAxima presidn de operaci6n y a la tempera - 
tura de 23°C + Z*C, a ia que se acondicionar& duran te 24 h 
antes de iniciar el ensayo. 

.-. .-.- -- .-~ 
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Pi 

R 

MC 
I 

AP 

* t! 
CWDPL DE GAS 

REFERENCIW 

i ., 

AP - Regulador de presih # MC - Medidor de caudal 

VC - Vdlvula de control # R - Recipiente 

VE - Vdlvula en ensayo # MD - Manbnetro diferencial 

D - Dihmetro interno del caño 

PD - Presibn diferencial = Pl - PZ 

t .~. 
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8.12. ENSAYO DE ESSANQUIDAD BAJO FLEXION ENTRE APOYOS CON CARGA- 
CONSTANTE 

Mientras se aplica al cuerpo de la vAlvula en posici6n semi- 
abierta y conectada a ambos lados con caños de acero, un mo- 
mento de flexidn mdximo entre apoyas de 55 Nm, cl\wXlte Por 
los menos 1 h, se sometera la vAlvula al ensayo de asiente 
seglin S.S., a una presibn de 25 mbir. 

Luego, se retirara el momento de flexi&n y durdnte 1 h Ic 
YalvulS no debera presentar fuga. Seguidamente, se c010car:t 
en posicibn totalmente cerrada y se la sometera al ensayoade 
asiento y empaquetadura descripto en 8.8.. a und presibn ,dE 
25 mbar y durante por lo menos 1 h. 

Para vAlvulas bidireccionales, se repetir-a el ensayo sobre 
el otro extremo de la vdlvula. 

8.13. 

8.14. 

r  

El procedimiento de ensayo se repetir&, aplicando el ensayo 
de asiento a b bar. 

ENSAYO DE RESISTENCIA A LA TRACCION CON CARGA CONSTANTE 

Las muestras de ensayo consistirdn en ~!na vdlvula, a la cual 
se fusionardn tubos de PE de igual Dn y SDR, de una lollgjtud 
de 22 x Dn (con un mdximo de 250 mm). 

El ensayo se llevara a cabo a una temperatura de 73’C : Z’C. 
E’l equipo consistir8 en una maquina de tracci6n con acceso - 
rios de fijacidn adecuados. 

Se aplicara a la muestra una tensión axial de 17 MPa, mante- 
nigndola durante 1 h. Luego, se aumentara la tensi& a una 
velocidad de 0,l + 0,06 L/min, r,i+=ndo L la longitud 1 ibre 
total del tubo de PE, con un minimo de 30 mm/min, hasta que 
se produzca la estriccibn del tubo o la rotura de la mclestra 
de ensayo. 

Posteriormente, se someterd la vdlvula a los rnsayos de 8.10 
y 8.8. 

FACILIDAD DE OPERACION LUEGII DEI ENSAYO DE RESISTENCIA AL 
IMPACTO 

La vdlvula se sujetara por su6 extremus a una base sbl ida, 
mediante dispositivos apropiado=,. 

La vAlvula y los dispositivos de sujccic5n se acondicionarln 
a -20-c f Z’C, sometiendola a ensayo luego de 30 5 de set- 
retirada del medio de acondicionamiento. 

El mecanismo de impacto permitir.4 la caida libre, sobre la 
parte supeiior del cuerpo de la vdlvula y desde 1 m de altu- 
ra; de un martillo de 3 kg de peso y 25 mm de diBmetro de la 
semiesfera de impacto. 

Seguidamente, se la someter4 a los ensayos de B.10. y 8.11. 

5 
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8.15. 

0.16. 

9. PROGRMlC\ DE ENSCIYOS 

Teniendo en cuenta lo establecido en 4.1. y 4.2. para la5 , 

resinas de PE y el compuesto final, la aprobacidn de las 
v8lvulas constar-d de dos etapas: Etapa 1 y Etapa 2. 

9.1. El programa de ensayos para las Etapas 1 y 2 se ajustar& a 
la Tabla 4. 

9.1.1. La aprobacibn de Etapa 2 se realIzar.’ dentro de los 18 meses 
posteriores a la aprobacibn de Etapa 1. En EI caso de no re- 
alizarse en el lapso establecido, se retirara la aproltaci6n 
de Etapa 1. 

9.1.2. Ningtin proveedor podrd alegar cumplimirntn de esta Norma 
hasta tanto no haya aprobado los requisitos de Etapa 1 y de 
Etapa 2. 

9.2. APROBFICION DE ET&PA 1 

___. ~.-.- 

ESTANQUIDAD Y FACILIDAD DE OPERACION LUEGO DEL ENSnYO DE 
PRESICJN HIDROSTATIC6 A LM?GO P&FiZO 

Podrd ensayarse simultAneamente mds de una vdlvula, siempre 
que los tubos de canexidn cumplan los requisitos dc* la Norma 
GE-Nl-129 y el tramo libre de tubo entre vAlvulas de cual - 
quier tipo no sea inferior a 3 veces el Dn del mismo. 

Las muestra serdn sometidas a un ensayo de resistencia ;I la 
presiW hidrqst&tica a 20*C, 18 bar y durante 10000 h. 

La mitad de las muestras ae ensayar-d en posici6n abierta y &. : 

el resto en posicidn cerrada, con la presi6n de ensayo apI]-- 
cada Sobre cualquier parte de la vAlvula. 

Al cabo de 1 h de despresurizarse las muec.tras y retiradas 
del dispositivo de ensayo, 5.~ someterdn al ens,~yo de 0.10. 
y luego a los de S.E., 8.11. y 8.14. 

ENSFIYO DE FATIGO 

Se realizar-A de acuerdo con la Norma ISO %559, pero con las 
siguientes particularidades: 

- presitin de ensayo = maxima presibn de operaci&, COII aire 
como medio de ensayo; 

- temperatura de ensayo = 23-C; 
- velocidad de operacibn = 5 rev/min; 
- CiClOS = 50. 

El ensayo se efectuar& sobre una vdlvula que haya sido some- 
tida al ensayo del cuerpo, seglin 0.7. 

Cuandb el proveedor presente un nuevo diseño, material o mo- . 
dificaci6n de los componentes de la vdlvula, estardn sujetos 
a la aprobaci6n de los ensayos mencionados en la Tabla 4, u- . 
sando la tuberia determinada por Gas del Estado. Los ensayos 
se llevaran a cabo para cada didmelro de los distintos mode- 
los de la vdlvula. 

< 

--. 
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9.3. PPROEACION DE ETAPQ 2 

Gas del Estado extraer-d por muestreo la cantidad de vAlvulas 
de cada Dn y modelo de las existencias del proveedor > para 
realizar los ensayos estipulados en la Tabla 4 para la Etapa 
2, los que s.e IlevarAn a cabo con tuberids cuya Cmlpatibili- 
dad de fusidn haya sido expresamente manifestada por el pro- 
veedor. 

. . ‘r 
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10. 

--- 

PROCEDItlIENTO DE FLPROBCICION 

10.1. INSCRIPCION EN EL REGISTRO DE FfiSRICfANTES E IMPORTADORES 

Previo a la presentacitin de la solicitud de aprobaci&, todo 
fabricante e importador de vAlvulas debera estar- 
en el registro correspondiente de Gas del Estado y 

inscripto 
cumplir 

en todos sus puntos el Reglamento para Fabricantes e Impor - 
tadores. 

10.2. 

10.3. 

10.3.1. 

10.3.2. 

10.3.3. 

10.3.4. 
.i 
.~,’ 

1 I 
10.4. 

10.4.1. 

10.4.2. 

M’ETODOLOG 1 c\ DE WROEPC ION 
z. 

Hasta tanto Gas del Estado no implemente la aprobacibn y 
control de fabricacibn por medio del sistema de Garantid de 
Calidad, los ensayos e inspecciones se realizaran seglin 
10.3., 10.4. y 10.5. 

APROBfXION DE ETAPAS 1 Y 2 

Para la aprobacibn de Etapas 1 y 2 de una vdlvula, se tendrA 
que cumplir todos los ensayos señalados en la Tabla 4. 

El proveedor presentara los resultados de’ todos aquellos en- 
sayos que no fueron realizados en los laboratorios de Gas 
del Estado, pero que si fueron fiscalizados por esta. Ade - 
mas, presentara dos (2) juegos de planos de las vAlvulas tal 
como fueron ensayadas. 

Sobre la base de los planos presentados, Gas del Estado y el 
proveedor acordaran las dimensiones, terminaciones, materia- 
les, temperatura de operacibn y otros parametros que afecten 
al diseño funcional de la vAlvula. Estas acotaciones serdn 
señaladas en los planos. 

Un conjunto de planos aprobados se devolverd al Ilrovtvdor. 

CONTROL DE FfiBRICQCION 

6demds de los ensayos establecidos en la Tabla 4, el fabri - 
cante establecera y mantendra los sistemas de ensayos e ins- 
peccic)n que sean necesarios para asegurar que 
cumplan con”los requerimiento de esta Norma. 

la.5 vdlv”lns 

Para el control de calidad de los materiales y componentes 
utilizados en las vAlvulas, el fatlricante mantendrd regis- 
tros y certificados de los mismos, como asi tambitin de los 
controles Y ensayos realizados. Dichos registros y certifi- 
cados estaran disponibles para la inspeccitin de Gas del Es- 
tado en las oficinas del fabricante. 

Se aclara, taxativamente, que la realizacihn de estos ensa- 
yos no faculta al fabricante I>ara utilizarlos como una cer- 
tificacic)n de calidad valida ‘para terceros. Ademas, no sig- 
nifica compartir responsabilidades con el mismo. 

i 
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10.5. ACEPT&ZION DE LI? PPRTIDFI 
.I 

10.5.1. Cuando se lleve a cabo la aceptación de la partida, *sta se- * 
rd muestreada y ensayada corno se especifica en la Tabla 4, 
de acuerdo con el Nivel de Calidad Flceptable (AOL) del _ 1X, 
según la Norma IFWM 15 (Tablas 1, 1163 y IIB). 

10.5.2. El suministro de las vAlvulas al constructor por el provee - I 
dar, significayA para Gas del Estado que dichas vdlvulas han 
sido fab’ricadas. inspeccionadas, ensayadas y aprobadas de a- 
cuerdo con los requerimiento de-esta Norma. 0.’ 

Las vdlvulas que cumplan con esta Norqa serdn identificadas 
por medio de una inscripcic% adherida o realizada sobre el 
cuerpo durante el proceso de fabricacirAn, que deberA conte- 
ner, como minimo: 

- Nombre. marca. simboio o logotipo del fabricante 
- Modelo o tipo 
- Serie de fabricacibn 
- Norma GE-Nl-133 
- Di$metro nominal (Dn) 
- SDR 
- !Xio de fabricacidn 
- Cbdigo del PE (compuesto final) 

12. INSTRUCCIONES PFIRA LR INSTCVACION 

El proveedor- suministrar6 folletos o catdlogos conteniendo 
un diagrama de la vAlvula, como asi tambitin los parAmetros 
requeridos para su instalacich por fusibn. 

13. EMBALQJE 

Las v8lvulas ser~n,,~apropiadamente protegidas por el provee- 
dor para asegurar que se mantenga la calidad durante el 
transporte y almacenamiento. 

4 
-. 
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