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29442 ORDEN de 1 de septiembre de 1982 por la que se as! ‘como los c;'itEriOSHde rc_achazo de las boteilas como conse-
aprueba la Instruccion Técnica Complementaria | cuencia de la inspeccion visual externa e interna, y por pér-
MIE-AP7, del Reglamento de Aparatos. a Presidn, dida de peso.. . .
sobre batellas y botellones de gases comprimidos li- . .
i cuados v disueltos a-presion. Lo que comunico a V. [. para su conocimiento y efectos.

Tlustrisimo sefior:

El Real Decreto 1244/1979, de 4 de abril, aprobé el Reglamento
de Araratos a, Presion y faculté al Ministeric de Industria y
Energia para establecer las normas complementarias que des-
arrollan sus previsiones normativas, en consecuencia se ha ela-
borado una ITC referente a botellas y botellones para gases
compromidos, licuados y disueltos a presién.

En su virtud, este Ministerio ha dispuesto:

Primero.—Se aprueba la Tnstruccién Técnica Complementaria
del Reglamento de Aparatos a Presion, MIE-AP7, referente a
botellas v- botellones para gases comprimidcs, licuados. y di-
sueltos a presion que figura como anexo numero 1 a la presente
Orden.

Segundo.—Para los recipientes de nueva fabricacién, la pre-

sente ITC entrara en vigor a los seis meses de su publicacion .

en el «Boletin Oficial del Estado», con excepciéon de los aparta-
dos que se indican a continuacién: .

2.1. Registrc de tipo.

2.2, Control de la produccion. -
3.1. Disefio y construccién.
4.1. Valyulas de cierre..

4.2, Sist¥mas de seguridad.

fos cuale: entraran en vigor a los
de dicha fecha. -

DISPOSICION TRANSITORIA’

En las botellas 'y botellones fabricados con an.terilcridad- a la
publicacion de esta ITC se tendra en cuenta lo siguiente: .

dos afios, contados a partir

1. Se consideraran aptas para su utilizacién las botellas
y botellones que correspondan’a tipos autorizados, de acuerdo
con el anterior Reglamento, aprobado por Decreto 2443/1869, de
18 de agosto, o regisirados en virtud del Reglamento de Apara-
tos a_Presién en vigor, por la Direccién General competente
y que cumplan con todos los requisitos exigidos por la legisla-
ci6: vigente hasta la entrada en vigor de esta ITC.

2. Igualmente se consideraran en condiciones de utilizacién
las botellas y botellones. que, sin corresponder a tipos autoriza-
dos o registrados a que se refiere €l parrafo anterior, hayan
sido sometidos por alguna Delegacién o Direccién Provincial del
Ministerir de Industria y Energia o por alguna Entidad cola-
boradora con resultado favorable, & la correspondiente prueba
periodica y ésta se encuentre dentro del plazo reglamentario
de vigencia en la fecha de publicacién de esta ITC y siempre
que se cumpla ademds lo.que se indica a continuacion:

a) En el acta de inspeccién correspondiente a la prueba pe-
riddica esté definida la presién de prueba hidrostatica a que ha
sido sometido el recipiente y el grado de llenado, si procede,
para lo: gases comprimidos y licuados, o la prueba periédica
especifica para las botellas de acetileno,

)) En la misma acta se-especifique que la botella o .el bo-
telldn en cuestién es adecuada para el gas a que se destina,

c) Exista constancia de los datos anteriores en la Direccién
de [ndustria de la provincia en que se haya realizado la prue-
“ba periddica.

3. Las botellas y botellones que no puedan incluirse en los
anteriores puntos 1 y 2 sOlamente podran continuar utilizan-
dose si cumplen lo que se especifica a continuacion:

a) - Haberse extendido por alguna Entidad colaboradora au-
torizada para la aplicacién del Reglamento de Aparatos a Pre-
sion certificado acreditativo de oue la botella o botellén en
cuestiéon cumple las normas de seguridad exigidas por el Re-
glamento de Aparatos a Presiéon de 4 de abril de 1979, y que
para su utilizacién retinen condiciones de seguridad suficientes.

b) Haber superado con éxito la reglamentaria prueba perio-

dicz a que le sometera la citada Entidad colaboradora, de la“

cual se levantard acta en la forma indicada en el articulo 13
de. mencionado Reglamento de Aparatos a Presion.

El certificadg y acta a gue se refieren los parrafos ante-
riores se adjuntaran a la solicitud de inscripcion que habrs de
presentarse en la Direccién Provincial del Ministerio de Indus-
tri v Energia correspondiente.

4. No obstante lo indicado en 10s péarrafos anteriores, en
un plazo de dos afios, contados a partir de la publicacién de

esta Orden en el «Boletin Oficial del Estado», las botellas y-

botcllones fabricados con anterioridad a la entrada en vigor de
es*~ ITC. cumpliran los siguiéntes apartados de la misma:

Valvulas de¢ cierre.

Sistemas de seguridad.

Colores de identificacién.

Inspecciones y pruebas periédicas.

Periodicidad de Jas pruebas de botellas de acetileno.
Causas de inutilizacién de botellas y botellones.
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‘temperatura critica es mayor o igual a ~— 10° C.

Dios guarde a V. 1. muchos afo0s. - :
Madrid, 1 de septiembre de 1982.

BAYON MARINE

Ilmo. Sr. Subsecréta.rio.

ANEXO 1

Instruccién técnica complementaria MIE-AP7 sobre botellas y
botellones de gases comprimidos, licuados y disueltos a _pr_esic’m

1. GENERALIDADES
1.1. Campo de aplicacion.

Todas lag 'exigengas, inspecciones técnicas y ensayos pres-
critos en esta Instruccién seran de aplicacidn, en la forma que
en la misma se indica, a las botellas y botellones para gases
comprimidos, licnados y disueltos a presién. En particular, estdn

_incluidas en esta Instruccién las botellas y botellones de acero

soldados y sin soldadura, las botellas de acetileno disuelto, .las
botellas de aleacién de aluminio, los bloques de botellas y los

.botellones criogénicos, asi .como sus elementos de cierre, segu-

ridad y auxiliares, .

Quedan excluidos los. recipientes cuya presion maxima de
servicio sea inferior a 0,5 bar. Asimismo se excluyen de esta
ITC los aerosoles, cartuches de GLP y extintores, asi como
?.quel‘.o's otros recipientes a presion sujetos & nOrmas especi-
icas.

1.2. Definicioncs.

— Fabricante: Es la persona fisica o juridica que fabrica el
recipiente o sus partes.
— Proveedor de gases: Es la persona fisica ¢ juridica que
suminjstra gases y realiza el llenado de los recifientes.
- Comprador o propietario: Es la persona fisica o juridica
quc compra, €l recipiente. .
— Usuvario: Es la persona fisica o juridica que tiene el reci-

" piente a su servicio.

— Botella: Es el recipiente considerado como de facil ma-
nejo de capacidad igual o inferior a 150 litros.

— Botellon: Es el récipiente con capacidad superior a 100
litros y que no sobrepase los 1.000 litros, que por sus dimensio-

~neg o peso requiere unos elementos adicionales (por ejemplo,

arog/ de rodadura o patines) para facilitar su manejo., :

— Bloque de botellas o botellones: Es el conjunto de botellas
o botellanes, interconectados por una tuberia clectora y soli-
damente fijados por una armadura metalica.

— Gas comprimido: Es cualquier gas o mezcla de.gases tu-
ya temperatura critica es menor o igual a — 10° C.

— Gas licuado: Es cualquier gas o mezcla de gases cuya

— Gas inflamable: Es cualquier gas o mezcla de gases- cuyo.
limite de inflamahilidad inferior en aire sea menor o igual al
13 por 100, o que tenga un campo de inflamabilidad (imite su-

-perior menos limite inferior) mayor de 12 por 1€J.

— Gas toxico: Es aquel cuyo limite de maxima concentra-
cién tolerable durante ocho horas/dia y cuarenta horas/semana
(TLV) eg inferior a 50 ppm. (partes por millén). )

— Ga. corrosivo:” Es aquel que produce una corrosion- de
mas de 6 mm/afio en acero A-37 UNE 38077-73, a una tempera-
tura de 55° C. )

— Gas oxidante: Es aquel capaz de soportar la combustién
con un oxipotencial superior al del aire. ’ )

— Gas criogénico: Es aquel cuya temperature de ebullicién
a la presién atmosférica es inferior a — 400 C.

-~ Presién de disefio o calculo: Es’el valor de la presién que
se "toma para el cilculo del espesor del recipiente, a la tempe-
ratura de disefio y considerando el margen de seguridad adop-
tadn por el diseiiador,

— Presidn dc prueba: Es aquella a la que se somete el reci-
piente para comprobar su resistencia en las condiciones esta-
ticas para las que fue disefiado. :

— Presién maxima de servicio o trabajo: Ts la presién mas
alta que se puede dar en el recipiente, en condiciones normales
de funcionamiento. . '

— Grado maximo de llenado: Es para los recipicntes dosiina-
dos a contener gases licuados el peso maximo de contenido por
litro de capacidad del recipiente.

1.3. Clasificacién de los gases.

A los efectos de la presente Instruccion, los gases contenidos
en botellas y botellones se clasificaran seguin lo establecido en
el Reglamento Nacional de Transportes de Mercancias Peli-
grosas por Carretera (TPC).

1.4. Normas aplicables.

Las normas, distintas de las UNE, que se mencionan en este
anexo se incluyen en el anexo 2.
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i 2,. TRAMITACION ADMINISTRATIVA
2.1. Registro de tipos.

El fabricante o importador de estos recipientes debera acom-
pafiar a la solicitud de registro de tipo los documentos previs-
tos en el Reglamento de Aparatos a Presién v 10s indicados a
continuacion: o '

1. Pescripcién de las instalaciones del fabricante, incluyendo
caracteristicas técnicas de las mismas. .

2. Descripcién del procese de fabricacién del recipiente,

3. Descripcion de los sistemas de control de calidad estable-
cidos en el proceso, relacionandolos ¢on las diferentes fases del
mismo. . .

4. Equipos de control de calidad utilizados y descripcion de
sus caracteristicas. .

-Las valvulas deben someterse al registro de tipo de acuerdo
con los ensayOs definidos en la norma 13, «Valvulas para bote-
llas y botellones de gases comprimidos, licuados y disueltos a
presion», debiendo presentar un certificado de una Entidad co-
laboradora facultada para la aplicacién del Reglamento de Apa-
ratos a -Presion. o

- La masa porosa de las botellas de acetileno disuelto debe de
someterse al registro de tipo de acuerdo con los ensayos de-
finidos en la norme 5, «Botellas y masas porosas para acetile-

no disuelto», debiendo presentar un certificado de una Entidad -

coleboradora facultada para la aplicacién del Reglamento men-
cionad, en el parrafq anterior.

2.2, Control de la produccion.

La comprobacién de la conformidad de las botellas o bote-
llones con los tipos registrados se hara de acuerdo con lo esta-
blecido en el capitulo 6 del Real Decreto 2584/1981, de 18 de
septiembre, por el que se aprueba el Reglamnto General de las
Actuaciones del Ministerio de Industria y Energia en el campo
de la normalizacién y homologacion, con una periodicidad anual,

2.3. Autorizacion de instalaciones y puesta.en servicio.

Ninguno de los recipientes contemplados-en la presente Ins-
truccién requiere autorizacion de instalacion ni de puesta
en servicio. : :

3. DISENO Y CONSTRUCCION
3.1. . Disefo y construccion.

Las botellas de acero sin soldadura cumpliran las exigencias
que en cuanto a disefio y counstrucciéon se especificen en la
normg 1, «Calculo, construccién y recepcion de botellas de ace-
ro sin soldadura para gases comprimidos, licuados y disueltos
8 presions. . ’ B

Las botellas de acerp soldadas cumpliran las exigencias que

en cuanto a disefio y construccién se indican en la morma 2, -

«Calculo, consirucciéon y recepcién de botellas soldadas, en ace-

ro, para gases comprimidos, licuados y .disSueltos a presién».
Las hotellas de acero soldadas destinadas a contener cloro

cumpliran con’ las exigencias que en cuanto a disefio y cons-

truccién se especifican en la norma 8, «Calculo, construccién

y recepcion de botellas de acero soldadas para cloros.

Las hotcllas de aleaciones de aluminio cumpiiran con las exi-
gencias que en cuanto a disefio. y construccidn se especifican
en ‘la norma 14, «Calculo, construccién y recepcion de botellas
de aleacion de aluminio sin soldadura para gases comprimidos,
licuado. y disueltos & presion». .

No se admitiran botellas de aleaciones de aluminio soldadas.

. Las botellas destinadas a contener acetileno disuelto a pre-
sidn cumpliran con lo especificaco en la norma 5, «Botellas y
masas porosas para acetileno disuelto».

L.os botellones criogénicos destinados & conlener gases crio-
génicos segun. la clasificacion del apartado 1.3, dcberan cum-
plir con las especificaciones de la norma 12, «Calculo, construc-
cién y recepcion de botellones criogénicoss.

Los botellones cumpliran, en todo lo gue no se oponga a
esta Instruccion, la norma 11, «Calculo, construccién y recep-
cion de botellones de acero para gases comprimidos, licuados y
disueltos a presions.

Los materiales de que estén construidos los recipientes y
valvulas no deberan ser atacables por el contenido ni formar
com’ ¢éste combinaciones nocivas o peligrosas, en particular, no
podran utilizarse botellas de aleaciones de aluminio para con-
tensr fluoruro de boro y fltor.

Ea los bloques de hotellas se tendra en cuenta que ia suje-
ci6é1 de éstas deniro del bastidor sea lo suficientemonte fuerte
para inmovilizarlas, sin llegar a daiarlas. No podran efectuar-
se soldaduras en las botellas parz fijartas al bastidor. ni entre
ellas. :

Los sistemas de interconexién de las botellas deberan estar
disefiados para soportar, por lo mcnos, la presién de disefio de
las botellas. Deberan tener, por lo menos, una valvula de cierre
de todo el conjunto. Tanto la valvula como los sistemas de in-

terconcxion deberan estar en el interior de] bastidor y fijados |

de tal manera que queden protegidos. -
’ Los blogques dc botellas de fluor deben llevar valvulas indi-
viduales er cada botella. .

Los bloques de botellas de acetileno, ademas de cuniplir con
el parrafo antcrior, deberan tener un dispositivo antillama capeaz
de evitar la propagacién de un retroceso de llama iniciado fue-
ra do} bleque. Fste dicpositivo pucde. ser unico para todo gl
bloguc o bien por cada botella. El sistema de interconexién de

.boro, trifloruro de cloro, amoniaco, cloruro de. nitri

;

las botellas debe estar disefiado para soportar 300 kg/cm? de

presién de prueba. Todas l1as hotellas del mismo bloque deberan

tener el mismo tipo de masa porosa y disolvente. El conjunto

debe ser facilmente desmontable para proceder a la periddice

%%Tlflrobacién de la cantidad de disolvente contenido en cada
ella. -

Para todos los recipientes coniemplados en esta Instruccién
se podran admitir los calculos de disefio de acuerdo, con otro
Cédigo a nOrmativa -internacionalmente conocido y aceptado
como tal por el Centro directivo competente en materia de
Seguridad Jndustrial, en aquecllo que no esté en contradiccion
con _esta Instruccion. : .

3.2, Presion de diserio.

Salvo é;ue se .indique lo contrario en las normas de calcule
elegidas la presién.de disefio sera la presion de prueba hidros-

. taticd,

4. VALVULAS Y ELEMENTOS DE SEGURIDAD
4.1, Vidlvulas de cierre.

Las valvulas de las botellas y botgllones deben disefiarse,

- como ,minimo, para la misma presién que el recipiente. Seran

fundamentalmente de asiento o aguja.’ :

Estaran fabricadas con materiales’ compatibles con los gases
contenidos. - :

No se admitiran valvulas de cobre o de otro metal que sea
atacado por el gas en los recipientes para flior, fluoruro de
ilo y amina
o para otros gases que puedan igualmente atacar a dichas
valvulas. -

En acetileno se aceptan aleaciones de hasta el 70 por 100 de

~ cobre. :

. Se fijaran a las botellas por roscado cénico, indicandose en
e] proyecto el numero minimo de-hilog de rosca que deben estar
roscadas. Estas roscas seran las sefialadas”en la norma 3, «Aco-
plamiento de valvulas en botellas 'y botellones destinados a
contener gases industriales, medicinales y sus mezclas>. No obs-
tante podra admitirse otro tipo de roscas si es previamente
aprobado por el Centro directivo .competente -en materia de
Seguridad Industrigl. , .

Para las botellas de aire comprimido destinadas a equipos
de respiracién por inmersién o protecciéon industrial, se auto-
riza que la rosca de fijacion de la valvula a la botella sea

" cilindrica, siempre que lleven una junta que garantice su

estanquidad. .

- Para las botellas de gases halogenados podran utilizarse ros-
cas cilindrica exteriores siempre que se farantice mediante el
dispositivy correspondiente su estanquidad. :

El -acoplamiento de salida para su conexidn a los aparatos

"de utilizacion debera garantizar la estanquidad .del mismo. Las

dimensiones de eslog acoplamientos se estableceran de acuerdo
con la norma 3, «Acoplamiento de valvulas en botéflas y bote-
llones destinados a contener gases industriales, medicinales y
sus mezclase. -

En el caso excluivo de botellas destinadas a contener gases
medicinales se podran autorizar, ademas de los acoplamientos
definidogz en la norma 3, «Acoplamiento de valvulas en botellas
y botellones destinados a contener gases industriales, medicina-
les v sus mezclas», los especificados en la norma UNE 23.1c0,
«Acoplamientos por valvula para botellas de gases comprimidos
de uso médico». ’ : .

Durante el transporte y almacenamiento las botellas de mas
de cinco litros deberan estar protegidas por caperuzas fijas ©
moviles suficientemente solidas y eficaces.

4.2. Sistemas de seguridad.

Las valvulas de lag botellas y botellones de gases }icuados
podran estar equipadas con valvulas de seguridad o discos de

‘rotura, tarados a una presion inferior a la presién de prueba

dei recipiente.

No se admitiran estos elementos en los recipientes destina-
dos a contener gases calificados como téxicos. Las botellas de
acetileno podran estar equipadas con tapones fusibles tarados
a presion inferior a la de prueba de la botelle. .

Los botellones criogénicos llevaran una valvula de seguri-
dad, que debera abrirse a la maxime presién de servicio, pu-
diendo existir otra valvula o un disco de rotura tarado a la
presiéon de prueba. Estos elementos deben poder actuar a la
temperatura de servicio mas baja prevista. Estaran conectados
a la fase gaseosa. .

Ler presiéon de disparo de estos equipos de seguridad no po-
dran superar la presion de prueba del recipiente y la pr?suﬁn
de cierre (excepto en los discos de rotura) no serd inferior &
1a .presién de carga de la botella a 55° C.

Fl caudal minimo de los discos de rotura de las botellas y
botellones de gases licuados (excepto los botellones criogénicos),
ser4 el calculado por la siguiente férmula: - .

Q=2x012xW
Siendo: .

Q = Caudal de aire en m’/h. a 6 kg/cin® y 20° C.
W = Capacidad de la botella en litros de agua, pero no me-
nos de 12 litros.
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El caudal minimo de las valvulas de seguridad de -botellas
e gases licuados debe ser el corréspondiente & la siguiente
1ormula: : n i
Q=2x%x0017X P+1 W

—

Siendo:

Q = Caudal de aire en-m3/h. a la presion Py a 20° C,

W = Capacidad de la betella en litros de agua, pero no me- 4

nos de seis litros. . )
P = Presién de disparo de la valvula en kg/cm®.

Parz los botellones criogénicos que contengan oxigeno, ni-
trégeno o argén liquidos, el caudal minimo exigido para los
eauipos de seguridad sera la cuarta parte del exigido en las
formulas anteriores, siempre y cuando el aislamiento de dichos
botellones no permita una condiccién de calor superior a
0.135 Kcal/seg. por cm® a 38° C y que el espesor del recipiente
exterior sea superior a 1,5 mm.

No se utilizaran sustancias que contengan grasa o aceite en

las funtas o dispositivos de cierre de las valvulas para oxigeno,
fiaor, dioxido de nitrégeno, trifloruro de cloro, protéxido de ni-
trégeno y las mezclas de éstos -

5. INSCRIPCIONES Y COLORES DE' IDENTIFICACION .

5.1. Marcas e inscripciones en los .recipientes.

Las botellas y botellones_quedan exentos de llevar la _placa
de disefio que marca el articulo 19 del' vigente Reglamento de
Aparatos a Presion, y, en su lugar. deberan llevar. en carac-
teres visibles v duraderos, las marcas que se indican en el Re-

g'amentc Nacional de Transporte de Mercancias Peligrosas por

Carretera (TPC). :

Estas marcas se situaran en la ojiva del recipiente, en una
parte reforzade del mismc o en el collarin :

El nombre del gas conterido debesrd aparecer troquelado o
pintado y ademas podra ir identificado mediante una etiqueta.

"En las botellas criogénicas se autoriza que se grabe el grupo
dei gas a que carresponda, llevando el nombre del gas 'sdlo
pintado. . . - i .

-Los recipientes que vayan en cajones seran embalados de tal
manera que los contrastes o-sellos de prueba sean facilmente
localizables. :

5.2, Colores de identificacion.

En lo que se refiere a la identificacién del gas contenido,
se utilizaran los colores indicados en la norma 4, «Colores de
identificacion de gases industriales y medicinales contenidos
en botellas»

- En el caso de bloques de botellas, éstas estaran pintadas
(cuerpo, ojiva y franja) como si se tratara de botellas indivi- |

duales Ademas deberan llevar pintado en zona visible y con
letras de 5 centimetros de altura como minimo, el nombre del
gas o0 mezcla de gases contenidos,

Los botellones criogénicos deberan ir en colores claros (blan-’

co, plateado, etc.) e identificaran el gas contenido pintando su
nombre en el cuerpo del mismo c¢nn letras ‘de 5 centimetros de
altura.

6. PRESION DE PRUEBA Y GRADO DE LLENADO

8.1

Presion de carga y de primera prueba y grado de
llenado.

A los efectos de la presente Instrucciéon los gases contenidos
en botellas y botellones deberan someterse eh las presiones de
carga, de prueba y grado de llenado a lo establecido en el Re-
glamento Nacional para el Transporte de Mercancias Peligrosas
por Carretera. s

Si en el citado Reglamento Nacional no se indica la presién
de prueba de algin gas en concreto se tomara par4 la misma
1,5 veces la presién maxima de servicio o

~ 7. INSPECCIONES Y PRUEBAS .-

7.1. Primera prueba de presion.

La primera prueba de presién sera realizada por el fabri-
cente del recipiente, pudiendo -ser certificada por éste o por
una Entidad colaboradora. El fabricante o la Entidad 'cola-
boradora se responsabilizara de los resultedos de esta prueba,
emitiendo los ‘correspondientes documentos, de los cuales se
remitird copia a la Direccién Provincial del Ministerio de In-
dustria y Energia, que podré contrastarlos siempre que lo con-
sidere oportuno. Quedaré constgencia grabada en la hotelle del
responsable que ha efectuado la prueba.

La primera prueba de presién se realizara de forma .que la
nresion hidr_ost!!tica en el reciiiente se eleve gradualmente has-

~+'a que se alcance la presi6n de prueba. El recipienie se man-
tendrd a diches presién el tiempo nacesario para comprobar
Tue no tiene tendencia a disminuir y- que estd garantizada la
>StB’SQuldad. Dicho tiempo sech, como minimo, de treinta se-
gundos. .

7.2. Inspecciones y pruebas periédicas.

Las pruebas e inspecciones periédicas de las botellas y bote-
llones objeto de esta JTC se realizaran de acuerdo con las nor-

v

mas 7, «<Inspecciones periédicas a que han de someterse las
botellas y botellones destinados a contener gases comprimidos,
licuados y disueltos», y 5, «Botellas y masas porosas para ace-
tileno disueltos. .

El responsable de que las inspecciones y pruebas periddicas
se efectdien dentro de los plazos reglamentarios es el propieta-
rio de los recipientes .

Dichas pruebas seran efectuadas por los proveedores de ga-
ses, por el fabricante de las botellas y botellones o bien por
una Entidad colaboradora facultada para la aplicacién del Re-
glamento. de Aparatos e Presion. Cuando estas pruebas se
lleven a efecto por el proveedor de gases o por el fabricante
de los recipientes deberan ser autorizados para ello por la
Direccién Provincial del Ministerio de Industria y Energia u
Organo competente de la Comunidad Auténoma. en su caso,
la cual comprobara previamente que las mismas poseen medios
adecuados para realizar las pruebas.

El proveedor de gases no podra efectuar el llenado de las

- botellas o botellones, sin antes cerciorarse que dichos reci-

pientes estin dentro de! periodo de validez de la ultima ins-
peccién y prueba periddica. !

> Las botelias destinadas a contener butano comercial (mez-
clas A y A,) podran probarse hidraulicamente o utilizando como
fluido de prueba propano o gas matural, respetando la presion

‘de prueba, pero en los dos Gltimos casos sera necesario que ‘el

procedimiento y la instalacién a utilizar sea aprobado para cada

| instalacion por el Centro directivo competente en materia de

Seguridad Industrial, previo informe favorable del -Consejo Su-
perior de} Ministerio de Industria v Energla. )

Para realizar las pruebas obligatorias previstas en las nor-
mas de! parrafo anterior, en el caso de bloques de botellas,
éstas deberan desmontarse. .

En los botellones criogénicos se efectuari solamente un con-

tro del estado exterior y una prueba de la botella a la ma-
xima presién de servicio ) .
" Dicha prueba de estanquidad se efectuara con el gas con-
tenido en el recipiente o con un gas inerte, a una presién.de
2 kg/cm®’ El contro! de la estanquidad se realizara por mené-
metro o por medida de vacfo de la camara de aislamiento, la:
proteccién calorifuga no se levantara. Durante las ocho horas
de realizacién del ensayo la presién no descendera. Se tendra
en cuenta las modificaciones resvitantes de la. naturaleza del
gas de ensayo de las variaciones de temperatura.

A aquellas botellas y botellones no incluidos en las normas
que se mencionan en esta ITC se les aplicara lo contenido en
la norma 7, «Inspecciones periédicas a que han de someterse’
las botellas y botellones destinados a contener gases comprimi-
dos, licuados y disueltos a presién», que no les esté contrain-
dicado.

- 7.3. Periodicidad de las pruebas.

A los efectos de la presente Instruccién las botellas y botello-
nes para contener gases se someteran en las pruebas a la
periodicidad fijada en el Reglamento Nacional para el Trans-
porte de Mercancias Peligrosas por Carretera. ;

Para botellas de acetileno. con masa porosd fibrosa la pe-
riodicidad de las prvebas sera cada tres afios.

7.4. Causas de inutilizacién de botellas y boteliones.

Se ‘consideran causas de inutilizacién de las botellad y bote-
llones las fijadas en la norma 7, «Inspecciones periédicas a que
han de someterse las botellas y botellones destinados a cente-
ner gases comprimidos, licuados y disueltos a presions.

8. UTILIZACION
8.1. Precauciones de utilizacion.

-Se seguiran las recomendaciones indicadas en la norma 9,
«Instrucciones de seguridad para el almacenamicento, uso y
transporte de gases comprimidos, licuados y disueltos a presién
en botellas de acero», y 10, «Instrucciones de seguridad para el
uso y transporte de cloro en botellas de acero».

8.2. Precauciones de llenado.

No se podra llenar ninguna botelle sin que se conezca la
presién _de carga, de prueba y grado de llenado, si procede.

8.3. Cambio de productos contenidos.

- Antes de proceder al cambio del producto contenido en bote-
llas y botellones, debe comprobarse que éstos estan autorizados
para contener el nuevo producto, y en especial las presiones de
carga; de prueba y de grado de llenado. También debe compro-
barse que las valvulas son compatibles con el gas y en las
condiciones de presién y temperature del mismo, y que las co-
nexiones estan de acuerdo con la norma 3, «Acoplamiento de
valvulas en botellas y botellones destinados a contener gases
industriales, medicinales y sus mezclas». .

Para la mezcle de gases se deben considerar las incompati-
bilidades establecidas en la norma’ 8, «Mezcla de gases a pre-
8ién contenidos en botellas». ) ,

Las botellas de acetileno no pueden destinarse al §ervicio de
ningin otro gas.



BOE.—Num. 272

12 noviemb're '1982

30969

Los .botellones criogénicos sélo pueden destinarse al serv1cm
de los gases para los-que han sido-especialmente disefiados y
construidos.

Las botellas con recubrimientos interiores (por ejemplo, para
la proteccién contra la corrosi6én), no deben transferirse al ser-
vicio de oxigenc o protoxido de mtrégeno, ni al de nmgun gas
incompatikle con el recubrimiento

A los efectos de cambio de producto se establece la siguien-
te clasificacién no exhaustlva

—_ Oxldartes

Ouiigeno, protoxido. de nitrégeno, aire y mezclas de oxigeno. |

— Inertes:

Nitrégeno, argén, helio, anhidrido ca,-rbomco neodn, krlpton
y xendn (no radiactivos).

— Inflamables:

Hidrégeno, etileno, metano, ciclopropano, licuados del pétrt')-

leo y monéxido de carbono.

— Toxico y/o corrosivos:
Los indicados como tales en el apartado 1.3.

— Criogénicos:

Oxigeno liquido, nitrégeno liquido, argon liquido, helio li-
quido y anhidrido carbénico liquido. :

Dentrc de un misme- grupo podran establecerse cambios de
producios sin someter el recipiente e una nueva prueba hidros-
tatica, siempre que se respeten las condiciones de presiones y
grados de llenado .y no existan incompatibilidad por impurezas.

Todos !0s recipientes que hayan contenido algin gas téxico,
corrosivo, radiactivo o pirofosférico, no podran destinarse a
contener otro gas.

Las botellas que hayemn contenido algun gas oxidante pueden
utilizarse al servicio de otros gases oxidantes o inertes, sin ne-
cesidad de limpieza interior, siempre que pasen la prueba de
sonido y la inspeccion interior definidas en la norma 7, «Ins-
pecciones periddicas & que han de someterse las botellas y
botellones destinados a- contener gases comprimidos, licuados
y disueltos a presions.

Las botellas de protéxido de nitrégeno antes de pasarlas a
servicio de oxigeno debe comprobarse que estan exentas de
p051bles trazas de lubricantes y deben someterse a una lim-
pieza, interior.

Antes de cambiar de gas contenido una botella que haya es-
tado en servicio de gases oxidantes a inflamables, debe lim-
piarse con ague. secandola después tot&lmente También puede
hacerse con gas inerte.

Las botellas que hayan estado en servicio conteniendo gases
oxidantes pucden utilizarse para gases t6xicos siempre que
cumplan les indicaciones del proveedor de gases.

Las botellas que hayan contenido gases inflamables pueden
destinarse para ej-servicio de gases oxidantes o inertes después
de llenarlas con agua y secarlas totalmente, o bien después de
un purgado con gas inerte exento de tracas de lubricantes.

Las botellas que hayan contenido gases inertes pueden des
tinarse al servicio de gases de cualouier grupo sin necesidad
de mas tratamiento que la prueba de sonido y la inspeccion
interior prevista en ja norma 7, «Inspecciones periddicas a
que han de someterse las botellas y botellones destinados
a contener gases comprimidos, licuados y disueltos a presions.
Debido a que por su utilizacién las botellas de nitrégeno pue-
dan estar contaminadas con otros productos, es necesario ex-
tremar la inspeccién de estas botellas y eliminar cualquier
signo de contsminacién.

Las hotellas que han contenido gases inflamables pueden des-
tinarse al servicio de otros gases inflamables con tal de que
no existan signos de contaminacién en la botella y de que su-
peren lag pruebas de sopido e inspeccién interior de la citada
norma 7. <Inspecciones periédices a oue han de someterse las
botellas destinadas a contener gases comprimidos, licuados. y
disueltos 2 rresidns.

8.4. Utilizncion de envases extranjeros.

Tos envases procedentes del extranjero necesitan para su
utilizacién en Espafia pasar las pruehas cxigidas para los en-
vases cespafoles (registro de tipo. control de la produccién y
pruchas periddicas), con las siguiertes evcepciones:

8.4.1 DBotellas de importacién temporal conteniendo gases
no febricados =n Espafia en cuanfo a tipo y calidad: Se acep-
tarén siempre ove se pueda identificar perfectamente que han
sido prohadas denfro de los plazos del apartado 7.3 y que el
grado de lien..do v presion de lenado v presién de prueha cum-
plan con . avartedo 6.1, Estas hotellas s6lo podran destinarse
para contener estos tipos de gmses y no podran rellenarse en
Espaiia. :

8.4.2, Botellas extranjeras recibidas para llenar en Esnafia v
devolver posteriormente llenas: Deberan pasar las inspeccio-
nes naviddicas del apartado 7.2 antes de su llenado, conociendo
para ello cual es su presién de prucha, de llenado y grado do
llenado, si procede.

Para su utilizacién en el terrltorlo nacional necesitaran cum-
plimentar los apartados 2.1y 2.2,

Estas botellas podran ilenarse sin realizar la prueba de pre-
sién correspondiente, si se cumplen las conchclones siguientes:

— Se puede identificar perfectamente la fecha de la Gltima
prusbe y ésta cumple con el apartado 7.3.

— Esta suficientemente identificado su propietario o respon-
sable y la autoridad inspectora que efectud la ultima prueba
y el producto contenido.

- — La botella, a juicio de la persona que efectue el llenado, se
encuentra en buen estado:

En los casos especificados en 8.4.1 y 8.4.2 no serén exigibles
las pinturas de identificacién de la norma 4, ni los acopla
mientos de la norma 3, pero, en cambio, debe estar indicado
el gas contenido de acuerdo con la norma ISO/R 448 (UNE
23101-73) . «Marca de identificacion del contenido de las botellas
para gases industriales.»

Cuando se frate de botallas utilizadas en caravanas, embarca-
ciones, y en general instalaciones méviles procedentes de otros,
paises con permanencia temporal en Espafia, podrén llenarse y
utilizarse siempre que pueda acreditarse de modo fehaciente
que pertenecen a tipos aprobados y homologados en sus paises
respectivos y ademas que estan al corriente en cuanto a la
ultima prueba periédica que corresponda segan la leglslac16n
espanola No procedera llenar las citadas botellas si proceden
de paises en los que no exista aprobamon ni homologacion de
tipos.

ANEXO 2

Se incluyen en este anexo las normas de numeros 1 al 14 que
se citan en el texto de la ITC

NORMA 1

Calculo, construccién y recepcién de botellas de acero sin solda-
dura para gases comprlmidos. licuados y disueltos a presién

1. OBJETO

Esta nmorma tiene por objeto establecer las condiciones téc-
nicas relativas el material, calculo, construccién y recepcién
de botellas de acero sin soldadura, destinadas a contener y
transportar gases comprimidos, licuados y disueltos a presion.

2. CAMPO DE APLICACION

Esta norma se-aplice exclusivamente a botellas de acero sin
soldadura, de capacidad en agua comprendida entre 1 y 150
litros y destmadas a contener y transportar, a temperatura am-
biente, gases comprimidos, licuados y disueltos a presién.

3. DEFINICIONES

Limite elastico: Se considera que el término «limite elasti-
co» corresponde al limite elastico superior, ReH. Sin embargo.
para los aceros que_nc presenten un !imite claramente marcado,
sera preciso utilizar el limite elastico convencional R;0,2, co-
rrespondiente a una deformacién no proporcional del 0,2 por
100. Cada una de esta magnitudes se entendera definida de
acuerde con la norme UNE 7.282, sEnsayo de traccién para pro-
ductos de acero.

Normalizado: El término normalizado se refiere al tratamien-
to térmico por el que la botelle acabada se somete a una tem-
peratura uniforme por encima del punto critico superior al
acero (Ac3), seguido de un enfriamiento en aire en roposo.

4. SIMBOLOS

e = Espesor minimo calculado de la envolvente cilindrica
(milimetros).

A = Alargamiento en tanto por ciento.

D = Diametro nominal exterior de las botellas (mm.).

L = Longitud inicial calibrada en la probeta de ensayo &
traccion (mm.),

n = Relacién entre el diametro del mandrll de plegado y el
espesor de la probeta.

P;, = Presién de la prueba hidrostalica en kg/cm? efectivos

Re = Valor minimo del limite elastico (ReH o Ry, 0,2), segun
lo indicado en el parrafo 3, en kg/mm®, garantizado por el
dabricante de la botella.

Rm = Valor real de le resistencia a la traccién en kg/mm*
determinada por el ensayo a traccién segun el apartado 8.2.

S, = Area de la seccidén original de.la probeta de ensayo a
tracclén en mm® (UNE 7.282, -Fnsayo de traccién para produc
tos de acero»).

W = Marca para las botellas templadas en medios que po
secn una velocidad de enfriamiento superior al 80 por 100 de
la del agua sin aditivos, & 20° C y revenidas posteriormente,

5. MATERIALES

5.1. Condiciones. generales.

El matorial utilizado para la fakricacién de las botellas debe
ser accro calmeado, elaborado en horno eléctrico, Martin-Sie
mens u otro procedimiento siinilar.
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El fabricante establecers medios adecuados para identificar
las botellas con las coladas de acero de las que se hicieron.

5.2. Composicién quimica.

Las botellas de acero sin soldadut_'a se fabricaran preferen-

temente:

—_.En acéro al Cr-Mo u otros aceros aleados, pare aquellas
botellas cuya prasion de prueba Py, sea mayor de 100 kg/cm’.

— En acero al C y C-Mn, para aquellas botellas cuya presién -

de prueba P sea igual o menor de 100 kg/cm2.

El material utilizado para la fabricacion de las botellas de
acero sin soldadura nc debera exceder, en el analisis de colada,
los limites que para el azufre y el fésforo se seialan a conti-
nuacién: ’ /

Azufre: 0,05 por 100.
Fésforo: 0,05 por 100.

El fabricante de las botellas deberd obtener y suministrar
certificados de los analisis de colade realizados en los aceros
destinados a la fabricacién de las botellas.

La desviacion maxima admisible de los analisis de compro-
bacién a partir de 'los limites especificados para el azufre y
féosforo en los andlisis de colada sera -+ 0,005 por 100,

5.3. Tratamiento térmico.

El fabricante de las botellas ceriificara que éstas han expe-
rimentado un tratamiento térmico, y debera indicar en el certifi-
cado el proceso de tratamiento térmico aplicado. )

Se autoriza el temple en medios distintos del aceite siempre
que el fabricante pruebe que el método no- produce grietas de
tratamiento que puedan afectar a la seguridad de la botella.

Si el grado de enfriamiento del medio es superior al 80
por 100 del egua a 20° C sin aditivos, cada botella debe ser
sometida a un método de ensayo no destructivo.

Después del tratamiento térmico final el fabricante realizara
un ensayo de dureza en todas y cada una de las botellas.

La gama de valores de dureza asi determinados estara den-
tro de los limites prefijados, de acuerdo con el tipo de acero
y de tratamiento térmico.

6. DISENO

8.1. Condiciones generales.

E! célculo del espesor de las partes sometidas a presién en

las I}otellas se realizard en funcién del limite elastico del ma-
terial. : -

Con fines de calculo, el valor del limite elastico se limitaréd
a un maximo de: ’

0,75 Rm para las botellas que sean .normalizadas.
0,90 Rm para las botellas que sean templadas y revenidas.

La presién interna para la cual se deben calcular las botellas
serd la presiéon de prueba hidrostatica (Py).

8.2. Cdlculo de la envolvente cilindrica.

F1 espesor minimo de la envolvente cilindrica se calculara

mediant- la férmula:
Ph :'D
- 200 Re
——— + Ph
1,3

El espesor de la envolvente cilindrica s6lo podra ser inferior
a 2,5 mm. cuando el valor de e, calculado segian la férmula

anterior sea superior a 0,136 \/ D. :

En cualquier caso el espesor no sera inferior a 1,5 mm. para
botellas de capacidad igual o superior a tres litros, ni inferior
& ~ mm. para botellas de capacidad inferior a tres litros.

; dLas unidades se expresaran segun lo indicado en el apar-
ado 4. ’

6.3. Cdlculo de fondos.

El espesor de un fondo convexo, medido en su centro, no seré,

inferior a «2e».
. El espesor de un fondo c6ncavo, medido dentro de la zona
limitade por la linea representativa de los puntos de apoyo
entre la botella y el suelo, cuando la botella esté en posiciéon
vertical, no serad inferior .a «2e». El diametro de dicha linea
representativa de los puntos de apoyo del’ fondo con el suelo
deberé ser igual o mayor a 0,70 D.

En ambos casos el perfil interior del fondo estars exento de
puntos angulosos para conseguir una satisfactoria distribucién
d- tensiones, y el espesor se Incrementara progresivamente en
lc?elzggxfdge transicién entre la envolvente cilindrice y la base

8.4. Cdlculo de ojivas.

El espesor de la ojiva, medido en su cei.tro y suponiendo
que carece de extrusion y de agujero, no serd inferior a «2e».

El espesor en el fondo de los hilos de la parte roscada no
debera ser inferior a)l espesor minimo de la envolvente cilin-
drica «e». : .

7. CONSTRUCCION Y EJECUCION

La botella se construira por forjadg o por estampacion a
partir de un lingote o palanquilla, o bien nor fabricacién a
partir de un tubo sin soldadura o por embuticién de una chapa
plana. En el proceso de obturacién del fondo no se admitira
aportacion de metal. :

Cada botella se examinara antes de proceder a las opera-
ciones de -cierre, a fin de comprobar el espesor y la posible

‘existencia de defectos en :ias superficies interior y exterior. El

espesor en cualquier puntp no sera inferior al minimo espe-
cificado. b

La superficie interna y externa de la botella deberin ser
razonablemente lisas, tal como corresponda al procedimiento de
fabricacién, y estaran exentas de defectos que puedan afectar
en forma adversa a] seguro funcionamiento del recipiente.

La falta de redondez (cvalacién) de la envolvente cilindrica
estaré limitada a un valor tal que la diferencia entre el dia-
metro exterior maximo y minimo en una misma seccién trans-
versal no exceda del 2 por 100 de la media de ambos.

El collarin sera de un material compatible con el de la bo-
tella, y se unird con seguridad siguiendo un método que no
sea el de soldadura dura ni blanda, con aportacién o sin ella.

Cuando se dispoOnga un soporte en la base éste sera suficien-
temente fuerte y se construird con un material compatible con
el del recipiente. La’ forma serd tal que confiera al recipiente
una estabilidad suficiente. El sovorte se sujetard a la envolvente
por un método distinto de la soldadura, blanda o dura. Cual-
quier hueco en el que pudieran depOsitarse gotas de agua se
cerrara por un método distinto de la soldadura (con aporta-
cién o sin ella), a fin de evitar la entrada de agua.

Las véalvulas correspondientes a los recipientes de mas de
cinco litros de capacidad se protegeran de los golpes de forma
efectiva por el disefio de la envolvente (un saliente protector)
¢ por medio de una fuerte caperuza roscada.o ajustada en una
forma que ofrezca idéntica seguridad. El medio de uni6n sera
distinto de. la soldadura blanda o dura. .

Cuando los recipientes estén destinados a su transporte en
jaulas o bastidores no sera necesario aplicar estos sistermas de
proteccién.

8. ENSAYOS DE RECEPCION

8.1. Condiciones generales.

Todos 10s ensayos de comprobacion de la calidad del mate-
rial de las*botellas se realizaridn con muestras de material de
botellas terminadas.

En cada lote de 200 botellas o menos, fabricadas a partir
de material de analisis semejante y sometido g idéntico tra-
tamiento térmico, se seleccionara una botella para ensayo, a fin
de preparar las probetas para todos los ensayos necesarios.

En cada botella destinada a ensayo se reelizara un ensayo
a traccién en direccion longitudinal, cuatro ensayos de curvado
en direccién circunferencial y ademas, para espesores de pared
no inferiores a 3 mm., se realizaran tres ensayos de resiliencia
en direccién longitudinal.

8.2, Ensayo de traccion.

El ensayo de traccién se realizara de acuerdo con la norma
UNE 7.262, «Ensayo de traccién para productos de acero», sobre

~una probeta ‘que posea las siguientes caracteristicas:

1. Estara de dcuerdo con la figura 1 a), y poseera una lon-

gitud calibrada L, = 5,65 V'S, cuando su espesor de pared no
sea inferior a 3 mm. ’

2. Estard de acuerdo con la figura 1 b) cuando el espesor
de pared sea inferior & 3 mm.

3. Estard de acuerdo cOn la figura 1 ¢) cuando el espesor
de pared sea inferior & 2 mm. y las dimensiones de la botella
sean tales que no.se pueda obtener la probeta indicada en la
figura 1 b).

. Ambas caras de la probeta, que representan las superficies
interna y externa de las botellas, se dejaran sin mecanizar.

El alargamiento, en tanto por ciento, no sera inferior a los
valores indicados a continuacién:

1. Para botellas fabricadas con P, < 100 kg/cm? y con es-
pesor de pared no inferior a 3 mm.:

2.500
= — con un minimo absoluto del 14 por 100, con un
2,2 R, *
espesor de pared inferior & 3 mm y superior o igual a 2 mm.
2.500 :
A= — ¢On un minimo absoluto del 11 por 100, econ un
2,8 R,
espesor de pared inferior a 2 mm.
2.500
A=—— con un minimo absoluto del 12 por 100.
2,65 Rm-
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2. Para botellas fabricadas con Py > 100 kg/cm? y con un
espesor de pared no inferior a 3 mm.
. 2.500
A=

2,2 Ry, ;
espesor de pared inferior a 3 mm. C
- 2.500

con un mfnimo absoluto del 12 por 100, con u.n

con un minimo aBsoluto del 9 por 100.

a

3.0 Ry
8.3, Ensayo de doblado.

El ensayo de doblado se realizara de acuerdo con la norma
UNE' 7.292, <Ensayo de doblado simple de productos de aceros,
en prcbetac obtenidas al cortar un ahillo de 25 mm. de anchura
en cuatro partes de igual longitud. Cada tira asl obtenida se
mecanizara sé6lo en los bordes. )

Le tira no debera-ggrietarse cuando se doble hacia el inte-
rior alrededor de una plantilla, hasta que 10 bordes interiores
queden separados a una distancia no superior al diametro de
la plantilla (véase figura 2).

El diametro de la plantilla (0 mandril ‘se establecera en
funcién de la resistencia a la traccién del material a ensayar
por medio de la tabla indicada a continuacién, que da la re-
lacion entre, la resistencia a la (raccién real de] material y
el cociente (n) del diametro del mandril dividido per el espesor
de disefio de la probeta, N

Resistencia real a la traccién del material Valor de

en kg/mm? . ' n
Hasta 44 iNCIUSIVO ... 4ee wer see wee 306 o0e vee sui w3 358 2
Mas de 44 hasta 52 v we e see ene soe oo s0d 5o 3
Mas de 52 hasta 80 ... 4
Ma4s de 60 hasta 70 . ' 5
Mas de 70 hasta 80 6
Mas de 80 hasta 80 7
MAas de 80 ... .li cee wee wer 507 eoe crs ane see see ses bas S0 8

8.4. Ensayo de resiliencia.

El ensayo de resiliencia se realizara de acuerdo con la norma
UNE 7.290 «Ensayo de flexién de choque con probeta sntallada
de productos de aceros, con probetas del tipo Charpy V.

d La entalla ser4 perpendicular a la cara de la pared cilin-
rica. . L

La probeta se mecanizard en su conjunto (en sus seis ca-
ras). Si el espesor de la pared no permite una anchura final de
la probet. de 10 mm., éste serd tan préximo-como se pueda al
espesor nominal de la pared cilindrica.

Ningun, de log valores de resiliencia obtenidos en el ensayo
sera inferior al indicado para cada caso en la ‘tabla siguiente:

Botellas con

Botellas con
P> P, < 100 » > 100
kg/cmi kg/cm?

Anchura de.la probeta en mm, ...|3a5 5a10|3a5 5a 10~

Temperatura de ensayo en ° C ... ... 0 0 0 0
Media de valores de tres probetas

en kg/cm? ... ... .. oo e see ses sae | 4,5 3,6 7.0 8,0
Valor de una probetla individual

KZ/CT? ... ... i cee ver eer vee sei e s | 30 23 5,0 4,0

v .

8. RECEPCION

Cuand ., existe la evidencia de que un lote de botellas pre-
sentaao @ recepcién cumple con las condiclones exigidas en

esta norma, se someteran todas las botellas del lote a una
prueba hidrostatica. )

a prueba hidrostatica se realizard segtin el procedimiento
sizuiente: ’

Se observard que la presion hidrostdtica en las botellas se
eleva gradualmente hasta que se alcanza la presién de prue-

) _ba Pn. La botella se mantendr4 a dicha presién el tiempo neq

ceserio paru averiguar que no existe tendencia a disminuir y
que la estanquidad est4 garantizada. Dicho tiempo sers, come
minimo. de treinta segundoa: .

Como alternativa, y cuando exista mutuo acuerdo al res-
pecto entre el fabricante y el comprador, se podra observar el
. procedimiento siguiente:

]

Cada botella soportar4 una presién hidrostatica interna, en
la cual se medira la dilatacién volumétrica de la botella bajo
la presion de prueba y se comparard con la dilatacién volu-
métrica de la botella después de quitar la presién. Si una bo-
tella ‘'muestra una dilatacién permanente sers rechazada si
est. dilatacién volumétrica, una vez. eliminada la presién, ex-
cede del 10 por 100 de la dilataci6én volumsétrica total media,
a la presién de prueba. -

Adems4s, las lecturas de dilatacién se registraran junto- con
el namero correlativo de cada botella ensayada, de forma que
la dilatacién elastica (es decir, la dilatacién total menos la
dilatacion permanente) a la presién de prueba resulte conocida
para cada botella. . .

10. MARCADO
10.1. Generalidades.

Cada botella llevarda en caractereg visibles y duraderos las
inscripciones que se indican en este-apartado.

Dichas inscripciones se situaran en la ojiva de la botella,
en una parte reforzada de la misma o en el collarin, que se
fijara a la botella de forma permanente por medios distintos
de la soldadura. ;

. 10.2. Marcas generales.

— Nombre del gas.

— Marc.. del fabricante.

— Namerg de fabricacién. -

— Presi6én de prueba hidrostatica (kg/cm?),

« Capacidad (de agua en litros).

— Fech: de la prueba bidrostatica (mes y afio).

— Contraste del experto que llevé a efecto la prueba.

— Simbolo W para las botellas templadas en medios que
poseen ura velocidad de enfriamiento superior al 80 por 100 de
la del agua, sin aditivos, a 20° C y revenidas posteriormente.

10.3. Marcas complementarias.

Las botellas para contener gases comprimidos llevaran, ade-
mas de lag marcas generales del apartado 10.2, las siguientes:)

— Presién de carga len kg/cm3) a 15° C,
— Presién (kg) en vacfo, incluido soparte v. collarin, pero
sir valvul: y caperuza.

Las botellas para contener gases licuados y amonfaco di-
suelto en agua llevardn, ademas de las marcas generales del
ap.rtad 10.2, las siguientes:

— Carga méxima admisible de gas (en kg).
— Peso (kg) en vaclo, incluido soporte, collarin y valvula,
pero sin caperuza.. , .

Las marcas de ldentificacién anteriormente indicadas se es<
tamparén en una disposicién determiinada por acuerdo entre
o' fabricantr y e} cliente. ) )

Los trogueies usados para =l marcado serdn de paqueic ra-
di. en los cambios de seccién del troquel, a fin Jo =vitar la
formacion de bordes agudos en las marcas estampadas.
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'NORMA 2

Calculo, construccidon y recepcion de botellas soldadas. en acero,
para gases comprimidos, licuados y disueltos a presiéon

L OBJETO

Esta norma tiene por objeto establecer las condiciones rela-
tivas al material, célculo, construccién y recepcién de botellas
de acero soldadas, destinadas a contener y transportar gases
comprimidos, licuados y disueltos a presién.

2. CAMPO DE APLICACION

Esta norma se aplica exclusivamente a las totellas de acero
solcadas cuya presién de prueba no exceda de 60 kg/cm?, de
capacidad en agua enire 1 y 150 litros y destinadas a contener
y transportar, a la temperatura ambiente, gases comprimidos,
licuados'y disueltos a presion.

3. DEFINICIONES

Limite eldstico: Se considera que el término «limite eléstico»
corresponde al limite eléstico. superior, ReH. Sin embhargo, para
los aceros que no presenten un limite elastico claramente mar-
cado serh preciso utilizar el limite eldstico convencional, Rpgs,
correspondiente a una deformacién no proporcional de' 0,2 por
100. Chada una de estas magnitudes se entendersd definida de
acuerdo ‘con la norma UNE 7.262, «Ensayo de traccién para
productos de aceros.

Normalizado: El término «normalizado» se refiere al trata-
miento térmico por el que la botella acabada se somete a una

temperatura uniforme por encima del punto critico superior
del acero (Ag), seguido de un enfriamiento en aire en reposo.

Distensionado: El término «distensionado» se refiere ul trata-
miento al que se somete la botella por debajo del punto criti-
co (A.) y cuyo objeto es la eliminacién de las tensiones resi-
duales sin modificar la estructura metalurgica.

4. 'SIMBOLOS

e = Espesor minimo calculado de la- pared de la parte cilin-
drica en milimetros.

A = Almacenamiento en porcentaje. .

e; = Espesor minimo calculado del fondo bombeado en mili-

~ metros. .

C = Coeficiente de forma (figs. 1 y 2).

D = Diametro nominal exterior de la botella en milimetros (fi-
gura 6). . ' :

h = Altura de la parté cilindrica del fondo bembeado en mi-
limetros (fig. 8). )

H = Altura exterior de la parte bombeada del fondo en milf-
metros (fig. @), .

L = Longitud inicial calibrade en le probeta de ensayo a trac-
cién (fig. 4 a).

n = Relacién entre el didmetro del mandril de plegado y el
espesor de la probeta. .

N = Botella normalizada.

Pr = Presién de prueba hidrostatica en kg/cm? efectivos.

r = Radlo interior de la curvatura lateral del fondo bombeado
en’ milimetros, .

m = Valor real de la resistencia a traccién determinado segin
el ensayo del apartado 7.2.2, en kg/mm? de la norma
UNE 7.262, <Ensayo de traccién para productos de aceros.

S = Botella distensionada.
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o.= Area de la seccién de la probeta para el ensayo de trac-
cién en milimetros cuadrados, ver UNE 7.262, <Ensayo de’
traccién para productos de aceros.

§. MATERIALES =
5.1, Condiciones geherales.

El material utilizado para la fibricaciéh de las Ddotellas debe
ser de acero calmado, elaborado en horno eléctrico, Martin-Sie-
mens u otro procedimiento similar,

Este acero debe tener una buena aptitud. para ser soldado y
embutido, con suficientes garantias, en cuanto a envejecimiento.

Si se exigiera una verificacién de envejecimiento, su reali-
zaci6n se hari constar en el pedido y sera un acuerdo entre fa:
bricants y comprador. R ) :

El cuerpo de las botellas y las partes soldadas al mismo se-
ran de materiales compatibles entre si. .

Los materiales de aportacién serdn compatibles cen el acero,
al objeto de .proporcionar soldaduras cuyas propiedades sean,
como minimo, equivalentes a las de la chapa base. :

El fabricante de las botellas debera poseer y conservar como
minimo diez afios el certificado de analisis de colada. del acero
de las botellas, asi como medios de identificar las botellas y
las coladas de acero a partir de las que han sido fabricadas.

5.2, Composicién quimica.

Los diversos elementos del material utilizado para la fabri-
cacion de botellas no deben- sobrepasar los siguientes porcen-
tajes en analisis sobre colada:

Elemento Porcentaje

[}

oow»wawwwm

a&

Los porcentajes de P y S no pueden sobrepasar al 0,040 por
100 y los restantes elementos-que no figuren en la precedente
relacion, salvo el C, no excederan del 0,10 por 100. )

Los aceros no aleados podran ofrecer una resistencia a la
traccién Ry, < 50 kg/mm? para un contenido en C < 0,20 por 100
o una resistencia 50 < R <« 70 kg/mm? y un contenido en
C > 0,20 por 100.

5.3. Tratamiento térmico.

Las botellas deberan suministrarse normalizadas o distensio-
nadas. El fabricante de las botellas debera indicar el tipo de
tratamiento térmico empleado. .

8. DISENO
6.1, Condiciones generales.

En el calculo del espesor de pared de las ‘botellas _éometidas
a presién interior se considerarda el limite de elasticidad del
acero. . . -

Para los calculos, el valor maximo del limite de elastici-
dad R, es de 0,85 Rpp,.

La "presion interna en la que se basaran los calculos es la
presion de prueba hidrostatica Py, -

8.2. Cdlculo de la envolvente cilindrica.

Fl espesor de pared de la parte cilindrica debe ser como
minimo igual al valor calculado a partir de la férmule si-

guiente:
P,xD
200 He
1,3

e =
+ Py
De cualquier forma, el espesor de pared de la botella no

debe ser, en ningun caso, inferior al valor indicado en el apar-
tado 6.4. -
6.3. Calculo de fondos.

El espesor de pared de los fondos bomHeados dehe ser, como

minimo, igual al valor calculado segin la siguiente férmula: -

Pn,D

200 R,
: + Py
13

x C

ey =

En la que:

C = Coeficiente de forma cuyo valor depende de la relacién
H/D (y e;/D si H/D <« 0,25), que se determina en las figu-
ras 1 6 2, para espesores inferiores a 5 mm. '

Para fines de calculo, el valor de R. no podré, en ningan
caso, ser superior a 36 kg /mma?2,

6.4. Espesor minimo de pared.

Si el espesor calculado segin los apartados 6.2 y 6.3 es in.
ferior a2 mm, el espesor minimo admisible para las partes ci-
lindricas y fondos debe satisfacer el mayor de los siguientes
criterios:

8.41. e =e; =0,136 VD. ‘

6.4.2. 1,5 mm para botellas cuya capacidad sea igual o su-
perior a 5 lifros. ’

8:4.3. 1,0 para las botellas de capacidad inferior a 5 litros. .

. Aparte de lo indicado en los apartados 8.3 y en el parrafo
anterior, tode zona cilindrica que forma parte de un fondo em-
butido, salvo si se incluye en el grupo siguiente, debe satisfacer
las prescripciones fijadas en el apartado 6.2 para la parte cl-

. lindrica. :

Cuando la longitud de la parte cilindrica de la botella, me-
dida desde el-comienzo de las zonas redondeadas de los fondos
bombeados, no es superior a V2. e; - D, no puede aplicarse lo
dispuesto en el apartado 8.2 para el calculd del espesor de pared

' de la parte cilindrica. Fl espesor de pared no debe ser, en este

caso, inferior al'de la parte bombeada.
’ 7. CONSTRUCCION Y EJECUCION

7.1

Calificacién del procedimiento de soldaduras y solda-
dores. ’

Antes de proceder a la construccién ‘de una botella de un
tipo dado, el fabricante debera obtener una calificacién de sus
métodos de soldadura, en relacién con la norma a seguir para
la fabricacion de la botella.

En caso de soldadura manual, el soldador deberd estar pro-

- visto de un certificado de calificacién extendido por el CENIM
. (Centro Nacional de Investigaciones Metalurgicas) por uga en-

tidad colaboradora facultada para la aplicacién del Reglamento
de Aparatos a Presién o por otros laboratorios reconocidos para
este fin por el Ministerio de Industria y Energia.
Las calificaciones deben registrarse y conservarse. .
Los ensayos de calificacién de métodos deben ser represen-
tativgs de las soldaduras realizadas en la fabricacién de la
otella. ’
El fabricante tendrd un técnico en soldadura, que habra pro-

_bado su competencia en los ensayos de calificacion relativos a

los tipos de trabajo y métodos considerados.

Se precisar& una nueva calificacién del prqoceso y personal
si se modifica alguna de las varlables incluidas en la norma
de clasificacién.

7.2. Virolas y fondos.

La chapa de la parte cilindrica y las partes embutidas de-
beran tener un buen acabado de taller y estar exentas de defec-
tos graves.

7.3. Soldaduras.
7.3.1. Generalidades.

La parte cilindrica de los fon&os debe tener una altura h
al menos igual a cuatro veces su espesor para evitar que las
uniones soldadas estén situadas en la proximidad de la parte
curva,

"Las soldaduras en angulo no deberan recubrir las soldaduras
a tope y estaran separadas por una longitud no inferior a 10 mi-
limetros.

7.3.2. Soldadura de las partes ba.ic; presién.

La soldadura de las partes bajo presién se realizara a tope,
de forma tal ‘que después de la soldadura la desalineacién
(figuras 8a, 8g, 81 y 8k) no sobrepase 1/6 del espesor de la chapa
de la parte cilindrica. ]

Sin embargo, los collarines de las botellas de capacidad
inferior a 10 litros podran soldarse em &ngulo por uno de los
métodos siguientes:

7.3.21.

mente (figura 8a). .

7.3.2.2. Soldadura en é&ngulo con cordén exterior continuo
y por apoyo sobre un soporte interior a lo largo de toda la
longitud de la parte cilindrica bajo presién (figura 8b).

Soldadura en &ngulo con cordén interior y exterior-

7.3.3. Soldadura de las partes no sometidas a presién,

El soporte, asas y anillos de proteccién se soldar4n mediante
soldaduras en angulo.

Las placas eventuales de sefalizacién se soldaran a la parte
cilindrica a lo largo de todo su perimetro. La placa estara per-
forada en un punto para permitir la salida de aire durante
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el tratamiento térrmco El orificio se taparé posteriormente con
plomo. -

7.3.4. Métodos de soldadura y modo operatorio.

Las piezas a soldar deben tener medidas uniformes y formas
regulares para permitir un buen ajuste y una posmén satis-
factoria. Antes de proceder a soldar se limpiaran los bordes
para eliminar la grasa, aceite, 6xido, etc.

Las soldaduras & tope deben realizarse: sobre soporte:

7.3.4.1. Uniones bordoneadas para soldaduras circulares (fi-
gura 8k) con ajuste a presién entre bordoneddo y virola.

7.3.4.2. Soportes no permanentes para las soldaduras circu-
lares de collarin (figure 8a) y para la soldadura longitudinal
de la parte esférica (figura 8g), de forma que pueda realizarse
un examen visual de las dos caras.

Los métodos y modos operatorios usados proporcionarin sol-
daduras con un acabado liso y regular, sin crateres, sobreespe-
sores o mordeduras.

El -exceso de metal en las soldaduras a tope no debe pasar
de un cuarto de la anchura de la soldadura. Para las solda-
duras circulares se admité una tolerancia mayor. Los extremos
de los cordones de soldadura no deben tener crateres,

Las soldaduras en Aangulo deben temer un acabado liso vy

regular, con los extremos exentos de crateres.

El conjunto de las superficies de las distintas partes soldadas
presentaran un acoplam1ento progresivo sin deformacxones apa-
rentes.

7.3.5. Examen visual.

El interior de las partes bajo presién de todé.s las botellas .

se examinard en cada etapa de la fabricacién y el exterior
una vez realizada la unién para comprobar que la botella esta
exenta de defectos superficiales y de soldaduras que puedan
afectar ‘2 la seguridad de empleo de la botella. Esta verifica-
ci6n deberd realizarse con anterioridad a los ensayos de
recepcion.

'7.4. Owalacién.

La ovealacién de la parte cilindrica de la botella no' debe
sobrepasar un valor tal que la diferencia entre los didmetros
exteriores maximo y minimo de una misma seccién recta exce-
da del 2 por 100 de la media de estos diAmetros.

7.5. Aberturas.

Cada - abertura de la botella estar4 provista de un refuerzo
0 collarin de acero soldado por fusién, de forma que tenga
una resistencia suficiente y no produzca. concentracmnes de
esfuerzos peligrosos ni retenga el agua.

7.8. Medios de sujecion.

Los medios de sujecién, asas o enillos para el transporte
de la botella, asi como la forme de fijacién de los mismos,
no entrafiar4n concentraciones de esfuerzos peligrosos ni rete-
ner el agua,

El soporte debe ser suficientemente s6lido y de un metal
compatible con el de la botella. La forma ser4 preferentemente
redonda para proporcionar suficiente estabilidad a la botella.

El borde superior del pie debe ajustarse perpendicularmente
a la parte cilindrica y soldarse localmente para impedir lé
formacién de bolsas de agua.

Los pies tendran agujeros de ventilacion.

77. Proteccidn de las vdlv'u_las.

Las vélvulas de las botellas de capacidad superior a 5 litros
estardn convenientemente protegidas contra cualquier deterioro
que pudiera dar lugar al escape del gas mediante la propia
concepcién de la valvula o de la botella (por sjemplo, collarin
de proteccién), caperuza o similar, atornillada ésta o fijada
mediante dispositivos adecuados, la cual llevara un orificio de
ventilacién.

Las botellas que se transporten en cajas o 1au1as no precisan
de estos dispositivos de proteccién.

8. ENSAYOS DE RECEPCION

8.1. Condiciones generales.

Todos los ensayos dé comprobacién de la calidad del mate-
rial de las botellas se realizaran con mucstras de material de
botellas terminadas.

Salvo que se indique en esta norma, todos los ensayos mecé-
nicos se realizaran de acuerdo con las normas UNE existentes.

En cada lote de 201 botellas o menos, fabricando -a partir de
material de analisis semejante y sametldo a idéntico trata-
miento térmico, se seleccionaré 'una botella para ensayo, & fin
de preperar las robetas para todos los ensayos necesarios.

8.1.1. Probetas de ensayo de la chapa base.

De la parte cilindrica de la botella se corta una probeta
de traccién en el sentido longitudinal y dos probetias de ple-

gado, una para plegado circunfere
longltudmal g er nc1a1 y otra para plegfldo

‘plegado

Si la longitud de la parte cilindrica no permite ia obtencién

~de probetas se tomaran una probeta de plegado y otra de

traccién del fondo bombeado (figura -3a).

. En el caso de botellas de tres piezas se tomaran una pro-
beta de traccién en' direccién longitudinal y dos probetas de
(una en ‘direccién longitudinal y otra en direccién
circunferencial) de la parte central, y otras dos probetas, una

.de traccién y otra de plegado, de uno de los fondos bombeados

(flgura 3b).

8.1.2. Probeta de ensayo de las soldaduras.

Para las botellas de dos piezas se obtendra una probeta de
tracciéon, una de plegado exierior y otra de plegado interior
(igura 3a).

“Para las botellas de tres piezas se obtendrd una probeta
de traccién, una de plegado interior y otra de plegado exterior
sobre la soldadura longitudinal y otras tres . probetas sobre la
soldadura circunferencial.

Cada ensayo de traccién o plegado se realizara en direccién
perpendicular a la soldadura. Las caras interna y externa de
la soldadura deberan mecamzarse hasta enrasar la superficie
de la chapa.

Las probetas que no sean suf1c1entemente planas deberan
aplanarse en frio.

Todo corte de soldadura realizado sobre las prob°tas mtadas

- debe tener una estructura sana. —

Se examinaran los interiores de una cierta -proporcién de
cada lote de botellas terminadas para .verificar la inexistencia
de defectos de superficie y de soldadura susceptibles de com-
probar la seguridad.

8.2. Ensayo de traccién.

El ensayo de traccion se realizarad de acuerdo con la norma
UNE 7.262, «<Ensayo de traccién para praductos de acero», sobre
una probeta gue posea las siguientes caracteristicas:

1. Conforme a la flguré 4a y de una l'ongltud entre marcas
Lo = 5,685 v So, cuando el espesor de pared es igual o mayor
de 3 milimetros. f

2. Conforme a la figura 4b, cuando el espesor de pared es
menor de 3 milimetros.

3. Conforme a la figura 4c, cuando el espesor de pared es
menor de 2 milimetros y cuando las dimensiones de la botella
no permiten obtener una probete conforme a lo indicado en
la figura 4b.

Las caras de la probeta que representan las paredes inte-
riores y exteriores de la botella no deben mecanizarse.

El alargamiento en tanto por ciento del metal de base no
debe ser inferior a: -

100 — B, .
= si Ry, € 50 kg/mm?
c.
2.500 - o7
A=—+——5si Ry > 50 kg/mm?
¢ B,

siendo Ry, la }esistencia a la traccién en kg/mm?2 En cualquier
caso, el alargamiento no debe ser inferior a p %.
Los valores de ¢ y p figuran en la tabla siguiente:

TABLA I
) Factor por Ry,
Espesor
<€ 50 kg/mm?2 > 50 kg/mx:n’
c b c p
> 3 mm 2,2 25 ©2,2 18
< 3 mm 2,8 20 2,8 13

Notas:

— Los valores de alargamiento para Ry > 70 kg/mm?® serén
objeto de futuros estudios

— Las férmulas y valores minimos absolutos de alargamiento
dafgs, s6lo se aplicaran a probetas conforme a las figuras 4a
y

El ensayo de traccién perpendicular a la soldadura debe
realizarse sobre una probeta de seccién reducida de 25 mili-
metros de ancho sobre una longitud que pueda ser hasta 15

. milimetros fuera de los bordes de la soldadura. Mas alla de

esta- parte central, la anchura de la probeta debe aumentar
progresivamente.

Los valores del limite aparente de elasticidad y resistencia
a la traccién deberdn ser.al menos iguales & los valores garan-
tizados para el material base, cualquiera que sea el lugar de
la seccién de la pared central en el que se produzca la rotura.
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8.3. Ensayo de doblado.

El ensayo de doblado se realizard de acuerdo con la norma
UNE 7.292, «Ensayo de doblado simple de productos de acero»,
en probetas obtenidas al cortar un anillo de 25 milimetros de
anchura en cuatro partes de igual longitud. Cada tira asi obte-
nida se mecanizard solo en los bordes.

La tira no debera agrietarse cuando se doble hacia el inte-.

rior alrededor de una plantilia hasta que los bordes interiores
queden separados a una distancia no superior al didmetro de
la plantilla (véase figura 2),

El diametro de la plantilla ‘(0 mandril) se establecerd en
funciéon de la resistencia e la tracciéon del material a ensayar
por medio de la tabla indicada a continuacion, que da la rela-
cion entre la resistencia a la traccién real del material y el
cociente (n) del diametro del mandril dividido por @&l espesor
de disefio de la probeta.

TABLA II
Resistencia real a la traccion del material ° - Va;lor de n
en kg/mma?
Hasta 44 iNClUSIVE ... cii v cid oie vie ven eos sae one oo 2
Mas de 44 hasta 52 ... ... .. cee cerienn ve .o 3
Mas de 52 hasta 60 ... .i e vee see eee een ser ene s "4
Mas de 60 hasta 70 ... .. v wer cor vee cor sor sor we 5

8.4. Ensayo de resiliencia.

. Se puede realizar de forma opcionel en ensayo de resiliencia
o el de rotura.

El ensayo de resiliencia se realizara de acuerdo con la norma
UNE 7.290, «Ensayo de flexién por chogue con probeta entallada
de productos de acero», con probetas de entalla en v.

La entalla serd perpendicular a la cara de la pared cilin-
drica.

La probeta se mecanizard en su conjunto (en sus seis ca-
ras). S5i el espesor de la pared no permite una anchura final
de la probeta de 10 mm., ésta sera tan proxima como se pueda
al espesOr nominal dé la pared cilindrica. )

Ningunc de fos valores de resiliencia obtenidos en el ensayo
sera inferior al indicado para cada caso en la-tabla III.

TABLA III ) .

‘Botellas con Py, « 60 kg/cm?

Anchura de la probeta en mm, ... 3as5 ., 5a10
Temperatura de ensayo en ¢ C ... 0 0
Media dé valores de tres probetas

en kg/cm? . ..ol e .. 4,5 3,5
Valor de una probeta individual en

Kg/cm2 ... ... cii e are e e e 3,0 2,3

8.5. Ensayo de rotura.

Uno de los recipientes se sometera a ensayo de rotura, por el
cual, sometido la botella a presiéon hidrostatica no ha de pro-

ducirse la rotura antes de ser alcanzada la mayor de las si- |

guientes presiones 2,5 P, 6 50 kg/cm?, el mayor de ambos va-
lores. . .

La botella en la que se ha efectuado el ensayo de rotura sera
necesaric que haya experimentado,-cuando la rotura se produz-
ca un aumento de volumen que, como minimo, ha de ser del
15 por lQO.

8.6, Control radiogrdfico.
El examen radiografico, cuando sea réquerido, debera estar

de acuerdo con las técnicas y criterios de aceptabilidad esta-
blecidos por el Inspector.

8.7. Recipiente defectuoso.

Si una botella es calificuda como defectuosa en relacién con
este capitulo se realizara el siguiente proceso:; .

8.7.1. El fabricante "puede decidir la retirada de todas las
botellas del lote.

8.7.2. El fabricante puede aceptar que otras dos botellas del
mismo lote se sometan a los mismos ensayos, Si -una de ellas
se declara defectuosa se rechazaré el lote, :

9. RECEPCION i
" Cuando gea evidente que un lote de botellas satisface todas

las condiciones exigidas en esta morma se somseteran todas las

botellas del lote a una prueba hidrostatica. :

9.1. Ensayo de presién.

La presién de agua debe aumentar gradual y regularmente
en la: botella hasta alcanzar la presion de prueba Py.

La botella debe quedar bajo la presién de prueba un tiempo
minimo de treinta segundo para comprobar que no existen pérs
didas de presion conservandp su estanqueidad. -

Por acuerdo entre el fabricante de la botella y el comprador
podra utilizarse el método de ensayo siguiente para la realizas
cién del ensayo hidrostatico. . .

Cada botella nueva se somete a un ensayo de presién inte-
rior, durante el cual la dilatacion volumétrica de cada botella
se mide a la presién de ensayo y se cOmpara con la dilatacion
volumétrica una vez terminada la prueba. Se rechazara la
botella si la dilatacién permanente supera el 10 por 100 de la
dilatacién volumétrica total meédida a ‘la presién de ensayo.

Los valores de dilatacion obtenidos deben consignarse gon
el namero de cada botella sometida a ensayo, de forma tal que
se obtenga la dilatacién elastica (dilatacién total menos dilata-
cién permanente) a la presion de ensayo de cada botella.

10. .MARCADO

10.1. Generalidades.
Cada botella llevard, en caracteres visibles y duraderos, las
inscripciones que se indican en este apartado.

10.2. . Marcas generales.

— Nombre del gas.

— Marca del fabricante.

— Numero de fabricacion,

— Presién de prueba hidrostatica (kg/cm?).

— Capacidad de agua (en litros).

— Fecha de la prueba hidrostatica (mes y afio).

— Contraste del experto que llevé a efecto la prueba.
— El simbolo S para la botellas distensionadas.

10.3. Marcas complementarias.

Las botellas para contener gases comprimidos llevaran, ade-
mA: de lag marcas generales del apartade 10.2, las siguientes:,.

= Presion de carga (en kg/cm?) a 15° C,
— Peso (kg) en vacio, incluido soporte y cOllarin, pero sin
valvula , caperuza. ' .

Las botellas para contener gases licuados y amoniaco di-
suelto er agua llevaran, ademas de las marcas generales del
apartado 10.2, las siguientes:

— Carga maxima admisible de gas (en kg).
— Peso (kg) en vacio, incluido soporte, coOllarin y valvula,
pero sin caperuza.

Las marcas de identificacién anteriormente indicadas se si-
tuaran en una disposicion - determinada por acuerdo entre el
fabricante y el cliente. .

Los troqueles usados para el marcado seran de pequeiio ra-
dio en los cambios de seccion del troquel, a fin de,evitar la
formacion de bordes agudés en las marces estampadas.



c |
’ , l
VALORES DEL COEFICIENTE 15 N o
400075
~0.01
\ v ~0.02
FIGURA 1 L4 % ~0.03
1~ 0.04
N / £
PARA H/D COMPRENDIDO N . / %
ENTRE 0,20'Y 025 N %
\
13 A N -
! N\
\N
ANGN
" AR
- N \\\\
ANKGRN
ANNANN
N
" ] \\ \\\\
h ANV
p N
10 [
0,20  Q2l 0,22 0,23 0,24 0,25
: H
c o
10
\
FIGURA 2 09
RA H/D COMPRENDIDO
TREO0Z5 Y050 g
A N
N
o7 N
-
P "
06 N -
Pt ]
0,55
0,5 : :
0,26 030 0,35 0,40 0,45 05
H/0

1 PROBE7A DE
PLEGAGC .

1 PROBETA DE

TRAGCION

. { PROBEiA DE
1 PROBETA DE TRACCION | PROBETA DE TRACCION PLEGADO
| PROBETA BE PLESADO EXTERIOR ! PROBETA DE PLEGADOS — en el caso en que
| PROBETA DE PLEGADO INTERIOR la longitud de la *

parte cilindrica no lo
permita (ver 8.1}

FIG. 3a PROBETAS PARA BOTELLAS-DE DOS PIEZAS

! PROBETA DE. PLEGADO
1-PROBETA DE PLEGADO EXTERIOR
| PROBETA DE PLEGADO

| PROBETA DE TRACCION
| PROBETA DE PLEGADO EXTERIOR

1 PROBETA DE PLEGADO INTERIOR

= —l—x—— — X X

| E
1 PROBETA DE TRACCION
1 PROBETA DE PLEGADO ‘EXTERIOR
‘I PROBETA DE PLEGADO INTERIOR

1 PRdBETA DE TRACCION
| PROBETA DE PLEGADO

Sl LA SOLDADURA SE HACE POR UN PROCESO DIFERENTE
AL DE LA SOLDADURA LONGITUDINAL (VER 8.1.1)

FiG.3b PROBETAS PARA BOTELLAS DE TRES PIEZAS

oL wuN—HOg

aLeoe

¢861 aJIquIalaou gl



BOE.—Num. 272

12 noviembre 1982

30977

W/

;r 1 -

Le =Lo +2 VS0

Lo

w=<ge

FIG. 40 PROBETA PARA ‘e’ = 3mm,

Le=120mm
e N
- ~ ; =
) D gE
Lo =/BOmm. ,
FIG. 4b PROBETA ‘PARA 'e" < 3'mm.
Le =75 mm.
:
e \
Lo =50mm.
FIG. 4c PROBETA PARA "¢'<2mm. Y CUANDO N
LA PROBETA INDICADA EN 4b NO PUEDE
OBTENERSE
F1G. 4 PROBETA PARA EL ENSAYO DE TRACCION
Y
: (!
r[7 De ‘ (La forma de log
' i | .. extremos se da
I - | a titulo indicativo)
o, \ !
) \ ’
' /|
N
, T .
D/E +_3¢§ Aprox, )

FIG.5 ILUSTRACION -DE LA PRUEBA

DE DOBLADO

TANGENTE

100 mm

100mm'

—]

F16.7 RADICGRAFIA POR PUNTOS EN LAS INTERSECCIONES

DE LAS SOLDADURAS

PRy

a - aceptable

d- no uceptable

b- aceplable

e-nod uccpl_uble

_

c- aceplable

f - no uceptable

—

g - uceplable

P e—

h- no aceplable

1<no .aceptable

L)

J-noaceplable

k- oceplnﬁl!

- aceptable

- no aceplable

n-no acéptable

IG. 8 SOLUADURAS ACEPTABLES Y NQ A CEPTABEL

c
-




30978

12 noviembre

1982 BOE.- Num. 272

NORMA 3

Acoplamiento de valvulas en botellas y botellones destinados
a contener gases industriales, medicinales y sus mezclas

1. OBJETO

Esta norma titne por objeto definir los materiales y los aco-
plamientos de las valvulas de las botellas y botellones destinados
a contener gases industriales, medicinales y sus mezclas. -

2. CAMPO DE APLICACION '

Esta norma se aplicard a todas las valvulas de botellas y bo-
teliones destinadas a contener gases industriales, medicinales
y sus mezclas; excepto las botellas de uso medicinal que vayan
‘equipadas can valvulas con estribo de seguridad (pin-index),
UNE 23.200..

3. MATERIALES -

Todos los componentes utilizados- en la construcqién de las
valvulas deben ser compatibles con los gases contenidos en las
botellas. .

4. ACOPLAMIENTO DE VALVULA A BOTELLA

{y —

\ | i

] T ACOPLAMENTO DE VALVULA

A BOTELLA

" CUELLO" DE BOTELLA

. Acoplamiento 'de> valvula a batella Cuello de la botella-
Denominacién
usual d d, 1y d, i 1y Conicidad Hilos Perfiles
+ 0,12 + 0,12 —0,12 minima - , 1*
DIN 447 ... .. ... 19,8 17.4 21 19,2 17 - N w
DIN 447 ... .. o 28,8 25,8 28 27,8 22 6o’ 52! 14 W
DIN 447 ... ... ... 31,3 28,3 26 30,3 22 [ 52 w
' 37,1 33,1 26 36,1 2 g 18 12,7 SI
36,6 34 . - . 30 34,3 34 5° 12,7 SI

Podran utilizarse otros tipos de roscas previa autorizacién del
Ministerio de Industria y Energia. .
5. ACOPLAMIENTOS DE SALIDA PARA GASES INDUSTRIALES
5.1. Acoplamiento tipo A.

Acoplamiento de estribo reservado -exclusivamente al ace-
tileno. . '

5.2. Acoplamiento tipo B.

Racor macho @ 30 paso 1,75 métrico, a derechas. . -

Reservado solamente aj aire comprimido, con exclusién de
_toda mezcla, salvo el aire sintético con el 21 por 100 de oxigeno.

5.3. Acoplamiento tipo 9’

Racor ‘macho @ 21,7, paso 1,814 métrico, a derechas.
Racor macho @ 21,7, 14 hilos, en pulgadas Whitworth, a
derechas. .

Reservado para gases y mezclas de gases no inflamables par-
ticularmente para los gases considerados como inertes (nitré-
geno, gases raros del aire, anhidrido .carbénico, etc.), y el pro-
toxid  de nitrégeno, incluidos los criogénicos, excepto el oxigeno
e hidrégeno liquido. :

5.4. Acoplamiento tipo E.

Racor macho @ 21,7, paso 1,814 métrico, a izquierdas. -
Racor macho @ 21,7, 14 hilos, en pulgadas Whitworth, &
izquierdas.

Reservado a todos los gases y mezclas inflamables, tales como
el hidrégeno, butano y propano industrial y mezclas contenien-
dc metilacetileno estabilizado, incluido el hidrégeno liquedo.

5.5. Acoplamiento tipo F.

Racor hembra, @ 22,01, 14 hilos, en pulgada Whitworth, a de-
rechas (R5/8')., '

Reservado exclusivamente para el oxigeno y el oxigeno liqui-
fdo. No puede ser utilizado pare ninguna clase de mezclas, aum-
fue se frata de pp.m (nos referimos a la introduccién volun-
taria de oiros gases y no a Jas impurezas que puedan existir en
el propio oxigeno).

5.8. Acoplamiento tipo G.

Racor hembra, @ 26, pasa 1,5 métrico, a dereéhas.
Reservado a todos los gnses y mezclas de gases que sean, por

lo menos, igual de comburentes que el aire y para los t6xicos.

5.7. Acoplamientos tipa H.
Racor hembra

@ 22,91, 14 hilos en pulgada Whitworth, izquierdas (R5/8"),
D 26,44, 14 hilos en pulgada Whitworth, dérechas (R 3/4'").

- Reservado al acetileno disuelto y & mezclas estabilizadas de
metilacetileno. .
. 5.8, Acoplamiento tipo J. I

Racor macho, @ 25,4, 8 hilos en pulgada Whitworth, a de-
rechas (1 BSW). '

Reservado e los gasés fuertemente coOrrosivos (tales como el
bromuro de hidrégeno y cloruro de carbonilo).

5.9. Acoplamiento tipo K.

Racor macho, @ 26,1, 14 hilos en pulgadas Whitworth, iz-
quierdas
- Reservado al fluor y trifluoruro de cloro.

5.10. Acoplamienta tipo M.

Racor macho, @ 19, paso 1,5 métrico, a izquierdas.
Reservado a mezclas técnicas o de calibracién.
5.11. Acoplamiento tipo S.

Racor macho, @ 22,01, 14 hilog en pu]gaaa Whitworth, dere-
chas (R 5/8""). . - '

Reservad> al anhidrido sulfuroso,

8. ACOPLAMIENTOS DE SALIDA PARA MEZCLAS INDUSTRIALES
DE GASES

8.1. Tipos de mezclas.

8.1.1. Moezclas neutras. A este tipo corresponden todag las
mezclas formadas unicamente por gases inertes o pasivos,

8.1.2. Mezclas conteniendo gases inflamables. Corresponden
a este fipo cualquier mezcla que.contenga un gas inflamable,
en cualquier proporcién, y no sea mezcla técnica o de cali-
bracién.

6.1.3. Mezclas conteniendo gases comburentes. Corresponden
a este tipo cualquier mezcla que contenga un gas corrosivo
en cualquier proporcién y mno sea mezcla técnica o de cali-
bracién. R . -

6.1.4. Mezclas conteniendo gases corrosivos. Corresponden
a este tipo cualquier mezcla que contenga un gas corrosivo en
cualquier proporcién -y no sea mezcla técnica o de calibracién.

6.1.5. Mezclas técnicas o de calibracion. Pertenecen a este -
tipo todas las mezclas definidas en la norma 6, independiente-
mente de las caracterfsticas de los gases que las componen.
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6.1.6. Mezclas téxicas. Corresponden a este tipo todas las
‘mezclas que ocntengan un gas-idxice en cualquier proporcién y
no sea mezcla técnica o de calibracion, . |

6.2. Acoplamientos.’

6.2.1,
tipo C. o .

8.2.2. Para mezclas conteniendo gases inflamables. Se em-
pleara e. acoplamiento tipo E. ’ ‘

6.2.3. Para mezclas conteniendo gases comburentes. Se em-
pleara el acomplamiento tipo G.

6.2.4. .Para mezclas conteniendo gaseg corrosivos. Se emplea-

r4 el acoplamiento tipo J. )
6.2.5. Para mezclas técnicas o de calibracién. Se empleara
el acoplamientc tipd M. o . :
8.2.6. Para inezclas conteniendo gases toxicos. Se empleara
el acom.plamiento tipe G.

A

M-30x 1,75

Para mezclas neutras. SeI empleafé; el acomplamiento

@

ACOPLAMIENTO DE ESTRIBO TIPO ACE-TIL.ENO.
Gases: Acetileno CoHg

.-M-30K1,75 .

=

=

P21

- ACOPLAMIENTO M 30 x 1,75 METRICO/(DERECHAS) TIPO AIRE

Gases:

Aire natural. .
Aires Sintdticos 22/88

36
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ACOPLAMIENTO M2,7 x 1,814 E;IIETRICO (DERECHAS)

W 2,7 =14 Hiles/Pulgada (DERECHAS)

TIPO INERTES
Gasés: A) Amoniaco NH3z

B)
D)
H)

K)
M

=

N)

0)
P)
T

X)
(x)

Argon A /
Bromuro de Metileno BrCH3

Difluordiclorometano CFCLy

Difluormonoclorometano CHF2CL -
Didéxido de Carbono '

Hello He
Hexatluoruro de Azufre Fg$S

Kripton K

Monofluortriclorométane CFCLx
Monofiuordiclorometano CHFCL2
Nitrdgeno N

Neon Ne

Octofluoruro de Propano CiFg
Protdxido de Nitrégeno N20O
Tetrafluormetano CF4
Tetrafluordicloroetano CFpCL-CF3 CL

Trifluormonobromometano 'CFy Br (x)
Trlflugrmonoclorometuno CFaa.

Xendn Xe
Otros derlvados del Metano, Etano fluorados y tlorodos.
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ACOPLAMIENTO M 21,7 x 1,814 METRICO (IZQUIERDAS)
W 21,7 - 14 Hilos/Pulgada (IZQUIERDAS)

TIPO INFLAMABLES

Gases:

~ A) Arsina AsHy

B) Bromuro de Etileno CpHzBr
Bromuro de Metileno CH3
Butadieno ,3 CqHg
Butano C4H|2

Buteno 1 C4Hg

Buteno 2 C4Hg

Butino C4Hg

'

C) Cianogeno CNp
Cianuro de Hidrogeno CNH
.1 Clora 1,1 Difluoretano CH3-CCLF2
Cloro fluor etileno CCIF=CF2
Cloruro de Metilo CHzCL
Cloruro de Efilo CoHgCL
—Cloruro de Vinils CoH3CL
Ciclopropano C3Hg

D) Deuterio D2
Diborano BpHg
Dimeiilamina (CH3)2NH
Dimetil Propono CsHjp
Dimetlleter (CHZ)20
1,1 Difluoretane CH3-CMFp
'l.l Difluoretileno CH2=CFp

EY Etano CzHg
Etileno CoHg

F) Fluoruro de Metilo CHzF
Fluoruro' de Vinilo FCZ H3
Fosfina PH3z

6) Germano GeH4

Gas Ciudod_
Gos Natural

L 1)

“H)

M)

N)

.0)

P

§)

T

V)

Heptano CsHj2
Hidrogeno Hp

Isébutano iC4q Hig

- (Metilpropana 2) -

Isobuteno iCqHg
(Metilbuteno 2)

Metano CH4

Metiletileter CaHgOCH 3
Metanotiol CHgS
Monoetilamina C2HgNHz
Monometilamina CHz NHp

Neopentano CgHy2

Oxide de Carbono CO

Oxido ‘de Etileno CpH40
Oxido de Metilena (CHz)p0
Pentano CgH)5

Propano C3Hg

Propadieno (Aleno} CaHg
Propeno C3Hg

Propino C3H4 (Metilacetilena)

Seleniuro de Hidrogeno SeHZ

‘Silano SiH4

Sulfuro de Carbonilo SCO
Sulfuro de ‘Hidrogeno SHp -

Trimetilamina (CH3)zN
Tetrafiuer Etileno CFa—Fp -

Vinilmetileter CHz0CH=CHp

Hex.- 25e/.
4 A N -
-3 g "‘E “ /
£ _1l =|E o @ E b
e R 1§ 1
R e
877 s
u__l.s_/f 15
T _ 32

ACOPLAMIENTO W- 22,91 = 14 Hilos/Pulgada (DERECHAS)

TIPO OXIGENO
- Gases: Oxigeno Op
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ACOPLAMIENTO M 26x1,5 METRICO (DERECHAS) h
TIPO COMBURENTES 'Y TOXICOS
Gases: D) Didxido de Nitrdgeno NOpN204
M) Mondxido de Nitrogeno NO
S) Sesquioxido de Nitrogeno NpO3
A Hex.~ 25 o/e.
. 7r.
£ S F
=1; T @ =! /]
o > | i
° .=l Z o x ]
R TeleT o 83 s g 8 + &
|z b é 7z
% esls 13 _ N
— & | 15
17 32
7 Minimo N
ACOPLAMIENTO W 22,91 - (4 Hilos/Pulgada (IZQUIERDAS)
TIPO ACETILENO .
Gases: Acetllenp CoHs
‘Nota: Acloplamiento alternativo W 26,4414 Hilos/Pulgada {R 3/4")
Hex.- 36 o/c.
12
Mirimo
/ .
7 Jf - 4] i
- o o w2 n]T—. © I i B
=3 W 55T 18 s
z
t —
2] sle
‘Mimmo
Minlima 23

ACOPLAMIENTO W 25,4 - 8 Hilos/Pulgada (DERECHAS)
TIPO CORROSIVOS

Gases: 'B) Bromuro de Hidrogeno BrH

C) Clore CL2
Cloruro de Hidrogeno CIH
Cloruro de Boro ClzB .
- Cloruro de Carbonile COCL2

D)

F  Fluoruro de Carbonilo Fp€O
Fluoruro de Hidrogeno FH

H) Hexafluoruro de Tungsteno FgW
1) loduro de Hidrégeno IH
P} Pentafluoruro de Fosforo F5P

T) Tetracloruro de Silicio CL4SI
Tetrafiuoruro de Sllicio F4 S|
Tricloruro de Fiuor CL3F

Diclorosilano SiHz CL2
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ACOPLAMIENTO W 26,1 - 14 Hilos/Puigada (lZQUIERDAS)
TIPO ALTAMENTE CORROSIVOS
Gases: Fluor
Trifluoruro de Cloro - e
. @ H.x- 28 e/c.
7 2
. 3 3. A R | e
= || 2[¥ wl @N T T =
— = =
= 7
. Minmo|
Minimo 25
ACOPLAMIENTO MI9 x 1,5 METRICO (1ZQUIERDAS)
TIPO MEZCLAS CALIBRACION
Gases: Todas las mezclus excepto las que comporten
, el Oxigeno supenor a 21% .
Hex~-32 o/c.
2 W /
7 Sl
. ) / ._._-.l_a . & 4 1l 1 g
7 1 =g 8 a3 o
é{ Y E
7 ‘DE
C——zz':i:zﬁ:m 23
14
Minimo b 25
ACOPLAMIENTO W 22,9l -4 Hilos/Pulgada (DERECHAS)"
TIPO SULFUROSO ~
Gases: Anhidrico Sulfuroso SO;
ANEXO II
Relacién de los acoplamientos siguiendo el criterio de clasifica- Gas Férmula quimica Acopla-
cién utilizado en la horma BQ-E5.16 de «Colores de identificacién miento
de gases industriales contenidos en botellass

Gas Férmula quimica Acopla-
miento
1) Inflamables y combus-
’ tibles
Acetileno ... ... ... ... CH=CH ., wims e A
Bromurc de vinile {R1140B1). CH;=CH B .., .. ... E
Buiadieno 1,3 ... ... w. . «.|CHs = CH—CH = CHa, E
Buteno, 1 (butileno, 1) ... =. CH3CH,CH = CHj, ... ... E,
C1clopropano ves e e ] CsHg oo e e el T e E
Cisbuteno 2 (cisbutiléno) .., CHyCH CH CHjg = ... E

Cloruro de etilo (R-160) ...

oo

Cloruro de metilo (R-140) .,.
Clorurc de vinilo (R-1140)
Deuterio ... ... . ve woe 4t
1,1 Difluoretano (R152A) ...
1,1 Difluoretileno (R11324) ...
Difluor 1,1 cloro;1 etano

(142B) ... ... @i o e
Dimetil sileno .
Etano .. .. .. o 5
Etileno .., ... =3
Fluoruro de vlnilo (111141) oo
Hidrégeno ... ... ... 0. see o0 oo

.]CH4C Cl Fz i

= |CH; =CH; .

CH3CH,C1 ... BT e
CH3Cl .., .oi vie oii ;
CHz CH C] .
D, v ST e
CH;CH ¥y ...
CHy; =CFy i i 57 o

CgHgSi ... ...
CoHg i .

CH, = CHF

Isobutano (metilpropano) :..

[PRolololololo B e lolelololcl

H cie ver e el 757 e e
(CH3);:CH CHj ... i o



Oxigeno ... ...
Protoxido de eroge‘m
mioéxido)’
Xenén ... .
Bromo - trifluor -
(R13B1) ... ..
Cloro - difluor- bromo metano
(R12B1) ... ... ..
Cloro-difluor-metano (R22) ...
Cl!oro - pentafluor - etano
(R115)

“(he-

metano

Cloro,1 - trlfluor 2 2.2,etano
(R1334A) ... ... -

Cloro-trifluor-metano (R13)

Cicloro-difiuor metano (R12).

Dic'oro - monofluor - metano
(R) .

chloro - 1 2 Letrafluor 1 l 2 2
etano (R114) ... ... ... ...

Hexafluor-etano (R118)

Octofluor - c/u,lobutano (R
C318) ... ...
Tetrafluor - metano (R14)
Tricloro-fluor-metano (R11).
Trifluor-metano t(R23) (fluo-
roformo) C e e e
3) Té.;icos 0 veénenosos
Amonijaco ... ..
Aphidrido sulfurcso

Bioxido de nitrégeno
Fluorurc borico ... ... ...
Flucruro de sulfurilo ...
Hexafluorpropeno (R 216)
Monoéxido de nitrogeno ... ...
Arsenamina (arsina)
Bromuro de metilo
Cianégeno ... ... e
Cianuro de hldrogeno
Diborano e e
Diclorosilano ... ... ...
Dimetilamina
Etilamina ... .
Fosfamina (fo';fma)
Germanao ... ... ... ... ..
Metilamina ... ... ... ... ...
Metil rnetcaptano
Monéxido de carbono
Oxido de etileno .. .., ... ...
Seleniuro de hidrégeno
Silano ... .. e e
Sulfuro de hldrogeno .

(R40B1).

4) Corrosivos
Bromuro de hidrégeno ... ...
Cloro ... ...
Cloruro =& ico ... .
Cloruro de c:anogpno (cwno—
cloro) ... C e e
Clorurce de hldroeono
Cloruro de nitrosilo ... ... ...
Flaor ... ... ..
Hexafluoruro de. tungsteno
Oxicloruro de tarbono (fos-
geno) ..
Tetrafluoruro de silicio ... ...
Trifluoruro de cloro ... .

C Br Cl

C Cl Fy

CoNs .

HCN .

C Br F3 ces see mae ses aes

Fo i vn oon e

bF1CF cr,,
NG .

AsH; .. ...
CH?BI‘ Sre ihe e sue tes e

T BeH

. 'I‘Iyqlcl') o
(CHy,NH 7 0
FH§CH7NH9

CH CLFs o ieoee e o
(o¥0) I

CF3CH,Cl ... “ies o o
C Cl Fa'... see ase e

CH Cl oF ... ot e i e

O Q00 Q00 @ a0 A QA O 00- HANAOANOW
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) . Acopla- : Acopla~
Gas Formula quimica miento T Gas - Férmula quimica miento
Isobuteno (isobutileno) (CH3)2C CHz. E 5 P ropanoty :Jutano indus-
Metano- ive eer eer een CHy ... ... . E riaies
Metil silano ... CH651 cer ter rer eee ves os E Butano ... .. - —_ E
Oxido de metllo (eter dlmetl- ) Propano (mezcla C) ......... — E
lico) ... ... ... | (CH3),0 . E
Oxido de metilo y v1mlo . ]CHy = CHO CH3 E
Propeno (propileno) ... .. ... CH; CH = CH, ... ... E + NORMA 4
Transbuteno; 2 (transbutile- ' Colores de identificacién’ de gases industriales y medicinales
no, 2) . voe ses one |CH3CH = CH — CHs E . contenidos en botellas
Trifiuor, 1 1 1 ‘etano | (R143A). . E s
Trl_fluo_r clo_ro etileno (R1113). E . 1. OBJETO
Trimetilamina ... ... .. . .. E Esta norma tiene por objeto fijar los. colores destinados a
Trimetil silano ... .., 4. . . E identificar determinados gases industriales, medicinales y mez-
PN ert clas de los mismos, contenidos en batellas, - .
2) Oxidantes ¢ inertes 2. CAMPO DE APLICACION
Aire comprimido ... ... .. .. . Los colores convencionales aqu! fijados se aplicen a botella,s
Anhidrido carbénico ... ... ... destinadas a.contener gases industriales, medicinales y mezclas
ATgON ... it eh cn eer e e e de los mismos comprendidos en esta norma, no debiendo em-
gehoﬂ... .. o plearse para 1dent1flcar gases diferentes.
exg norure de azufre ... ...
Kripton ... ... «oi oo cer e en 3. DEFINICIONES
Neon ... ... v v v vee wer e Gas industrial: Los prmmpales gases producidos y comercm-
Nitrogeno ... lizados por la industria, -

Mezclas de gases mdustnales Aquellas mezclas que por su
volumen de comercializacién 'y su aplicacién tienen el mismo
tratamiento que los gases industriales.

Mezcla- de calibracion: Mezclas de gases, generalmente de

precision,  utilizados para calibracion de analizadores, para
trabajos especificos de investigacion u otras aplicaciones con-
cretas que requieran especial cuidado en su fabricacién y uti=
lizacion. .
. Gas inflamable: Eg cualquier gas o mezcla de gases cuyo
limjtz dz inflamabilidad inferior en aire sea menor o igual al
13 por 100, o que tenga un campo de inflamibilidad Uimite su-
perior menos limite inferior) mayor de 12 por 100. :

Gas toxico: Es aquel cuyo limite de mAxima concentracién
tolerable durante ocho horas/dia y treinta horas/semana (TLV)
os inferior a 50 ppm.

Gas corrosivo: Es aquel que produce una corrosién de més
de 5 mm/afio en acero A-37 UNE 36077-73, & una temperatura

- de 55° C.

Gas oxidante: Agquel que,es capaz de soportar la combustlbn
con un oxi-potencial superior al del aire.-

4. IDENTIFICACION DE LOS GASES

Los gases y las mezclas de los gases previstos en esta norma.
se identifican, a la vez, por los medios siguientes:

4.1. Marcado, sobre la ojiva, del nombre, simbolo quimico
o abreviatura. autorizada.

4.2. Aplicacién sobre la botella de los colores de identifica-
ci6bn correspondientes al gas o mezcla que contienen, seglin lo
esoecificado en esta norma.

4.3. Las botellas de gaseg medicinales llevaran pintada en
ia ojiva la Cruz de Ginebra, de color rojo sobre fondo blanco
(figura 1). Estos gases utilizar4n los mismos colores que las
botellas industriales de ‘igual denominacién,

5.1. Colores del cLerpo de la botella.

Al objeto de esta norma y atendiendo a sus principales ca-
racteristicas, se clasifican log gases en los siete grupos si-
cuientes: ) J
Inflamables y combustibles.

Oxidantes e inertes.

Toxicos y venenosos,

Corrosivos.

Butano y propano industriales (mezclas A, AO y C de
hidrocarburos).

6. Mezclas industriales.

7. Mezclas de calibracién.

8. Gases medicinales. -

E) cuerpo de la botella (figura 2, parte A), dependxendo del
grupo de gases que ha de contener 50 pmtara segin lo espe-
cificado en la tabla I X

G aw e

- TABLA 1

Colores de ideniificacién del cuerpo de la botelia

Grupo Color (fig. 1 parte A
inflamables y combustibles ... ... e oo Rojo.
Oxidantes o inertes ... .. o vee ses wen Negro.
TOXICOS ¥ VONENUSOS vv ere wee soe Verde.
Corrosivos ... ... - Amarillo.
Sutano y propano mdustnales . Naranja.

Ver apartadc 6.1
Gris plateado.

Mezclas industriales ... ... ... .
Mezclas de calibracion .

grupo determinado se realiza

La inclusfén de un gas en un
mas sobresalientes del citado

en funcién de las caracteristicas
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gas, lo cual implica que algunos gases de un grupo pueden
poseer sumulté,neamente propledades de grupos diferentes.

5.2, Colores de la ojiva.

Cada gas perteneciénte a los grupos especificados en el

apartado 5.1 vendrd definido por los colores de la ojiva (figu-

ra 2, parte B) y una franja de 5 centimetros de ancho (figu-

ra 2, paf'te C).

Esta franja podra ser a veces del mismo color

de la ojive, segun. se espemflca mas adelante, formando un

conjunto unico.

Gas Férmula quimica Cuerpo } Oiiva ‘ Franja
: ; (Al \ ® ©
5.2.1. Inflamables y combustibles.
Acetileno ... e eer vt ses eee eve aee eee oo | CH=CH . Rojo ... ... ... ...| Marrén ... Marrén.
Bromuro de vinilo (R1140B1) ... ... ... .. CH,=CH Br. ... ... ... ... Rojo ... ... ... ...[Verde .. . Blanco.
Butadieno 1,3 . g e Tee wee e e - .. | CHy=C H-_CH= CHz Rojo ... ... ... ...|Blanco ... ... ...|Gris.
Buteno, 1 (butileno 1) ..."... . [ 1l | CHCH,CH= CH2 Rojo ... ... ... .. |Blanco. ... ... ... |Naranja.
Ciclopropano ... . e ses are see ser wse eee wee ees oo | CgHg e« |ROjO ... .. . ...|Naranja ... ... ... Naranja.
Cisbuteno, 2 (c1stub1]eno) CH3CH CH CH3 .. «.|Rojo ... ... ... ..|Blanco ... ... ...]|Naranja.
Cloruro de etilo (R-160) ... ... ... o o v wor woe s oo oo [ CHaCHLCI e |Bojo ... ... ... ..|Blanco ... ... ..]Azul
Cloruro de metilo (R-40) .. e e e e CH3Cl . w. oo |BOjO ... ... .| Verde ... ..., L. | Verde,
Cloruro de vinilo (R-1140) ... ... ... ...'... .. CHZ—CH Cl we oo |RojO ... ... ... ...| Verde ... ... ... ... | Naranja.
Deuterio ... .. vee e ee e e wen wee e ee e e [ D2 i i e e e { BOjO L | BOjO L | Rojo.
1.1 difluoretano (RI52A) ... ... ... . .. Rojo ... ... ... | Gris ... ... ., ...|Marron.
1,1 difluoretileno (R1132A) ... .. ... ... T Rojo ... .. ... ..|GTis .. .. ., .. |Marrén.
Difluor, 1,1 cloro; 1 etano (R142B) ... ... .. e e e | ROjO L | GriS L e L, L | MarTOn.
Dimetil silano ... ... . CyHgSi ... .o wov vee wee ... | ROjO ... ... ... ... Verde ... ... ... ...| Violeta.
EEANO .o oo coe cee cor cne vee ve e o 2Hg .. .. R . Rojo ....... ... ...{Blanco ... ... ...{Blanco.
Etileno .... e e e e CH,=CH, .. . «.}Rojo ... ... ... ...| Violeta ... ... ... ] Violeta.
Fluoruro de vinilo (Rila1) .. .. .. ! CH7=CHF Rojo ... ... ... ...|Blanco ... ... ... Violeta.
Hidrégeno ... .. Rojo ... ... ... ...[Rojo ... ... .. ...|Rojo.
Isobutano (metllpropano) (CH3)2CH CH3 ......... Rojo ... ... ... ...[|Azul ... ... ... ...| Azul.
Isobuteno (isébutileno) ... (CH3)2C—’CH2 vev +oev . |Rojo ... ... ... ...{Blanco ... .. .. Marroén.
Metano ... ... . . CHy ... ... . ..l Rojo ... ... .. Gris ... ... Gris.
Metil silano .. cee sve see wee eee e o | CHgSi .| Bojo ... ... . Azul .. Naranja.
Oxido de metilo (éter dlmetlhco) (CH3),Q Rojo ... .. Azul Violeta.
Oxido de metilo y vinilo ... ... ... ... s Rojo ... ... Azul ... ... ... ... | Marrén.
Propeno (propileno) ... ... Rojo ... .. ... ...| Azul ... ... ... ...|Gris.
Transbuteno, 2 (transbutlleno 2 vee b e Rojo ... ... ... ...|Blanco ... ... ... |Naranja.
Triflaor, 111 etano (R143A) ... ... ... cev cov oer o Rojo ... ... ... ...|Gris ... ... ... ...| Violeta.
Triflaor clore etileno (R1113) ee eve eve wee ser eee sen see aee Rojo. ... ... ... ...|Verde ... ... ... ... | Marrén.
Trimetilamina ... ... .. oo con v v e e ee een e e o ver e wee o |ROjO .. L. Verdeé ... ... ... ... | Gris.
Trimetil silano ... ... ... . o e o e e i e e el TCgHSE L s . o TROJO ... ... ... .. 1 GrTis ... ... ... ...1Naranija,
5.2.2, Oxidantes e inertes.
Aire comprimido ... ... ..o seh i ee e e e a0 eee e — Negro ... ... ... .. | Blanco ... ... ...|Negro.
Anhidrido, carbénico ... ... ... .. ol s | COg Negro ... ... ... .. | Gris ... ... ... ... |Gris.
ATEOM coo cht il il iet eet ver eee e eee eee b vee eee abe e aee . Amarillo ... ... ... Amarillo.
Helio ... ... Marrén .. Marrén.
-Hexafluoruro de azufre . Violeta ... .., ...| Violeta.
Kriptén ... ... ... ... ... Naranija ... ... ... | Azul-
Nebdn ... oo v vie ver ver vee e e Naranja ... ... ... [ Naranja.
‘Nitrégeno ... ... ... ... : Negro ... ... ... ... | Negro.
Oxigeno ... ..,.° Blanco ... ... ... Blanco.
Protéxido de mtrégeno Azul . . Azul.
Xenén ... ., cir e eeemeen | Azul L, v.. ... |Blanco.
Bromo-trifltior-etano (R13B1) ... (*) Gris ... ... ... ...|Marron.
Cloro-difluor-bromo-metano (R12B1) . vt e vee vee . |C Br_Cl Fy Negro (*) Gris ... ... ... ... |Marrén.
Cloro-difldor-metano (R22) ... ... ... vt vvo e ol vee woe ... |[CH CLFy Negro (%) Gris Marrén.
Cloro-pentafltioretano (R115) ... ... ... ... ... .. CoCl Fs . Negro (*) Gris Marron.
Cloro, 1-triflior, 2,2,2, etano (R133A) .. CFqCHzCI ...... Negro (*) Gris . Marrén.
Cloro- triflGor-metano (R13) . e ol e e u JCClFs ... ..o ... o Negro. (*) _ Gris . Marrén.,
Dicloro-difluor-metano (R12) ... .. ... . T ICCLFy o Gris . Marrén.
Dicloro-monoflior-metano (R21) ... .. ver vee v e e |CH CIF .0 .. .. ... ... [Negro (*) .., Gris .. Marroén.
Dicloro-1,2 tetrafluor-1,1,2,2, etano (R114) ... (CCLF; .. wiv oo ...[Negro (v ., Gris .. Marroén.
Hexafldor-etano (R116) ... e e e CoFe ... ... Negro (*) .. Gris .. Marrén.
Octofluor-ciclobutano (R-Cais) ... ... .. ... "~ C4Fp ... .. . . Negro (*) .., Grig .. Marrén,
Tetraflior-metano (Ri4) ... .. . C Fy . Negro (*) .., Gris .. Marron.
Tricloro-flitor-metano (R11) . . C CIsF Negro (*) .., Gris Marrén.
Trifluor-metano (R23) (fluoroformo) ......... .- CH Fj Negro (*) ... Gris Marran.
5.2.3. Toéxicos o venenosos,

Amoniaco ... . e e B - NHj3 ... ves i vee wer wee ... | Verde .. Verde ... ... ... ... | Verde.
Anhidrido sulfuroso cee aee os [T . SOy it v wit ver eer wor . | Verde Amarillo ... ... ... | Amarillo.
Bioxido de RItrogeno ... ... ... .. see eer een wor o NyOgq e vev wer ver ene oo | Verde . Marrén ... ... ... |'Marrén.
Fluoruro bdrico ... ... ... ... . . . B Fa e e e e \ Verde . Amarillo .., ... ... | Azul.
Fluoruro de sulfurilo . . SO.Fy ... ... " Verde Blanco .., ... ...|Azul.
Hexafluorpropeno ... ... ... . CF3CF CFz Gris ... 4iv ere eee Gris,
Monéxido de nitrégeno R . NO . Negro ... ., Negro.
Arsenamina (arsina) ... ... ... c e e s eer ser ees ons bes AsH, Amarillo .. Blanco.
Bromuro de metilo (R40B1) S . CHyBr Naranja .. Vinleta.
Cianégeno ... .. e C,N» Rojo .. Negro.
Cianuro de hxdrogeno - HCN . Rojo Blanco.
Diborano ... .., ... ... B:Hs . : ‘Blanco ... 7.i ...|Verde.
Dicloresilano ... ... ... .. HgSlClz vee aee Naranja ..; ... ... | Verde.
Dimetilamina ... ... ... ... .. (CH3)sNH ... ... .. < Rojo ... i w. ... | Azul.
Etilamina ... ... ... ... .. .. wo | CHCHNH; ... ... w5 e Rojo . Cris,
Fosfamina (fosfina) ... .. . .« 2. | PH . Amarillo ... ... ... | Verde.
Germano ... .. ... w. ., . . o Naranja ... ... ... | Azul.
Metilamina ... ... oot ey v e ee s T W e T Rojo ... ... . ... | Marrén.

() La ojiva de.todos los hidreearburos halogenados no inflamables (freones, foranes, halocarbones, etc.) se pintars de gris con una franja
marrén. Cade uno se indentificara4 pintando el nombre la identificaclén ¢ omercial o adosando una etiqueta con dicho nombre,
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Gas Férmula quimica Cuerpo Ojiva Frznja

: (A° (B) T
Metil mercaptano ... ...° . CH3SH .. ve e .| Verde .., ... ... ...|Bojo ... ... ... ...| Amarillo,
Monéxido de carbono .. cve ves een O ... .. wer oo oo | Verde ... ... ... .../ Rojo ... ... ... ...|Rojo.
Oxido de etileno ... ... ... ver e see ene ses wen ses aee see see | CaHGO . e e .. | Verde ... ... ... ... | Violeta ... ... .. . | Violeta,
Seleniuro de hidrégeno ... ... ce. cov or cor il ae bbe wee o 250 ... .. . e wee o | Verde ... ... ... ...|Gris ... .. . ws oo | Verae,
SIlANO ... the tit ser eie e ses see vee ser ses see ere eee ese seeteee | S . Verde ... ... ... ... | Rojo ... .. v eer eee Verde,
Sulfuro de hidrogeno ... ... ces ce cee s ove o wen Verde ... ... ... ...} Blatico .., ... ...|Blarco,
Bromuro de hidrégeno ... 7 we v sie oo o Amarillo ... Azul ... .., ... ...] Azal.
Cloro ... .0 v vei vee ue o bee eee eee ser tes wen ee Amdnllo ... Blanco .,, ... ...|Blsnco,
Cloruro borico ... ... ceeover wor ver vee ven Amarillo Violeta Vicleta.
Cloruro deé cianégeno (cianocloro} ... ... ... ... ... . Amarillo ... . Verde ... ... . R 0.
Cloruro de hidrogeno ... ... ... e cov see cee cer voe tee vos =as Amarillo .. .| Marrén ... Mayren.,
Cloruro de nitrosilo ... ... i cie cir cie cer n see soe ces oo Amarillo .. GTiS ... iee dae oee | G118
FIGOT .10 vit cer c2l cer v ene ee oee ane woe Amarillo .. Verde ... .. .o | Vorde.
Hexafluoruro de tungsteno ... ... ... ... Amarillo .. Azul ... ... ... ... | Blanco.
Oxicloruro de carbono (fosgeno) ... ... Amarillo Verde ... ... ... ... | Blanco.
Tetrafluoruro de silicio ... ... ... .i. o Amarillo Naranja ... ... ... | Naravja,
Trifluoruro de cloro ... .. ... .o cer aoe Amarillo ... ... ...| Violeta ... ... ...|Gris. -

) 5.2.5. Propanoc y butano industriales. )

BULANO ... ci. vee cie er eer ver see ter en s rer see een sne wer vee - Naranja ... ... ... | Naranja .... ... ... { Naranja.
Propano (mezcla C) ... ... ei vor cee vee ve wor een eee aen eee - Naranja ... .. ‘Naranja ... ... ... Naranja. ~

8. MEZCLAS DE GASES

Las mezclas de gases se pintaran conforme a las siguieﬁtes
prescripciones. .

6.1. Mezclas de gases industriales.

El cuerpo de la botella se pintara del color correspondiente
al cuerpo del componente mayoritario de la mezcla.

La ojiva se pintard en forma de cuarterones, con el color
correspondiente al de la ojive de los gases que componen la
mezcla, segiin los siguientes criterios. Deber& pintarse el nom-
bre comercial de la mezcla o sus componentes en la ojiva.

a AT
g

Mezclas de dos componentes:,

Componente 1.
Componente 2.

2]

b) Mezclas de tres éomponentes;
Componente 1 (mayoritario).
Componente 2.

Componente 3.

N

¢) Mezclas de cuatro componentes:;
Comporiente 1.

Componente 2.

Componente 3.

Componente 4. -

(112
a3/

8.2. Mezclas de calibracién.

El cuerpo y la ojiva de estas botellas se pintaran de color
gris plateado; ver norma 8, «Mezclas de gases .contenidos en
botellas de acero sin soldaduras,

c Blanco
v//
- _— Rojo
FIGURA 1 FIGURA 2
NORMA 5
Botélias y masas porosas para acetileno disuelto
1. OBJETO

Esta norma define las caracteristicas que deben reunir las
botellas y masas porosas para rellenar botellas destinadas a
contencr acetileno desueltos a-presién.

3. CAMPO DE APLICACION h

Esta norma fija los ensayos & que deben someterse las bote-
llas y masas porosas antes de su empleo y la forma de realizar
los ensayos y determinar las pruebas periédicas posteriores.

3. DEFINICIONES

Botella de acetileno disuelto. Recipiente provisto de valvula,

con o sin dispositivos de seguridad, conteniendo una masa po-

rosa, un disolvente para el almacenamiento de acetileno y una
proteccion de valvula. .

Tara. La tara de la botella se define de una de las dos mane-
ras siguientes: . : ,

— Tara A. Peso del recipiente, con valvula, provisto o no de
tapones fusibles o cualquier otro Jdispositivo de seguridad, con-
teniend . una masa porosa, un disolvente para el almacenamien-
to de acetileno, y cualquier proteccién de la vélvule que esté
sujeta directa y permanentemente a la botella. :

.— Tars S. Pesq del recipiente, con vélvula, -provistp .o no
de tapones fusibles o cualquier otro dispositivo de seguridad,
conteniendo una masa porosa, un disolvente para el almacena-
miento de acetileno, la cantidad de acetileno neceseria para
saturar el disolvente a la presién atmosférica y a la tempera-
tura de 15° C., y cualquier proteccién de la valvula que esté
‘sujeta directa y permanentemente a la botella, ' )

4. BOTELLA

Cada botella para contener acetileno disuelto debe estar en
confirmiidad con lag normas 1, «Calculg, construccién y recep-
cién de botellas de acero sin soldadura para gases comprimidos,
licuados y disueltos a presién», 6 2, «Calculo, construccién y
recepcion de botellas de acero soldadas, para gases cOmprimidos,
licuados v disueltoss.

La presion de prueba sera de 60 kg/cm? para las botellas sin
tapén fusibles, y de 52 kg/cm? para las que vayan provistas de
dicho tapén. .

5. VALVULA

El cuerpo de la valvula no debera fabricarse con materiales
fragiles. Si se utilizan aleaciones cobre/cinc y cobre/estafio, el
contenido de cobre no debera exceder del 70 por 100.

£l fabricante de la vélvula no debe utilizar procedimiento
alguno suceptible de provocar un enriquecimiento superficial
de cobre. )

Las valvulas deben de cumplir las exigencias establecidas en
las normas 3, «Acoplamiento de valvulas en botellas y bote-
llones destinados a coOntener gases industriales, medicinales y
sus mezclas», v 13, éValvulas para botellas y botellones de gas».

MASA POROSA

El acetileno bajo presién puede, aun en ausencia de aire u
oxigeno, explotar violentamente, por lo que se envasa y trans-
porta disuelto y no comprimido.

Para disminuir los riesgos de descomposicion, las botellas se
rellenaran de un estabilizador de alta. porosidad (masa porosa),
que aisla pequefias cantidades de acetileno en cada poro y ac-
tha como separador que impide la descomposicién. Si la botella
se calienta lo suficiente para que se injcie la descomposicion,
alguna de esas pequefias porciones de acetileno -puede empezar
a descomponerse lentamente, pero las paredes de la masa porosa
separan a las porciones de acetileno y absorben el calor de
forma que la descOmposicién se detiene.

La eficacia de la masa porosa depende del tamafio de los
poros. Se distinguen los siguientes tipos de méasas porosas.

6.1, Fibrosas.

Estan formadas por materiales fibrosos, tales como amianto,
lana de vidrio, seda, lino, etc., solos 0 mezclados con otros pro-
ductos pulverulentos. Actualmente son muy poco empleadas,

- 8.

8.2. Granulares.

La masa estid formada por diversos productos, con grago de
tamaino determinado, perfectamente controlado, mezclado o no
cou productos pulverulentos, entre los que se 9ncue{1§ran el
carbon vegetal, serrin, piedra pdmez, gel de silice (sx[xcagel),
kiesselghur, magnesita, carbén activado, eto.
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La botella se llena mediante operaciones de sacudida y cho-
que, que hacen que se obtenga un ajuste o apriete maxxmo de
los granos que forman la masa.

La porosidad obtenida con este tipo de masa ©s del orden
de 70 a 80 por 100.

8.3. Aglomeradas (monoliticas).

Fabricadas con una masa pastosa, de la que al ‘eliminar el
agua se forman los poros. Los primeros tipos estaban fabrica-
das con_carbén, cemento, amaitno y kiesselghur, mezclados con
gran cantidad de agua.

Las més modernas estin fabricadas con silicato calcwo v
emianto. El gilicato calcico se forma «in situs por reaccién de
silice y cal.

La porosidad varia de 80 a 92 por 100.

7. CARACTERISTICAS GENERALES DE LAS MASAS POROSAS

Ademés de la condicién esencial de alta porosidad, las masas
porosas deben reunir las siguientes caracteristicas.

. 7.1 Estabilidad quimica.

No deben reaccionar ni catalizar cualquier reaccién del ace-

-tileno con el disolvente ni con el material que esta fabricada
la botella.

7.2. Alta porosidad.

Debe proporcionar ¢l maximo espacio libre para albergar el
disolvent> y el acetileno, no afiadiéndo peso muerto innecesario
a la botella Se exigira una porosidad entre 70 y 92 por 100.

7.3. Estabilidad mecdnica.

No deben producirse grietas, fisutas, cavidades o zonas de
baja densidad durante el transporte, la uflhzamén y el llenado
de las botellas, ya que esto- significaria una falta de. seguridad
.en su utilizacién. -

74, Segdridad.

\

Ta masa debe poder evitar la propagaciéon de la descompo-
gicion de! acetileno, tanto si ésta empieza en la botella por ca-
lentamiento exterior (localizado o general) o por el equipo ex-
terior conectado a la misma (sopletes, retroceso de llama, etc.),
o por le influencia de chogues violentos, etc. Se tendr4 en
cuenta que la temperatura exterior maxima de la botella no sea
superlor a 52° C.

7.5. Fa,cl,lz.dad de carga y descarga.

Deberan ser capaces de recibir la carga de acetileno en un
tlempo razonable y permitir la salida del mismo con facilidad,
sin arrastrar el disolvente en forma liquida. -

8. ENSAYOS PARA EL REGISTRO DE TIPO DE LAS MASAS
POROSAS

Para la seguridad y garantia de una masa porosa Sseré ne-
cesario efectuar ‘los ensayos que a continuacién sa_detallan.
Estos ensayos se realizardn en presencua. del Inspector o de
acuerdo con él.

8.1. Ensayo de choque.

Se probaran en tres botellas cualesquiera destinadas a con-
tener acetileno.

Cada botella, una vez cargada con e] peso de disolvente es-
pecificado por el fabricante y- después de saturar éste con
acetileno a presién atmosférica, se dejara caer 10 veces desde
una altura de 0,7 metros sobre un bloque de hormigén cubierto
con una placa de proteccién; ver figura 1.

- Cada botella tendra acoplado un equipo que evite las pér-
didas del contenido de la misma durante la prueba.

Cualquier defecto que se presente en la masa porosa durante
esta’ prueba no debe corregirse antes de someterse la botella
a8 la prueba de retroceso de llama.

8.2. Ensayo de retroceso de llama.

Las botllas sometidas al ensayo de choque se proveeran con
el equipo ‘adecuado y se cargaran con acetileno hasta el con-
tenidec méximo del mismo, propuesto por el fabricante, mas una
sobrecarga de]l 5 por 100; se tomaran todas las medldas necesa-
ries pera purgarlas de los gases no solubles en la medxda que
esto sea factible,

Cada botella se equ1paré con una conexién especial de sa-
lida, que se conecta direclamente al tubo de explosidh, ver
flgurq 2. El volumen del tubo de explosién debe ser de 75 cm?,
con un didmetro interior de 30 mm., terminado en un paso
de 4 mm. de diametro, con unws longitud de 70 mm., y que
com@nicars directamente con el interior de la botella. El tubo
de explosién debe estar provisto de un medio de ignicién, con-
sistente en un filamento adecuade alambre de tungsteno, por
ejcmplo de 0,2 mm, de diAmetro y 15 mm. de longitud.

E] tubc de explosion se purgard de aire, debiéndose impedir
le acumulacién de los gases inertes en el mismo,

I
Se procederia con cada botella de la manera siguientes:

a) Almacenarla horizontalmente durante cinco dias, a una
temperatura entre 15 y 20° C.

b} Colocarla verticalmente durante tres horas en un baio
de agua en el cual se mantendri la temperatura de 35° C.

c) Sacarla de] bafic de agua y colocarla verticalmente en la
posicién de encendido, encediéndola cuando la presion dentro
de botella haya caido un 3 por 100 debajo de la presién maxima
alcanzada en la misma durante su calentamiento descrito ante-
riormente. Este ensayo se har4 en un recinto debidamente pro-
tegido, tomando las correspondientes medidas de seguridad para
el personal y el encendido. el cual se hara a distancia.

Se considera dque el emsayo no es satisfactorio si la botella
estalla, o si hay alguna’ salida de gas por sus disposjjivos de
seguridad dentro de las veinticuatro horas siguientes al ensayo
de retrocesc de la llama.

Todas las botellag seleccionadas deberan superat el ensayo

‘de retrocesc de llama.

8.3. Ensayo de temperctura elevada. .

Este ensayo se llevard a cabo con botellas una vez llenas
de disolvente y cargadas con el contenido méximo de acetileno,
segin la especificacion del fabricante, mas una scbrecarga de
5-mor 100 de acetileno. )

Cada bhotella se colocara en un bafio de agua, cuya tempe-
ratura media se mantendra entre 63° y 85° C, hasta que lg
presién en la misma se haga constante, o la curva de presi6n
indique que se ha llegadn a la presién de prusba hidrostatica.

Si durante el ensayo la curva de presién indica que se ha
alcanzado en la botella la presion de. prueba hidrostatica, se
rechazar. la botella.

Todas las botellas seleccionadas deberan superar el ensayo de
temperatura elevada.

. 8.4, Determinacion de la poerosidad de la masa porosa.

Se pesa una botella provista de su valvula y rellena de la
masa porosa, Se somete s la acciéon del vacio hasta conseguir
una presién inferior a 27 mbar. Esta presién se mantendra du-
rante doce horas, mediante e! grifo, que estar4 en posicién
de cerrado.

Se llena entonces de disolvente bajo una presién que no
exceda de 18 bar. Cuand: ng penetre mas disolvente se cierra
la valvula y se pesa la botella.

Se somete la botella nuevamente a la accién del vaclo du-
rante quince minutos y se afiade mas disolvente. Se repite este
ciclo d> operacién hasta cque se obtenga un peso constante, lo
que indica que ha salido e! aire de la botella.

Se deja la botella veinticuatro horas en una habitacién a
temperatura constante con el grifo e.bxerto y conectado a un
depo6sito que contenga disonlvente

A continuacidén se cierra la valvula, se descorecta el depb-
sito del disolvente y se pesa la botella.

La diferencia entre el peso final y el de la hotella antes de
introducir el disolvente representa el peso del disolvente intro-
ducido.

La porosidad se obtiene por la férmula siguiente:

m

p = 100
v-d

donde:

p = Porosidad en tanto por ciento.

m = Masa del disolvente intrcducido en kilogramos.

7 = Capacidad de agua de la botella en.litros.

d = Densidad del disolvente a la temperatura finsl a la que
que se ha pesado el disolvente, en kg/litro.

La porosidad debe ser la mdwada ppr el fabricante y en
ningun caso debe ser inferior al 70 por 100 ni suprior al 92
por 100.

8.5. Ensayos de uniformidad de la masq porosa pcra mases
monoliticas.

Esta prueba es complemecntaria de la anterior y se realiza
sobr. una botclla que no haya contenide nunca acetileno.

Esta prueba no sera obigatoria, quedando la decisidén de rea-
lizarla a criterio del fabricante del gas. Para ello se cortaran
longitudinalmente las botellas mediante una’sierra macanica.

Se comprobaré la falta de espacio vacio entre la boiclla y la
masa porosa, especialmente en la zona entre la ojiva y el go-
llete. Fl1 espacio méximo permitido es del 1 -or 100 de la longi-
tud de la botella, pero no més de 3 mm. En la zona del grifo
se admitird una falta de masa porosa de 50 mm. de profun-
didad y 20 mm. de didmetro, siempre que esté rellenado este
hueco con otro material poroso.

8. CARGA MAXIMA DE ACETILENO

La cantidad total de acetileno que se cargard en la botella
no deber4- exceder de la cantidad correspondiente al tipo de
disnlvenis empleado.

Una vez cargada la botzlla con acetileno y cauililirada la
prosién, la presién mAxima efectiva en la misma no debera
exceder a 15° C, de la maxima admisible fijada para el tipo
de botella considerado.
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10. INSPECCIONES PERICDICAS

Las botellas de acetileno cumplirdan las prescripciones que-se
fijan en la nOrma 7, «Inspecciones periédicas a que han de
someterse las botellas y botellones destinados. s contener gases
comprimidos, licuados y disueltos a presiona.

Peridédicamente se examinaridn las botellas de acetileno, ob-
servando detenidamente el estado de la masa porosa en cuanto
a disgregaciones y laminaciones.

Para los materiales monoliticos se rechazaran para su llena-
do aguellos recipientes en los que el hueco entre la masa
porosa y la ojiva sea superior al 1 por 100 de la longxtud de
la botella, pero no debiendo ser en ningun caso superior a 3 mm.

Para las masas monoliticas en la zona de la union de la
ojiva con el gollete se admitirda una falta de masa porosa de
50 mm. de profundidad y de 20 mm. de didmetro siempre que
esté rellenado de oftro material poroso. Se rechazaran aquellas
botellas en las que se compruebe que existe rotura en la masa
porosa.

Para las masas 'granulares se admitiran en la unién de la
ojiva con el gollete una falta de masa porosa hasta de 50 mm. de
profundidad.

Los calibres para medir la falta de masa porosa se fabricaran’

en monel, lattn o bronce, no admitiéndose por razones de
seguridad el acero.

FUNDAC [ON

Composlcl8n recomendada del '
Normlgén: |
Cemento Vfquldo: 50,8 kg. :

Arena: FARL]

Grava(5 a 19 mm,):102,~ 1

e
- E1 hormlgén debe estar fun-
dldo en una pleza, Es [m-=

portante que la superficle
en la cual se coloca la -

11. MARCADO DE LAS BOTELLAS

Cada botella llevara en caracteres visibles y duraderos la8
51gu1entes inscripciones:

— Identificacion di'l gas «acetilenos,

— Marca de] fabricante,

— Numero de fabricacién.

— Identificacion de la masa porOsa.

— Marce de identificacion del propietario.

— Peso del recipiente. vacio, incluyendo el peso de las pies
zas . accesorias, de la materia porosa y del disolvente,
,— Identificacion del disolvente si no es acetona.

— Presién de prueba hidrostatica (kg/cm®).

— Fecha de la prueba hidrostatica (mes y afio).

— Capacidad en agua (en litros),

— Presién de carga autorizada a 15¢ C (en kg/cm’)
— Contraste ‘del experto que llevé a efecto la prueba,

Dichas inscripciones se situaran en la ojiva de la botella, en
una parte reforzada de la misma debida a su configuracién
o en el collarin, que se fijara a la botella de forma permanente
por medios distintos de la soldadura. En las botellas soldadas
dichas inscripciones se podran grabar en una placa fijada per-

Altura de recorrido

manentemente a la botella.

DimensTones en
milimetros

Sistema de disparo
Instant&neo

.Las gutas deben
ser adecuadas para
I*— todos los diametros

[
|
.placa de protecclén esté HE de botellas
llsa y perfectnmente horl 7
zontal, - i \‘ Placa de proteccidn
= 600600425
[ Nivel del suelo
- }! P I I / |
/
. / A Hprmigorr l/ /i
) o
. 8 _Z z _/LJ 8
HOTA i Alslamient dsti
o aciistico .
La placa protectora serd s amield — =P
de tela de algodén (16-
18 htlos/cm) de 25 mm.de 25
espesor impregnada de ba § . §
kelita. La dureza bri-- _

neli de la placa serd 48
HB(bola de 10 mm.500 kg.
de carga). Este tipo de
material se conoce como
Tufnol o Celoron.

Fig.

1 Aparato tfpico para el tratamlento de caida,
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Dimensiones en m{17metros

I i

V&lvula para e} relleno
de 1a botella de ensayo he
eon acetiléno, ’

i

(BIH

Dlspositivo de / ' 43

T
SIVAAR

Punto de lgnicién

|~

o \

encendido. II

NN

Pieza cdnica disa=
fiada para ajustar

/en el cuello de la
é

-l] botella,

Filg, 2,- Tuto de explosidn.,

NORMA 8
Mezcla de gases a presion contenidos en botellas
1. OBJETO

Esta. norma fija las condiciones generales que deben cumplir
las mezclas de gases, asi coom los recipientes en que deben
envasarse y los accesorios de éstos.

2. CAMPO DE APICACION

Esta norma define las condiciones de compatibilidad de los
componentes de las mezclas de gases en estado liquido y/o ga-
seoso, especificando las caracteristicas de sus envases y sus
accesorios.

3. DEFINICIONES

Mezcla estandar o industrial. Mezcla de gases que por su
volumer de comercializacion y su aplicacién tienen el mismo
tratamiento que los gases industriales. Esta norme sé6lo se re-
fiez. a ollos en lo concerniente a compatibilidad de los com-
porentes. )

Mezcla técnica o de calibracién. Mezcla de gmses, geheral-
mente de precisidn, utilizados para calibracién de analizadores,
para trabajos especificos y de investigacién ' u otras aplicacio-
nes concretas, y que requieren especial cuidado en su fibrica-
cién - utilizacién.

4. CONDICIONES DE LLENADO

4.1. Condiciones generales.
‘Pt}ra envasar una mezcla deben cumplirse los siguientes re-
quisitos: :

— Qus entre el recipiente y la mezcla no puedan producirse
fenémenos de absorcién ni reaccién quimice peligrosa.

— Que los componentes, en las proporciones que entren en la
mezcla, se comporten de forma conocida.

— Que no exista entre los componentes las incompaitibilida-
des de la tabla 1.

— Que los componentes no puedan reaccionar entre si de

~ forma peligrosa.

— Que los valores de la presion de llenado no sobrepasen
los indicados en los capitulos 4.2 y 4.3 de esta norma.

— Qu=z el recipiente cumpla con las exigencias de las nor-
mas 1, «Célculo, construccién y recepcién de botellas de acero
sin soldadura para gases comprimidos, licuados y disueltos», y 2,
«Calculo, construccién y recepciéon de botellas de acero: solda-
das para gases comprimidos, licuados y disueltos», y 14, «Calcu-
lo, construccién y recepcién de botellas de aleacién de aluminio
sin soljadura para .gases comprimidos a presién, licuados y
desueltos a presiéns.

— Que antes de su envasado se proceda a clasificar la mezcla
como: Inflamable, auto-inflameble, tOxica y/o corrosiva. La
mezcla se considerars clasificada en alguno/s de estos grupos
cuando uno o mAs componentes de la misma figure como tal
en la tabla I

4.2, Presion de llenado.

— Las mezclas formadas por componentes no condensables’
(temperatura critica inferior a —10° C) pueden llenarse hasta
alcanzar, a una temperatura de la mezcla de + 15¢ C, unga pre-
sibn maxima de 2/3 de la presién hidrostatica de prueba del
recipiente. .

— Las mezclas gn una fase (gaseosa), en las que alguno de
los componentes es condensable no pueden llenarse a una pre-
sién ‘superior a aquella que dé una presién parcial del compo-
nente condensable superior a su tensién de vapor, a la minima
temperaturn prevista para su llenado o utilizacién. (Los valores
de tensién de vapor a + 5° C figuran en la tabla D.

Es decir::

Py - 102
Pp+lg———
c

Siendo, .

Pr; = Presién de llenado (presién manométrica) (kg/cm?).

P, = Tensién de vapor del componente condensable (presién
absoluta) (kg/cm?). .

Xc = Tanto por ciento del componente condensable.
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4.3. Grado de llenado.

— Para las mezclas de dos fases Uiquida y gaseosa) de com-
ponente; condénsables (temperatura critica superior a — 100 C)
debera calcularse el grade de llenado de forma que la presién
resultante a una temperatura de la mezcla de + 70° C ng so-
brepase la presion de prueba del recipiente, ni que-en ningan
caso quede el recipiente completamente lleno de la fase liguida -
a una temperatura de la mezcla inferior o igual a + 60° Cr

5. IDENTIFICACION

5.1. Mewlas «sta.ndard» o industriales.

5.11. Pintura. Se pintarA de acuerdo con lo espec1flcado
en la norma 4, «Colores de identificacion de gases industriales
v medicinales contemdos en botellass.

51.2. Conexiones. La conexién de salida del grifo o valvula
estar2 de acuerdo con la norma 3, «Acoplamiento para valvulas
en botellas y botellones destinados a contener gases industria-
les». .

5.2,

5.2.1. Pintura. Todas estas botellas se pintaran de color gns
plateado en su cuerpo y ojiva.

Debera indicarse con pintura, etiqueta u otros medios ade-
‘cuados los componentes de la mezcla, utilizando para ello, pre-
ferentemente, los simbolog o férmulas quimicas y sus concen-
traciones.

En los gases toxicos, COITOSIVOS e inflamables, se colocar4
una etiqueta indicativa del peligreé del mismo, de acuerdo con
lo indicado en el Reglamento Nacional para el Transporte de
Mercancias Peligrosas.

5.2.2,
sera:

Mezclas técnicas o de calibracion.

’

Conexién: Macho. Tipo'de rosca: M 19 X 1,5 izd. Material:
Laton con tanto por ciento Cu <« 70 por 100.

. En el caso de mezclas corrosivas, el material serd de acero
inoxidable u otro adecuado.

¢. PRUEBAS PERIODICAS \

Estas botellas se someterdn a las pruebas periddicas especi-
ficadas en la norme 7, «<Inspecciones periodicas y mantenimieh-
to a que han de someterse las botellas de acero sin soldadura
destinadas a contener gases comprimidos y licuadoss.

7. COMPATIBILIDAD DE COMPONENTES

7.1. ‘Mezclas binarias.

— El diagrama de la tabla I es un medio para determmar
si los componentes integrantes de una mezcla puéden ser o no
incompatibles, o reaccionar peligrosamente zntre ellos.

— Los gases estan ordenados en 12 grupCs, en funcion de su

analogia quimica, Existe un 13° grupo (N) que integra a los
gases quimicamente inestable,

Conexiones. La conexién de salida del grifo o valvula

’.

_ E1 diagrama utiliza los siguientes signos para clasificar
la compatibilidad de los compon-intes de la mezcla, conslderan-
do_la temperatura maxima de 70° C,

n Puede mezclase en cualquier proporcién;

no se pro-
duce reaccién pehgrosa

Pueden mezclarse con 11m.1ta01ones segun se indica
‘a contmuacn‘m

Debe comprobarse que la concentracién de ox1geno
no da luga.r a una inflamacién de la mezcla, Normal-
menté si la concentracién de cualquiera de los compo-
nentes es menor de 2 pir 100 en volumen, no existe
peligro (no aplicable si uno de log gases es autoinfla-
mable, butano o acetileno).

B

9) no da lugar a una inflamacién de la mezcla,

E (ODebe cOmprobarse Que la concentracign de oxigeno

3

N

Las mezclas con flaor (F ) s6lo pueden llenarse t{os

. mando las- debidas. precaucmnss en su preparacién g
utilizacién.

Las mezclas con acetileno (C 4H,) s6lo pueden llenarsa

tomando las debidas precaucmnes en su preparacu’m y
utilizacién.

Sé6lo pueden llenarse después de haber comprobado
que la mezcla concreta no es peligrosa. - -

No deben llenarse por que pueden dar lugar a reac-
ciones peligrosas. Solamente en casos espec1a]es y bajo
determinadas condiciones, previos los estudios y aseso-
ramientos convenientes, pod,ré.n prepararse bajo la res-
ponsabilidad del fabrlcame
7.2. Mezclas de mds de dos componentes.

El diagrama también puede utilizarse para mezclas de mas
de dos componentes en los casos siguientes:

7.2.1, Si se trata de ‘mezclas de gases del grupo A con oiro
totalmente compatible m con los ‘gases del grupo A.

7.2.2. Si se trata de mezcla de gaSes del grupo A con ctros

que pueden ser mezclados entry si “ y cada uno con los
del grupo A.

7.2.3. Mezclas de gases de 10g grupos A, B y C con hidrocar-
buros o los derivados halogenados.

7.2.4. En las mezclas con el grupo de los sases quimicamente

inestable« se tomaran las debidas precauciones en su prepara-
cioén y utilizacién.
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- NORMA 7 ’
Inspeccmnes perlodicas a que han de someterse las botellas y

botellones destinados a contener gases comprimidos llcuados
y dlsueltos a presion

1. OBJETO .

Esta norma tiene por objéto definir las inspecciones periédi--
cas y controles a que han de someterse las botellas y botellones
destinadqs, a contener gases comprimidos, licuados y disueltos
a presiéon.

2. CAMPO DE APLICACION

Esta norma se refiere a las botellas de capacidad igual o
inferior a ‘150 litros'y a los botellones de 100 = 1.000 litros para
contener gases comprimidos, licuados y disueltos a presién

3. DEFINICIONES \

Fabricante, es la persona o entldad que fabrica el remplente
0 sus partes.

Proveedor de los gases, es la persona o entidad que suminis-
tr.. gasers y realiza el llenado de los Yecipientes.
° Comprador o propietario, es la persona o entidad que com-
pra el recipients.
} Usuario, es la persona o entidad que mantiene el recipiente
a su servicio,

4. ENSAYOS E INSPECCIONES

4.1, Control por sonido.

Se reahzara golpeando la bot.ella vacia apoyada sobre su
base o suspendida, con un objeto de acero de dimeunsiones |
adecuadas.-y sin aristas cortantes. Preferentemente se utilizara
un martillo de bola de medio kilo.

Las botellag en buenas condicionss emitir4n un sonido claro,
mientras que las botellas con corrosioén interior produciran un
sonido mas apagado, cuya gravedad dependera de la cantidad
de corrosion o de cuerpos extraiios acumulados.

Esta prueba no se realizar4 con botellas de-aleaciones de
aluminio.-

Criterio de rechazo. Esta prueba de por sf no pmduce el re-
chaze de las botellas, siendo necesario complementarla con las
pruebas de los aparta.dos 4.2, 4.3, 4.4 ... 4.11,

4.2. Inspeccion visual externa.

Con esta 1nspeccmn deben detectarse 1as >1gulent‘=s ano-
malias:

— Deformacién resultante de abolladuras;

— Cortes o marcas por contacto con objetos cortantes 0 pun-
zantes.

— Quemaduras por ‘arco o soplete, ~

— Dafios debidos al fuegq. N

— Corrosion exterior.

— Defectos tales como hendiduras, grietas, etc.

Para realizar esta inspeccidén las botellas se limpiaran de
forma que pueda observarse Jl aspecto de la superficie exte-
rior, utilizando para _ello un cepillo de acero, granalla o cual-
quier otro medio adecuado.

4.2.1. Abolladuras. -

Las abolladuras son deformaciones causadas por el contactd
con un objeto carente de aristas vivas, de forma que el espesor
del metal permanece practicamente invariable. Es necesario
distinguir entre las abolladuras y ligeras 1rregular1da,des en
la superficie debidas a la fabricaciéon de la botella.

Criterio de rechazo, Las abolladuras se pueden admitir cuan-
do la pared de la botella no presenta ninguna deformacién exce-
siva o abrupta. Como regla general son aceptables hasta una
profundidad de 1,6 milimetros cuando el diametro principal de
la abolladura es igual o mayor que 32 veces su Rrofundidad.
Las botellas con mayores profundidades seran.rechazadas.

En el caso de botellas con didametros pequefios, la regla
anterior debe modificarse. ]

En la figura 1 puede verse una muestra de abolladura tipica
y el método de medir su longitud.

4.2.2, Cortes o marcas.

Los cortes, marcas o muescas son deformacmnes causadas
por contacto con objetos cortantes o punzantes, de ‘tal forma
que el meial de la botella queda cortado o hendido, redumén-
dose asi el espesor de la pared en la zona afectada.

Criterio de rechazo. Se rechazaran las botellas con defectos
en los cuales la profundidad del mismo produzca una concen-
tracién de tensiones y en general cuando la profundidad del
defecto sea superior al indicado en la tabla I.

4.2.3, Quemaduras por arco o sopletes.

Este tipo de defecto es producido por el cebado en la botella
de equipos de soldadura. Puede reconocerse por medio de al-
guna de las 51gu1entes observaciones:-

TABLA 1 .

PRESION DE PRUEBA Kgs/em2

Didmetro
exterior

en mm. 100

125_ 160

200 . '250 315 400 500

0,25
100

125

0,40
160

0,63

200

250

1,00

1,60

318

400

500 .

2,50 N ‘

3,15
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— Presencla de crateres o aportacién de material (electrodo).
— Abultamientc o quemado del metal base.
— Area endurecida afectgda por 2 calar.

© Un método simple para verificar la’ presencia de pequeras
areas afectadas por arco consiste en limar la supe_rficie S0S-
pechosa. :
El area afectada ofrecera mayor resistencia a la
el area mas blanda de! metal base. ©~ .
Criterio de rechazo. Se retiraran de servicio todas las botellas
que presenten estos defectos. .

lima qile

424, Danos debidos a! fuego. {

Deberan inspeccionarse todas las botellas desde el punto de
vista de huellas de un calentamiento excesivo (incendio en par-
ticular). ’ o o

Las huellas. ordinarias de un calentamiento excesivo o una
exposicion al fuego somn: -

— Carbonizaciéon o quemadura de la pintura o cualquier otra
capa protectora. )

— Quemadura o abultamiento del met.].
Deformacion de la botella.
— Que hayan funcionado los dispositivos dé segurided.
Fusién de partes de la valvula.

Criterio de rechazo. Las botellas que hayan sido expuestas =&
un calentamiento excesivo no seran puestas en servicio sin antes
Ilevar a cabo un adecuado tratamiento térmico y una nueva
prueba hidrostatica. -

4.2.5. Corrosion exterior.

La corrosién de las botellas implica una reduccién del es-
pesor de la pared. Se distinguen varios tipos de corrosién de
acuerde con las siguientes definiciones: :

— Picaduras aisladas. Las picaduras aisladas (con diametro
pequeio) no debilitan efectivamente la pared de la botela, pero
indican una posibilidad de penetracién total y de fugas.

— Corrosién lineal. Cuando las picaduras no estan aisladas
sino que afectan a una linea o zona estrecha y larga, se les
llama corrosién lineal. Este tipo de corrosién es mucho maés
peligrosa que las picaduras aisladas.

— Corrosién - generalizada. La corrosién generalizada es la
corrosién que cubre una o mas zonas, superior al 20 por 100 de
la superficie de la botella. La corrosiéon generalizada va a me-
nudo acompafiada por picaduras.

‘Criterios de rechazo:

— Picaduras aisladas. Se rechazaran las botellas en las que
la profundidad de corrosion sea superior al 24 por 100 del es-
pesor nominal '

— Corrosion lineal. Se rechazaran las botellas en las que la
profundidad de la corrosién sea superior al 12 por 100 del es-
pesor nominal. ,

— Corrosién_ generalizada. En la tabla II pueden verse los
criterios de rechazo por corrosion generalizada interior y - ex-
terior. .

4.3. Pruebq dé presion. ’

La presiéon de prueba y el grado.d- llenado seran, como mi-
nimo, lo establecido en ei Reglamento Nacional de Transporte
de Mercancias Peligrosas por Carretera (TPC). :

Si'en el citado Reglamento no se indicara la presién de prue-
ba de algun gas en concreto. se tomara para la misma 1,5 veces
la presion maxima de servicio. ’

Se elevara ia presién hidrostatica en las botellas gradual-
mente hasta alcanzar la presion de prueba. ‘Las botellas -se
mantendran a dicha presién el tiempo necesario para averiguar
que no existe tendencia a disminuir la presién y que la estan-
quidad es correcta. Este tiempo sera, como minimo treinta se-
gundos. ’ ~

Una vez terminada la prueba hidrostatica las botellas deben
limpiarse y secarse perfectamente su interior, sin que la tem-
peratura de la misma exceda de 300 °C.

Criterio de rechazo. Se rechazaran las botellas que no so-
porten la presién de prueba o que presenten fugas.

4.4. Inspeccién de la rosca.

Los principales defecios que se dan en las roscas son: Cres-
tas desgastadas. corrosién. hilos rotos. grietas. etc.

Se emplearan calibres para comprobar el grado de desgas-
te de la rosca. )

Criterio de rechazo. Se rechazarin las botellas con un ni-

-mero de hilos de rosca utiles o su longitud equivalente menor

del 60 .por 100 del numero especificado en la norma de fabri-
cacién- o si no se pucde obtener una estanquidad perfecta con
el roscado normal de la valvula, o bien, si se ha producido un
desgaste superior al admisible.

4.5. Inspeccion visual interna.

Antes de ser sometidas a esta inspeccién. las botellas se lim-
piaran en su interior de forma que el metal no tenga ningan
deposito.

~ TABLA 11

Evaluaciéon de la corrosién

) Corrosidon externa
Corrosién . Tipo deg botellas =
interna .
Clase A Clase B Clase C
Con un diametro interno de 80 mm. y una longitud de 600 mm., | Aceptada. Rechazada Aceptada.
como maximo. B ' ‘ )
Clase A Con un diametro exterior mayor | a) Presién de prueba menor | Aceptada. Aceptada. Aceptéda si la profun-
de 3¢ mm. y una longitud ma- o igual a 100 kg/cm? . didad de la corrosién
yor de 600 mm. es menor de 1 mm.
- b) Presién de prueba mayor | Aceptada. Aceptada. Rechazada.
de 100 kg/cm2.
qui un didmetro exterior de 80 mm. y una longitud de 600 mm., | Rechazada, Rechazada, Rechazada.
como méaximo. ' )
Con un didmetro exterior ma- | a) Presién de prueba menor | Aceptada, Aceptada, | Rechazada.
Clase B yor de 80 mm. y una longitud o igual a 100 kg/cm?. E
: -mayor de 600 mm. .
b) Presién de prueba mayor | Aceptada. 'Recha.zada, Rechazada.
B de 100 kg/cm?, o
Clase C | Todos los tipos de botellas. - - ’ Rechazadas
[ —— > .
= Antes de llevarse a cabo cualquier inspeccién interna, las
a . . X botellas deberan limpiarse eliminando gases residuales.
ase Corrosién y picaduras '
X Lﬂ limpieza in]terior puede realizarse mediante granallado,
o cepillo o i jo.
A No corrosién, o una capa fina de 6xido sobre P con cualquier otro métoco adecuado
toda la superficie. ’ La. inspeccién visual -interna se realizar4 con un aparato
- luminoso_de suficiente intensidad para alumbrar claramente el
B Corrosién dispersa 0,6 mm. profundidad. interior de la pared. .
C Corrosién dispersa 1 mw. profundidad. Criterio de rechaze. El defecto més comun del interior de las
i botellas es 1a corrosién. Se utilizaran criterios de rechazo sefia-

lados en el apartado 4.2.5.
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4.8. Control de peso.

Las botellas se pesaran con objeto de determinar le diferencia
entre su peso vacio después de su fabricacién y su peso vacio
actual,

Criterip de rechazo. Toda botella que muestre una diferencia
en peso del 5 por 100-0 mas serd rechazadg o se sometera & un
conirol de medida del espesor en continuo por ultrasonidos, para
determinar si el espesor es superior al minimo especlﬁcado du-
rante su fabricacién. No obstante, se prestara especial atencién
a las botellas cuya pérdida de peso sea superior al 5 por 10 y
su espesor superior al minimo.

4.7. Inspeccién ultrasénica.

Este tipo de inspeccién puede utilizarse para detectar defectos
subyacentes y para medir el espesor de pared bien en continuo
©0 puntualmente. -

Este procedimiento .puede servir como complemento de los
anteriores en aquellos casos de rechazo dudoso,

Criterio de rechazo. Se rechazaran aquellas botellas cuyo
espesor no alcance el minimo de diseiio,"

4.8. Control de marcas grabadas.

Se comprobara en la ojiva de la botella si estdn troqueladas
las marcas indicadas en las normas 1, 2, 5 y 14,

Criterio de rechazo. Se rechazaran aquellas botellas en las
que aparezcan sefiales de haber sido alteradas alguna dc las
marcas siguientes: Nombre o marca del fabricante, pmpletarlo,
presion de trabajo, tara, fecha de la ultima inspeccion, numero
de identificacion del fabrlcante o propietario y contraste de la
ultima inspeccién.

4.9. Control de estanquidad y fugas.
AY

Cuando la botella esté sometida a presién y preferentemente
durante el proceso de llenado, se comprobaréd con agua jabonosa
u otro liguido detector la ausencia de fugas tanto en la valvula
como en la resca del cuello de la botella.

Criterio de rechazo. Para lag botellas que presenten fugas
en la rosca del cuéllq se aplicaran los criterios del apartado 4.4.

4.10. Inspeccién de la vdlvula. ,

Se comprobaran en las valvulas la posible deformacién de
las roscas, del cuerpo de la valvula, etc. Asimismo se compro-
baran las roscas de las conexiones de entrada y salida, asi como
el estado de las juntas.

Debe comprobarse que la rosca de salida de la valvula coin-
cida con el gas contenido, de acuerdo con la norma 3 <Acopla-
miento de valvulas en botellas y botellones destinados a conte-
ner gases industriales, medicinales y sus mezclass,

Criterio de rechazo. Cuando umna valvula presente algin
defecto de funcionamiento o bien dei estado de las roscas debera
sustituirse. También dsheran repararse las valvulas que presen-
ten fugas en 1o prueba del apartado 4.9.

4.11. Comprobacion de los colores de identificacién.

Se comprobara que los colores de identificacién de la botella
coinciden con lo especificado en la norma 4 «Colores de identi-~

ficacién de gases industriales y medicinales contenidos en bo-

tellas».
4.12. Criterio general de rechazo.
Cuando un defecto no se pueda evaluar, el recipiente se
rechazard. o
5. INSPECCIONES PREVIAS AL LLENADO
5.1. Pruebas.

Se realizaran las siguientes pruebas:

— Control de marcas, segln el apartado 4.8.

— Comprobacién de colores segun el apartado 4.11.

— Control por sonido, segun el apartado 4.1,

— Control visual exr.erno segun el apartado 4.2,

— Inspeccién de la valvu]a. segin el apertado 4.10.

— Control de estanquidad y fugas, segun el apartado 4.9.

5.2. Periodicidad.

Estas pruebas se realizardn cada vez que la botella llegue
a la planta y precisamente antes de proceder a su llenado, a
excepcién del control de estanquidad y fugas, que so realizara
durante el llenado.

6. INSPECCIONES OBLIGATORIAS

8.1. Pruebas.
Se realizaran las siguientes pruebas:

— Control por sonido, segun el apartado 4.1,

— Inspeccion visual externa, segin el apartado 4.2,
— Prusba de presiéon, segun el apartado 4.3,

— Inspeccién de la rosca, segun el apartado 4.4.
— Inspeccion visual mterna, segln el apartado 4.5.
— Control de peso, segin el apartado 4.8,

— Control dé marcas, segun el arartado 4.8.

— Inspeccion de vé,lvu‘as, seg'(m el apartado 4.10.
_ Comprobacxén de colores; segiin el apartado 4.11.

En caso de resultados dudosos de las pruebas anteriores se
podré aplicar la inspeccién ulirasénica del apartado 47

6.2. Pen.odtczdad.

Es la fijada dentro de los plazos que marca el Reglamento
Na;l)ona.l de Transporte de Merca.ncxae Peligrosas (altima edi-
cié

7. VIDA MAXIMA DE LAS BOTELLAS

El proveedor de los gases de las botellas, de acuerdo con su
experiencia, dar4 una vida mdxima a las mismas en funcién
de los gases contenidos.

Las botellas que tengan una vida superior a los cincuenta
afiog deberan ser inspeccionadas-con especial atenciém. -

FIGURA 1

MEDIDA -DE LONGITUD DE UNA ABOLLADURA
NORMA 8

Calculo, construcclon ¥ recepcién de botellas de acero soldadas
para cloro

1. OBJETO

Esta norma tiene por ohjeto establecer las condiciones rela-
tivas al calculo, construccion y recepcién de botellas de acero
soldadas destmadas a ccntener y transportar cloro 11qu1do

2. CAMPO DE APLICACION

Esta norma se aplicara eyclusivamente a las botellas de acero
csoldadas cuya presién de prueba no exceda de 30 kilogramos/
centimetro cuadrado, destinadas a contener y transporter cloro
liquido a temperatura ambiente.

Se ' construiran solamente con capacidades para 50 .y 100
kilogramos de cloro, Los diametros exteriores de estas botellas
.seran de 235 y 325 milimetros, respectivamente. La diferencia
admisible para la capacidad ser4 de + 5 por 100 y — 0 por 100.
. 'El valor méaximo prescrito para el grado de llenado sera de
1,25 kilogramos de cloro por ltro de capacidad.

3. DEFINICIONES

Limite elastico: Se considera que el término limite eldstico
corresponde al limite elastico superior R.y. Sin embargo, para
los aceros que no presenien un limite elastico claramente mar-
cado se utilizara el limite elastico convencional R, g3, corres-
pondiente a una deformacion proporcional del 0,2 por 100. Cada
ung de estas magnitudes se entendera definida de acuerdo con

-la norma UNE 7.262 <Ensayo de traccién para productos de
aceros.

Acero: El material utilizado para la fabricacién de las botellas

seréd acero calmado, elaborado en horno eléctrico -Martm Sie-
mens» U otro procedimijento similar,

Distensionado: El término distensionado se refiere al trata-
miento térmico por el que la botella acabada se somete a una
temperatura unifeorme por debajo del punto critico del acero
(Aq), seguido de un enfriamiento al aire en reposo.

‘ 4. SIMBOLOS

a = Espesor minimo calculado de 1a pared de la parte cilindrica
en milimetros.

b = Espesor minimo calculado del fondo bombeado en milime-
tros (figura 1).

C = Coeficiente de forma (figuras 2 y 3).

D = Di&metro exterior de la botella en milimetros (figura 1),

h = Altura de la parte cilindrica de! fondo bombeado en mi-
limeteros (figura 1).

H = Altura de la parte bombeada del fondo en milimetros (fi-
gura 1).

m = Margen o sobreespesor de corrosién.

P, = Presion de prueba hidrostatica en kg/cm? por encima de la
presion atmosférica.

r = Radio interior de la curvatura lateral de¢l fondo bombeada
en milimetros (figura 1).
R = Radio interior de la curvatura central del fondo bombeado
en milimetros (figura 1).
. R, = Valor minimo dcl limite eparente de elasticidad garantl-
zado por el fabricante en kg/mm? (ReH o Rp 0,2, segun
lo ind:icado en el apartado 3),

Rg = Valor minimo de la resistencia a la traccién garantizado
por el fabricante en kg/mm¢,

Rm = Valor real de la resistencia a la traccién en kg/mm?, de-
terminado segun la norma UNE 7.262, <Ensayo de trac-
cién para productos de aceros.

S = Botella distensionada.

V = Volumen o capacidad de la botella en litros.



30994 12 noviembre 1982 BOE.—Num. 272
5. MATERIALES De cualquier forma, el espesor de pared de los fondos de
s la botella no serd, en ningun caso, inferior al valor indicado

5.1. Condiciones generales. en el apartado 6.4.

El acero del tipo indicado en el apartado 3.2 de esta norma,
tendr4 buens aptitud para ser soldado y embutido, con sufi-
ciente garantia en cuanto al envejecimiento. .

Si el compredor tuviese preferencia entre el ensayo de re-
giliencia y el de rotura, lo hara constar en el pedido y sera
un acuerdo entre el constructor y comprador. : )

El cuerpo de las botellas y las partes soldadas al mismo
seran de material compatible entre si

Los materiales de aportacion seran compatibles con el ace-
ro, al objeto de proporcionar soldaduras cuyas propiedades sean,
como minimo, equivalentes a las de la chapa base.

El constructor de las botellas debera poseer y conservar,
como mfnimo diez aifios, un certificado de analisis del acero
de las botellas, asi como medios de identificar las botellas y
el acero a partir de las que han sido fabricadas las chapas
utilizadas en su construcciomn. ’

6.2. Composicién quimica.

Los diversos elementos de material utilizado para la fabri-
cacién de las botellas no sobrepasarédn los siguientes porcenta-
jes en anélisis sobre colada:

~-  Porcentaje

Elemento méximo
Sio 0,35
M ... 1,30
Si + Mn ... ... 1,50
Cr ... i e e 0,30
Mo ~ 0,05
Ni 0,30
Cu beo eae 0,40
Al 0,30
Va 0,05
Ti 0,05

Los porcentajes de P y S no sobrepasaran el 0,04 por 100 y
los restantes elementos que no figuren en la precedente rela-
ci6n, salvo el C, no excederan del 0,1 por 100.

Los aceros utilizados para la construccién de botellas tendran
un contenido en carbono inferior al 0,2 por 100 (C < O, 2 %) ¥y
una resistencia a la traccién menor o igual a 45 kg/mm?
(Rm £ 45 kg/mm?).

5.9. Tratamiento térmico.

Las botellas. se suministraran distensionadas.
‘8. CALCULO

8.1, Condiciones generales.

En el calculo del espesor de pared de las botellas se con-
siderard el lfmite de elasticidad del acero.

Para los célculos, el valor maximo del limite de elasticidad
R, es de 0,85 X Rg, ¥y no podra, en ningiin caso, ser superior
a 37 kg/mms?,

La presién interna en la que se basardn los célculos es la
Presién de prueba hidrostatica Py, fijadas por el vigente Re-
glamento de Aparatos a Presién para los envases destinados al
transporte de cloro (22 kg/cm?). ) ’

Las unidades se expresaran segtn lo indicado en el punto 5.

62. Cdlculo de la virola.

El espesor de 11 pared de la virola debe ser, como minimo,
Jgual al valor calculado segun la siguiente formula: -

P, x D
a=
200 X R,
——— + Py
1,3

De cga,lquier forma, el espesor de pared de virola no sera,
en ningun- caso, inferior al valor indicado en el apartado 6.4.

8.3. Cdlculo de fondos.

E} espesor de pared de los fondos bombeados debe ser, como
minimo, igual al valor calculado segin la siguiente férmula
(figura 1), B

P, xD
b= x C

+ Pu

200 X R,

1,3
“ En la que:

C = Coeficiente dq forma cuyo valor depende de la relaci6n
H/D (y b/D si H/D < 0,25) que se determina en las figu-
ras 2 y 3, para espesores inferiores a 5 mm.

6.4. Espesor minimo de pared.

El espesor de pared, tento de virola como de fondo, se de-
terminara con arreglo a los puntos 6.2 y 6.3, mas un margen
o sobreespesor de corrosion de 2 mm. El espesor total no sera
nunca inferior a 4 mm. . ‘

Aparte de lo indicado en el apartado 6.3, la parte cilindrica
que torme parte de un fondo embutido, salvo si se incluye
en el parrafo siguiente, debe. satisfacer las prescripciones fija-
das en el apartado 6.2 para la virola. .

Cuando la longitud h de la parte cilindrica del fondo sea

inferior a V2 X b x D, no puede aplicarse lo dispuesto en el
apartado 6.2 para el calculo del espesor de pared ie la virola.
En este caso, el espesor de la virola no' debe ser inferior al
de los fondos.

7. CONSTRUCCION

7.1. Calificacién de procedimientos de soldadura y de solda-

“dores.

Antes de proceder a la construccion de una boiella de un
tipo dado, el constructor obtendra una calificaciéon de sus mé-
todos de soldadura. .

En cas6 de soldadura manual, el soldador estara también
calificado. .

Las calificaciones deben registrarse y conservarse.

Los ensayos de calificacion de métodos seran representativos
de las soldaduras realizadas en la fabricacién de la botella.

El constructor tendra un Técnico en soldadura que habra
probado ‘su competencia en los ensayos de calificacion relativos
a los tipos de .trabajo y métodos considerados. :

Se precisara una nueva calificacién del proceso y personal,
si se modifica alguna de las variables incluidas en la norma
de calificacion. .

La homologacién de soldaduras y de soldadores se hara de
acuerdo con la norma ASME «Boiles and Pressure Vessel Code,
Section IX ""Welding Qualifications"s. :

7.2,

Chapas.

Las chapas de la virola y fondos tendran un buen acabado y

| estaran exentas de defectos.

7.3.. Soldadura.

7.3.1. General.

La parte cilindrica de los fondos tendrd una altura h al me-
nos igual a cuatro veces su. espesor, para evitar que las unio-
nes soldadas estén situadas en la proximidad de la parte bom-
beada (figura 1). :

La soldadura en angulo no deberi recubrir la soldadura a
tope y estara separada por una longitud no inferior & 10 mm.

7.3.2. Soldadura de las partes bajo presién.

La soldadura de las partes bajo presién se realizari a tope,
de forma que después de la -soldadura la desalineacién (figu-
ras 4a, 4g y 4k) no sobrepase 1/5 del espesor de la chapa.

Sin embargo, los collarines podran soldarse en angulo por
uno de los métodos siguientes:

a) Soldadura en angulo con cordén interior y exteriormen-
te (figura 4c). .

b) Soldadura en angulo con corddén exterior continuo y por
apoyo sobre un soporte interior a lo largo de toda ta longitud
y ‘'de la parte cilindrica bajo presién (figura 4b).

7.3.3. Soldadura de las partes no sometidas a presion.

El soporte se soldard4 mediante soldadura en angulo.

Si se requiere placa de sefializacién se soldard a la virola
a lo largo de todo-su perimetro. Estar4 perforadd em un punto
para permitir la salida de aire durante el tratamiento térmico.
El orificio se tapard posteriormente con plomo.

_7.3.4.  Métodos de soldadura y modo

‘Las piezas a soldar tendran medidas uniformes y formas re-
gul.ares para permitir un buen ajuste y una posicién satisfac-
toria. Antes de proceder a soldar se limpiaran los bordes para
eliminar la grasa, aceites, 6xido, etc.

Las soldaduras a tope se realizaran sobre soporte:

operatorio.

a) .Uniones bordeadas para soldaduras circulares (figura 4k)
con ajuste a presién entre bordoneado y virola.

b) Soportes no permanentes para las soldaduras circulares
dg collarin (figura 4a) y para la soldadura longitudinal de la
virola (figura 4g). de forma que pueda realizarse un examen
visual de las dos caras.

Los procedimientos usados proporcionaran soldaduras con un
acabado h_so y regular, sin crateres, sobreespesores o mordedu-
ras, especialmente en la parte interna de la botella.
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El exceso de metal en las soldaduras a tope no debe pasar
de 1/4 del espesor de las chapas. Los extremos de los cordones
de soldadura no tendrdn crateres, ni coincidirdAn, en el caso
de las soldaduras circulares, el extremo del cordén de solda.du-
ra con los cruces.

Las soldaduras en &ngulo tendran un acabado hso 'y regu-
lar, con los extremos’/exentos de crateres.

El conjunto de las superficies de las distintas partes solda-
das presentara un acoplamlento progresivo sin - deforméaciones
aparentes.

Se recomienda utlhzar el procedimiento de soldadura auto-
matica por arco sumergido con doble pasada.

7.3.5.

El interior de las partes bajo presién de. todas las botellas
se examinara en cada etapa de la fabricacién y el exte:ior una
vez realizada la soldadura, para comprobar que la botella esta
exenta de defectos superficiales y. de soldaduras que puedan
afectar a la seguridad de "uso. Esta verificacion se realizara
con anterioridad a los ensayos de recepcién.

Examen visual.

7.4. Ovalacién.

La ovalacién de la virola de la botella no sobrepasara un"

valor tal que la diferencia entre los diarhetros exterlorgs maxi-
mo y minimo de ung misma seccmn recta exceda del 1 por 100
de la media de estos diametros.

7.5. Abertura.

La abertura de la. botella estar4 provista de un refuerzo o
collarin de acero, soldado por fusiéon, de forma que tenga una

resistencia suficiente y no produzca concentraciones de esfuer- -

zos peligrosos ni retenga agua..

7.6. Soporte.

El soporte de la botella, asf como su forma de fijacién no
entranara concentra.cxones de esfuerzos peligrosos ni retendra
el agua.

El soporte sera suficientemente s6lido y de un metal compa-
tible con el de la botella. La forma seréd preferentemente redon-
deada, para proporcionar suficiente estabilidad a la botella, y
tendra orificios de ventilacién.

7.7. Proteccidn de la vdlvula.

La valvula de la botella esiar4 convenientemente prbtegi&a,

contra cualquier deterioro que pudiera dar lugar al escape del
gas mediante caperuza o similar, roscada o fijada mediante dis-
positivos adecuados, y que llevara un orificio de ventilaci6n.

’ 8. RECEPCION
8.1, Condiciones.

En las series de fabricacién de 50 0 més botellas, la comproba-
cién de la calidad del material de las botellas y de ias soldadu-
ras, segun ensayos indicados en los apartados 8.2 al 8.4, se reali-
zard con muestras obtenidas de boteilas terminadas.

‘En series de fabricacién inferiores a 50 botellas serd suficiente
con la comprobaciéon de que el material utilizado procede de cha-
pas calificadas anteriormente segtn ensayos indicados en los
apartados 8.2 al 8.4 y que las soldaduras se han efectuado con
los procedimientas establecidos en esta norma.

Los ensayos indicados en los aparlados 8.6 y 8.8 seran apli-
cados cualquiera que sea el nimero de botellas de ia serie de
fabricacisn.

En series de fabricacién de 50 o mas botellas y en cada lote
de 201 botellas, o menos, fabricadas a partir del material de
analisis semejante y sometido a idéntico tratamiento térmico,
se seleccionara una botella para ensayos destructivos a fin de
preparar ias probetas para todos los ensayos necesarios.

Las probetas a obtener seran las siguientes:

a) Probeta de ensayo de 'chapas

De la virola de la botella se cortar4 una probeta de traccién
en el sentido longitudinal y dos probetas de dablado, una para
dobiado cxrcunferencml y olra para doblado longxtudmal y de
uno de los fondos bombeados, otras dos probetas, una de trac-
cién y otra de doblado (fxgu.ra 5).

b) Probeta de ensayo de las soldaduras.

Se oblendra una probeta de traccion, una de doblado inte-
rier y otra de doblado exterior, sobre la soldadura longitudinal,
y otras tres probetas idénticas sobre una soldadura circunferen-
cial (figura 5).

Cada ensayo de traccién o doblado se realizar4 en direccién
perpandicular a la soldadura. Las caras interna y externa de
las soldaduras deberan mecanizarse hasta enrasar la superficie
de la chapa.

Las probetas que no sean suficicntemente planag se aplana-
ran en frio.

Todo corte de soldadura realizado sobre las probetas citadas
debe tener una estructura sana.

8.2. Enscyo de traccion.

El ensel\,"o de traccion se realizard de acuerdo con la nor-
ma UNE 7.262, «Ensayo de traccién para productos de aceros.

'

fectuosa.

El alargamiento, en tanto por ciento, del metal base no-debe
ser inferior al 30 por 100.

8.3. Ensayo de doblado. -

El ensayo de doblado se realizard de acuerdo ton la nor-
ma UNE 7.282, <Ensayo de doblado simple de productog de acCeros,

No se presentaran fisuras en la probeta durante el doblado
cuando la cara del mandnl sobrepase las caras de los rodillos
soportes.

8.4. Ensayo de resiliencia,

Se hara opcionalmente el ensayo de resiliencia o el de rotura.

El ensayo de resiliencia se realizara de acuerdo con la nor-
ma UNE'7.290, «<Ensayo de flexién por choque con probeta enta~
llada de productos de acero=, con probetas de entalla en V, tan-
to sobre el material de la botella como, sobre soldaduras.

La entalla serd perpendicular a la superficie de la virola.

Ninguno de los valares de resiliencia obtenidos en el ensayo,
a una temperatura de 0° C, sera inferior a los indicados & con+
tinuacién:

— Media de valores de tres probetas en kg/cm?* 4,5.
— Valor de una probeta individual en kg/cm?: 3,0.

8.5. Ensayo de rotura.-

Se hara opcionalmente el ensayo de rotura o el de resiliencia.

Una ‘de las botellas del loie se sometera a ensayo de rotura.
Este no se producira antes de-ser alcanzada la presion de prueba
hidraulica, continuandose la elevacién de presién hasta la ‘ro-
tura.

La botella de volumen V en la que se ha efectuado ensayo
de rotura deber4 experimentar, cuando la rotura se produzca,
un ‘aiumento de volumen que, como minimo, ser4 el 15 por
100

_8.8. Control radiogrdfico.

- -
Se efectuara segiin el método siguiente:

a)  Si la soldadura es manual, se realizara el control radio-
grafico de los- cruces de soldadura de tocus las botellas del lote
(figura 6).

- b) Si la soldadura es automética (arco sumergido), se reali-

zaréd un control radiografico de los cruces de soldadura (figu-
ra 6) de una de cada 50 botellas, o menos, consecutivas de pro-
duccién del lote (en series de fabricaci6n inferiores & 5O bo-
téllas, se tomara una de la serie).

Las radiografias, perfectamente identificadas, seran conserva-
das por el constructor diez afos, como minimo.

El criterio de calificacién de soldaduras se llevard a cabo de
acuerdo con la norma UNE 14.011, «Calificaciéon de soidaduras por
rayos X,

El criterio de aceptabilidad de las mismas se hara de acuerdo
con la norma ASME «Boiles and Pressure Vessel Code Sec-
tion VIII, "Pressure Vessnls Division 1"'s,

8.7. Criterios para la déterminacion de botellas defectuosas

Yy reparaciones.

8.7.1. En los ensayos mecanicos (traccion, doblado, resilien-
cia y rotura)l.

En series de fahricacion inferiores a 50 botellas, si se com-
prueba que no ha existido calificacion de las chapas y ni del
procedimiento de soldadura, defectos de identificaciéa o algin
resultado del ensayo no cumple la especificucion de esta norma,
todas las botellas de la serie seran calificadas como defectucsac.

En series de mas de 50 botellas, si el resultado de algun en-
sayo para recepcion de un lote no resulta satisfactorio, el cons-
tructor podré:

a) Decidir la retirada de todas las botellas:

b) Ace'ptar que otras dos bolellas del mismo lote se sometan
a los. mismos ensayos. Si una de ellas se declara defectuosa se
rechazara el lote.

8.7.2. En el control radiogréafico.

Los criterios seran los siguientes:

a) Soldadura manual. La botelle cuyo control radiogréafico
no supere los crlterlos de aceptabilidad seva calificada como de-

b) Soldadura automatlca Si el control radiograitico no su-
pera los'criterios de aceptabilidad, se repetira el control radio-
grafico sobre otras dos botellas, tomadas al azar, entre las 25 an-
teriores y las 25 posteriores (o entre todas lias antenores 0 pos~<
teriores en series de fabricacién de menos de 50 botsilas) en el
proceso de construccién. Si una de ellas se declara defectuoss,
se rechazaran las 50 botellas (o toda la serie, si e¢s de menos
de 50 botellas).

8.7.3. Reparaciones.

Ninguna reparacién sera permitida sin acuerdo prevno entre
constructor y propietario de la botella.
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Toda botella reparada recibirs el tratamiento térfnico orlgmal b) Al comprador:

y ser4 sometida a nuevos ensayos de recepcion. N — Acta de la prueba bidraulica reahzado. por la Direccién
Provincial de Industria y Energia.
. — Certificado de que la botella forma parte de.un lote ©
- Cuando sea evidente que un lote o serie de batellas satis- serie que cumple esta norma,
face todas las condiciones exigidas en esta norma, se comete- N
ran todas las botellas del lote o serie a una prueba hidraulica.
la presién de agua aumentars gradual y regu]armente en la
botella hasta alcanzar la.presién de prueba Pp.
La- botella quedara bajo la presién ceé prueba el tiempo su-
ficiente para comprobar gque no existe pérdida de presién con-.
servando la estanqueidad.

8.8. Prueba hidrdulica.

TANGENTE.

9. MARCADO

Cada botella llevar4, en caracteres visibles y duraderos, las
inscripciones que ge indican a continuacién:

— Nombre de.gas: «Cloros.

—~ Marca del fabricante.

— Numero del fabricante.

— Presién de prueba hidraulica (en kilogramos/centimetro
.cuadrado).

— Capacidad (en litros).

— Carga méaxima admisible (en kilogramos).

— Peso en vacio (en kilogramos), incluido soporte y valvula
(sin caperuza).

— Fecha de la prueba hldré.ullca (mes y ano)

— Marca del experio que llevé a efecto la prueba.

~— El simbolo S para botellas distensionadas.

— Nombre o anagrama del comprador.

Las ‘marcas de identificacién anteriormente indicadas se es-
tamparan en una disposicién determinada por acuerdo entre el
constructor y el comprador.

Los troqueles usados para el marcado ser4n de pequeiio ra-
dio en los cambios de seccién del troquel, a fin de evitar la for-
macién de bordes agudos en las marcas estampadas. -

10. DOCUMENTACION TECNICA A SUMINISTRAR
POR EL CONSTRUCTOR .

El constructor suministrara la siguiente documentacién:

al A la Direccién Provincial de Industria y Energia:

Los documentos previstos en el Reglamento de Aparatos a8 - TON :
Presion. . FIGURA 1 - DIMENS.O..NADO DE FQNDOS

POR EL CONSTRUCTOR s
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1 PROBETA DE TRACCION . 1
1 PROBETA DE DOBLADO EXTERIOR

1 PROBETA DE DOBLADQ INTERIOR

-

1 PROBETA DE TRACCION
t PROBETA DE DOBLADO EXTERIOR
PROBETA DE “DOBLADO INTERIOR

_FIGURA 5- PROBETAS DE

PROBETA DE DORLABO CIRCUNFERENCIAL

Y PROBETA DE TRACCION LONOITUDINAL
1 PROBETA DE DOBLADO LONGITUDINAL

1 PROBETA DE TRACCION

1 PROBETA DE DOBLADO

BOTELLAS

100 mm.

100 mm.

FIGURA 6 - RADIOGRAFIA POR PUNTOS EN LOS CRUCES.
DE LAS SOLDADURAS

NORMA -9

Instrucciones de seguridad para el almacenamiento, uso y trans-
porte de gases comprimidos, licuados y disueltos a presion

1. OBJETO

] Esta norma proporciona instrucciones para lograr una mayor
seguridad en el almacenamiento, uso y transporte de gases com-
primidos, licuados o disueltos a presi6n.

2, CAMPO DE APLICACION

Esta norma fija las condiciones generales aplicables al alma-
cenamiento, uso y transporte de gases comprimidos, licuados y
disueltos, en botellas, asf como las particularidades de algunos
grupos de gases que poseen caracteristicas especiales.

Las prescripciones particulares fijadas para cada gas en la
norma correspondiente prevaleceran sipmpre sobre las exigen-
cias de esta norma.

3. CONDICIONES GENERALES

En e} transporte y desplazamiento de las botellas, asi como en
su almacenamiento, utilizacién, puesta en servicio y comporta-



30998

12 noviembre 1982 o

miento frente al fuego, se tendran en cuenta las siguientes pres-
cripciones: o

3.1. Transporte y»_desptazam\iento de botellas.

— Para su transporte cn vehiculos, las botellas se protege-
ran -contra posibles resbaiamientos, vuelcos, etc.

— La altura maxima de carga de las botellas,. cuando se
transportan sueltas o en posicion horizontal, no- debe exceder
las cartolas de los camiones en que se resaliza el transporte.

— Las botellas no se dejaran caer, ni se permitira que choquen
violentamente entre si o contra superficies. R

— Las botellas con caperuza. no se asirdn por ésta.

— Para su levantamiento no se utilizaran sistemas magné-
ticos. No deben emplearse eslingas, cuerdas o cadenas, si la bo-
tella no estd equipada para permitir su levantamienio con tales
medios. Puede emplearse un grua si se usa una cesta o plata-
forma que sujete las botellas. )

— Durante el transporte o desplazamiento, las botellas, in-
cluso si-estan vacias, deben tener la valvula cerrada y la cape-
ruza debidamente fijada (*).

— Se evitara el arrastre, deslizamiento o rodadura de las bo-
tellas en posicién horizontal. Es maéas seguro moverlas, incluso
para cortas distancias, empleando carretillas adecuadas. Si no se
dispone de dichas carretillas, el traslado debe efectuarse rodando
las botellas, en posicién vertical sobre su base o peana.

— En las zonas de carga y descarga es conveniente que exis-
tan muelles apropiados al efecto y que el piso se mantenga
en buen estado de conservacién. ;

— Las botellas no se manejaran con manos o guantes gra-
sientos.

— No se .transportaran, sin autorizacién del suministrador,
las botellas que presenten fugas o que hayan estado expuestas
al fuego.

3.2, Almacenamiento.

En el almacenamiento de las botellas se tendran en cuenta las
siguientes consideraciones:

— Las botellas deben ser almacenadas en locales adecuados,
siempre en posicién vertical, sobre suelos planos. Los locales se
mantendran en perfectas condiciones de limpieza.

— Las zonas de almacenamiento de botellas deben tener in-
dicado el nombre de los gases almacenados,  asi como los dis-
tintivos pertinentes de peligrosidad (inflamables, t6xicos, corro-
sivos, etc.). . }

— Las botellas llenas y vacias deben almacenarse en grupos
separadas. :

— Las botellas que contengan gases incompatibles deben al-
macenarse én locales independientes (ver la norma 6).

— Las botellas no se almacenaran cerca de sustancias facil-
mente inflamables, tales como aceite, gasolina, desperdicios,
etcétera. ’ ’ :

— Las salas de almacenamiento deben estar secas y bien ven-
tiladas. ‘A ser posible, deben ser ignifugas, con una resistencia
al fuego minima de tres horas. Se prohibe el almacenamiento en
locales subterréaneos. La temperatura de la sala de-almacena-
miento no debe exceder de 50° C.

— Las botellas no deben estar sometidas a bajas temperatu-
ras, sin el\consentimiento del suministrador, ya que la ducti-
lidad de muchos materiales disminuye al descendér la tempe-
ratura. - - .

— Las botellas no deben ester expuestas a la humedad con-
tinua, ni deben almacenarse cerca de productos corrosivos.

— Las botellas se protegeran contra cualquier -objeto que
pueda producir un corte o abrasién en la superficie del metal.

— Las botellas no se almacenaran cerca de aparatos de ele-
vacion, zonas de transito o. lugares en los que existan objetos
pesados en movimiento, que puedan chocar o caer sobre ellas,

— Las botellas almacenadas, incluso las vacfas, deben ir pro-
vistas de capeéruza o protector y deben tener la valvula cerrada.

— En el recinto de consumo s6lo estardn las botellas en
uso; las de reserva y las vacias estaran fuera de los lugares de
trabajo. En el caso de baterias dobles, se excluyen las botellas
conectadas a la bateria de reserva.

— No se almacenaran botellas que presenten une fuga de
cualquier clase. En este caso se avisar4 al suministrador.

— El aceite y las grasas, al combinarse con ciertos gases

(oxigeno, protéxido de nitrégeno, etc.), pueden producir fuertes
explosiones. '

— Debe evitarse que las botellas sean manipuladas por perso-
nas que no estén debidamente informadas. -

— En los almacenes de botellas debe estar claramente indi-
cada la prohibicién de fumar o de penetrar con cualquier tipo
de llama. - :

— La instalacién eléctrica de los almacenes debe ser antide-
flagrante, si los gases almacenados do requieren. No se debera
conectar ninguna botella a un circuito eléctrico.

— En el 4rea do almacenamiento debers existir material ade-
cuado de lucha contra el fuego.

Nota: En caso 'le duda se debera consultar al suministrador,
para recibir instrucciones. ’

(*) Para las botellas de GLP véase la Reglamentacion correspondiente.
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3.3. Utilizacién y puesta en servicio,

Para la utilizacién y puesta en servicio de las botellas se ten-
dra en cuenta las siguientes consideraciones:

— Las botellas deben ser manejadas s6lo por persomas expe-
rimentadas y previamente informadas, existiendo en los lugares
de utilizacién las normas’ oportunas. .

— Si existen dudas en cuanto al manejo apropiado de las
botellas o de su contenido, deberd consultdrse al fabricante o
proveedor. : .

— El usuario es responsable del manejo de las botellas, asi
como de su conexién, y antes de su uso debera leer la etiqueta
y marcas existentes sobre la identidad del gas. -

— Los acoplamientos en las conexiones del regulador con la
véalvula de la botella deben ser los adecuados en cada caso.

— Hay que asegurarse que los acoplamientos en las conexio-
nes del regulador con la valvula de la botella sean coincidentes.
No se utilizaran piezas intermedias, ni se forzara nunca las
conexiones que po ajusten hien. ’

. — Si el contenido de una botella no est4 identificado me-
diante marcas, deberda devolverse a su proveedor sin utilizarla.

— Se prohibe terminantemente desmontar las valvulas, dado
el peligro que ello implica. i ‘

— Las conexiones a tuberias, reguladores y otros aparatos
deben estar siempre bien conservadas y ser estancas para preve-
nir fugas.:Las mangueras empleadas deben estar en buenas con-
diciones. . Yo :

— No se emplearan llamas para detectar fugas, debiendo
usarse los medios adecuados a cada gas; si existiera una fuga
en la valvula se cerrar4 ésta y se avisari al suministrador.

~— Los reguladores, medidores, mangueras y otros aparatos
destinados a usarse con un gas particular o un grupo de gases
no deben ser empleados en botellas conteniendo otros gases.

— Las caperuzas moéviles que protegen la valvula deben estar
sobre la botella haSta el momente de su utilizacién.

— Las caperuzas no se utilizardn jamas como recipientes para
contener sustancia alguna.

- Antes de poner en servicio cualquier botella debera elimi-
narse todo lo que dificulte su identificacién.

— Antes de usar una botella de gases licuados y disueltos

~hay que asegurarse de que est4 en posicién vertical y bien suje-

ta para evitar su caida.

— Después de conectar el regulador, y antes de abrir la val-
vula de la botella, se comprobara que el tornillo de regulacién
del manorreductor esta completamente aflojado. Esta precau-
cién debe asimismo tenerse en cuenta en las interrupciones de
trabajo o en el cambio de botella. ,

— No se utilizard la botella si no esta provista de un medio
de regulacién de presién adecuado.

— Cuando las botellas de gas estén conectadas en bateria,
é6sta debe tener un disefio adecuado y estar equipada con uno o
més reguladores de presion, si es necesario. .

— La valvula de la botella se abrird lentamente. La salida
de la misma se colocard en sentido contrario a la posicion del
operador y nunca en direccién a otras personas; no se empicaran
otras herramientag diferentes a las facilitadas o aprobadas por
el proveedor. Se evitaré el uso de estas herramientas sobre las
valvulas equipadas con volante manual. Si las véalvulas presen-
tan dificultad para su apertura o cierre, o estan agarrotadas, se
pediran instrucciones al proveedor. No se utilizara nunca produc-
tos lubricantes. '

— La véalvula debe estar siempre cerrada, excepto cuando se
ei)'nplee el gas, en cuyo momento debera estar completamente
abierta. -

— Se evitard la salida de grandes caudales de gas de la bd-
tella, ya que podria obturarse la salida por la formacion de
hielo en la valvula. Si se precisaran grandes caudales se utili-
zaré una bateria de botellas. . -

. — Las botellas no se conectaran nunca a un circulto eléc-
rico.

— Est&4 prohibido, al interrumpir el trabajo de soldaduras
oxiacetilénicas, colgar el soplete cn la botella, asi como calen-
tar la misma con ¢ste. No debe ponerse en contacto el porta-
electrodos o la pinza de masa de un equipo de soldadura eléctrica
con la pared de la botella, ni debe cebarse el arco en ella.

— Las botellas se mantendran alejadas de cualquier fuente
de calor, hornos, etc.

— No se empleardn nunca las botellas como rodillos, so-
porte o cualquier otro propdsito que no sea el de almacenar gas.

— No se emplearan nunca gases comprimidos para limpijar los
vestidos o para ventilacién personal.

— Si existe pPeligro de que la botella pueda zontaminarse

-‘por el retroceso de otros gases o liquidos, deber4 disponerse
_una vélvula de retencién adecuada.

— Se prohibe pasar gases de una botella a otra.

— Se notificara -al proveedor de la botella de cualguier in-
troduccién accidental de sustancias extraiias en ella o en la
véalvula, ) ’

— Si la botella tiene una fuga y ésta no puede evitarse apre-
tando simplemente el volante de la valvula o el prensaestopas,
se cerraré ésta, la botella se situars en el exterior y se pondra
una sefial apropiada que indique gue estd fuera de servicio. Si
el gas es inflamable, téxico o corrgsivo, se pondra una schal
apropiada en la botella advirlicndo los posibles peligros y se
notificara al suministrador, al tiempo gque se seguirén las ins-

trucciones para el rcenvio de la botella,
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— Antes de desconectarse el dispositivo de regulacién de la
botella, se cerrara su vélvula y se quitard toda la presién del
dispositivo-de reguldcién. Tan pronto-la botella esté vacia debe
cerrarse la valvula y colocar la caperuza.

— Antes de devolver las botellas vacias se tomaran medidds
que aseguren que la valvula estl cerrada y que se ha fijado con-
venientemente la caperuza de proteccién. N

.— Se prohibe soldar piezas en las botellas, ya que ello elimina
totalmente el tratamiento térmico, creando una zona de gran
fragilidad y dando lugar en muchos casos a la aparicion de
grietas. .

— No se cambiara ni se quitara cualquier marca, etiqueta o
calcomania empleada para la identificacién del contenido de
la botella y que haya sido colocada por. el proveedor del gas.
" — El repintado de la botella se realizard tinicamente por el
fabricante o distribuidor del gas. ) :

No deberan introducirse botellas de cualquier gas en reci-
pientes, hornos, calderas, etc. :

— Las botellas no se situaran, para su uso, en subterraneos,
pozos, .lugares confinados, etc.

3.4. Comportamiento ante un incendio en un local en el que
existan botellas de gases.

-— Cuado se produce un incendic en un local donde haya bo-
tellas, existe el peligro latente de explosion.

-— La elevada temperatura que adquiere una botella en con-
tacto directo con un foco de-calor produce en ella :n ¢onsiderable
aumento de presién, -que puede provocar la explosién de la
misma.

— Las botellas que contengan gases capaces de activar el fue- -
go no deberan abrirse jamas, cerrando agquellas que estén en.

servicio.

— Siempre que resulte posible deben desalojarse las bote-
llas del lugar del incendio, y -si al hacerlo se notara que éstas
se han calentado, deben enfriarse con un fuerte chorro de
agua, a fin de evitar que aumente su presién. En este caso, avi-
sarse al suministrador.

En el caso de intervenir el Cuerpo de Bomberos en la
extincién de un local en el que existan botellas de gases, s¢ le

advertira de.su existencia y cantidad, asi como del gas que con-

tienen.

4. CONDICIONES PARTICULARES

Las botellas que contengan gases inflamables, téxicos y co-
rrosivos, medicinales o mezclas de gases, ademas de cumplir
las exigencias indicadas en el apariado anterior, satisfardn lo
gue a continuacion se indica. : ’

4.1. Gases inflamables.

— Las botellas no se almacenarian cerca de disolventes, des-
perdicios y otras sustancias parecidas, cerca de conexiones eléc-
tricas no protegidas, ni de cualquier fuente de i%nicién.

— Para detectar fugas, no se empleara unéd llama, sino la
sustancia adecuada para cada gas.

— No se almacenaran nunca botellas que contengan gases
inflamables con botellas conteniendo gases comburentes, y -los
almacenes deben estar separados por un muro cortafuegos con
una resistencia al fuego minima de tres horas (ver norma UNE
23093, «Ensayos de resistencia al fuego de las estructuras y ele-
mentos de la construccién»). .

— El almacenamiento se efectuarda en locales destinados ex-

‘clusivamente a este uso y que estén adecuadamente preparados.

Cuando las botellas se almacenen en edificios dedicados a otras
funciones, la capacidad méxima de almacenamiento sera de
60 Nm3, debiendo tenerse en cuenta las ordenanzas municipa-
le~ al respecto.

— Los lugares en que se almacenan las botellas de inflama-
bles estaran perfectamente aireados y dispondran de los opor-
tunos medios de extincién de incendios y de proteccién perso-
nal. La instalacién eléctrica sera de tipo antideflagrante.

— Se prohibira fumar durante la manipulacién }/_uso de bo-
tellas de gases inflamables y comburentes; a este efecto, se dis-
pondra de una sefializacién apropiada. )

4.2, Gases téxicos y corrosivos.

— El personal encargado del manejo de gases tOxicos estara
provisto de méscaras de gas y/o aparatos auténomos de respi-
racion. Tal equipo estari situado en el lugar del trabajo, pero
fuera del area mas facilmente contaminable.

— Los gases t6xicogs deben manipularse en zonas de ventila-
cién forzadae o al aire libre. Las grandes concentraciones de es-
tos gases, emitidos por botellas, deben eliminarse por un pro-
(l:)eso adecuado, de forma tal que no se contamine el medio am-

iente.

— Antes de emplear las botellas se leeréan las marcas, las eti-
quetas y las hojas de datos referentesg al producto que contienen.

— Los gases téxicos se almacenaran en botellas de capacidad
adeccuado al consumo, evitando asi un almacenamiento excesivo
0 innecesario.

— Las botellas que contengan gases téxicos y/o corrosivos
llevaran las etiquetas y marcas correspondienter ,

— Debido a la naturaleza peligrosa de los gases t6xicos o co-
rrosivos, toda persona implicada en el manejo de los mismaos
debera ponerse en contacto con el proveedor para que éste le
facilite una amplia informacién..

4.3. Gases medicinales.

— Se evitara todo contacto de hotellas, valvulas, reguladores,
mangueras e instalaciones anexas con aceites, grasas y otros
productos combustibles, ya que log aceites y ciertos gases, ta-
les como el oxigeno, el protéxido de nitrdgeno, etc., pueden com-
binarse, dando lugar a una violenta explosién.

— No se utilizaran botellas de gases medicinales sin valvula
antirretorno, si existe la posibilidad de que ésta se contamine
por el retroceso de otros gases o materias extranas.

—Se prohibe pasar el gas de una botella a otra, en los hos-

pitales o clinicas.

— Los dispositivos de seguridad, las valvulas y los -acceso-
rios deben ser inpeccionados a intervalog frecuentes, y se re-
pararan o sustituiran si contienen defectos que puedan menos-
cabar la seguridad. ’

4.4, Mezclas de gases.

— Las rhezclas de los gases para su envasado en botellas de-
ben ser preparadas por proveedores reconocidos. Se prohibe al
usuario realizar mezclas de gases. (Véase la normsa 6, <Mez-
cla de gases a presién contenidos en botellas».)

5. PRUEBAS PERIODICAS

De ‘acuerdo con la Reglamentacién vigente, las botellas de-
ben someterse a pruebas periédicas. Estas se realizaran segun
se indica en la norma 7, <Inspecciones periddicas a que han
de someterse lag botellas y botellones destinados a contener ga-

ses comprimidosg, licuados y disueltos a presions,

i NORMA 10

Instrucciones de seguridad para el uso y transporte de cloro
en hotellas de acero

1. OBJETO -

Esta norma fija las instrucciones de seguridad
y transporte de cloro en botellas de acero.

Esta morma completa las disposiciones generales- contenidas
en la norma 9, <Instrucciones de seguridad para el uso y trans-
porte de gases comprimidos, -licuados y disueltos a presiéns.

: 2. CAMPO DE APLICACION

para el uso

Esta norma se aplica a las botellas de acero, de 1 a 150 litros
de capacidad, destinadas a contener cloro.

Las caracter(sticas constructivas y de recepcién de estas bo-
tellas quedan definidas en las normas 1, «Célculo, construc-
cién y recepcién de botellags de acero sin soldadura para gases
comprimidos, licuados y disueltose; la 2, «Célculo, construc-
cién y recepcién de botellas soldadas, en acero, para gases
comprimidos, licuados y disueltos a presién», y la 8, «Cdlculo,
construccién de botellas de acero soldadas para cloro»,

9. CARACTERISTICAS FISICO-QUIMICAS Y PROPIEDADES DEL CLORO

3.1. Caracteristicas fisico-quimicas.
N

Atémico Molecular
Simbolo .., w. . v . |Cl Cl,
Peso ... ...« sii ver wew 40| 35,457 70,914
Gas Liquido
Densidad ... ... 7z ... = | 2,49 (aire = 1) 1,47 (agua = 1)
Peso especifico ... ... .. | 3,214 g/1 1,4885 Kg/1
: (O° C, 1 at) - 1O°C, 1 at)
Volumen especifico 0,311, 1/Kg. 0,6809 1/Kg.
. © C, 1 at)  C, 1 at)
Calor especifico ... ..|0,124 Kcal/Kg., * C | 0,228 Kcal/Kg., ° C
Temperatura de licua :
Cibn .ve et ven vee oo o | —34,1° C (a — 100° C)
Temperatura de solidi-
ficacion ... .. cee eee . —120,0° C
Calor latente de vapo-
rizaclén .. ... ... ... .. 84,6 Kcal/Kg.
Temperatura critica .. |114° C
78,8 Kg/cm? (a — 30° C)

Presién critica ... ... ..

3.2. Propiedad del cloro.

El cloro,.en condiciones normales, es un gas de color amari-
llo-verdoso, muy denso y de olor sofocante, muy caracteristico,
que provoce la tos. .

No es inflamable, ni explosivo, pero es muy téxico, y, por
tanto, debe ponerse el méaximo cuidado en su utilizacién

El cloro seco, a temperatura normal, no corroe el acero, el
cobre ni el plomo, pero si el estafio.

4, CARACTERISTICAS DE LAS BOTELLAS

Las botellag deberan cﬁmp]ir las condiciones fijadas en las
normas 1, <Célculo, construccién y recepcion de botellas de
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acero sin soldedura para gases comprimidos, licuados y disuel-
tos»; 2, «Calculo, construciién y recepciéon de botellas de acero
soldadas para gases comprimidos, licuados y disueltos», y 8,
«Calculo, construccién y recepcién de botellas de acero solda-
das para cloro. '

La capacidad normal da las botellas oscila entre 50 y 100 ki-
logramos netos de cloro. En algunos casos, pueden utilizarse bo-
tellas de otras capacidades.

Los recipientes se llenan a razén de 1,25 Kgs. de cloro por
litro de capacidad en agua de los mismos. :

La temperatura maxima . de utilizaciéon .de las botellas serd
de 68° C; no es recomendable que la temperatura exceda de 40° C,
erni condiciones normales de uso. - .

Las botellas se pintaran del color distintivo exigido en la nor-
ma 4, «Colores de identificacién de gases industriales y medi-
cinales contenidos en botellas».

4.1. Vilvulas.

La valvula se monta en la parte superior de la botella en
posicién vertical.

Las botellag iran provistas de una caperuza que sirva para
proteger la valvula.

El orificio lateral de la valvula Hevara un tapén roscado que
sirva para protegerlo en los periodos en los que no se estai uti-
lizando la botella. Este tapén debe ir provisto de una junta de
fibra, amianto comprimido o plomo y debe estar colocado y bien
apretado en todos los momentos en los que no esté en servicio.

Entre el racor de la tuberia de utilizacién del cloro y el ori-
ficio lateral es necesarip intercalar una junta de teflén, amian-
to comprimido o plomo. .

Pare abrir y cerrar las valvulas se utilizara una llave con
boca de cuadradillo, sobre la que no debe realizarse un esfuer-
zo exagerado.

5. INSTRUCCIONES PARA EL TRANSPORTE
5.1. Generalidades.

No es aconsejable transportar botellas llenas de cloro junto
con otros productos envasados, y menos ain con productos a
granel, debido a la posible reactividad de éstos con el cloro,
con el consiguiente peligro en caso de fugas. -

Si es inevitable realizar este” transporte conjunto debera con-
sultarse al fabricante o proveedor del cloro<-con objeto de eva-
luar los posibles riesgos.

En el caso de su transporte por carretera se ampliard con lo
dispuesto en ol vigente Reglamento sobre Transporte de Mer-
cancias Peligrosas por Carretera (TPC). ’ N

5.2. Transporte de botellas.

Las botellas se cargaran en los vehiculog de transporte (va-
gones de ferrocarril o camiones), manejandolas con cuidado, sin
someterlas a golpes y evitando arrojarlas desde la plataforme
de los vehicilos al suelo.

Las hotellas deben colocarse sobre el vehiculo en posicién
vertical, y bien sujetas, con el fin de que durante el transporte
todas las botellas deben llevar la caperuza colocada, protegiendo
la valvula. '

Si las botellas estan tumbadas, las fugas que se producen
son, ‘generalmente, de cloro liquido, siendo de cloro gas si su
posicion es vertical. Si tememos en cuenta que 1 centimetro
cubico de cloro liquido se transforma en 400 centimetros cubicos
de gas, facilmente se puede comprender las ventajas de trans-
portar las botelas verticales.

8. INSTRUCCIONES PARA EL ALMACENAMIENTO

Los almacenamientos de botellas de cloro deben estar apar-
tados de zonas habitadas o muy frecuentadas. A ser posible
debe elegirse un lugar en que las fugas accidentales de cloro
np representen riesgos para personas, animales o zonas de
cuitivo importantes.

El local o cobertizo debe ser amplio, preferiblemente seco y
fresco, de facil acceso y evacuacién, y debe mantenerse siempre
limpio y bien ventilado, Si el local es cerrado debera tener por
lo menos dos puertas de acceso, situadas en posiciébn opuesta
que deben abrir hacia afuera. El piso debe ser liso y bien nive-
ado. ’

Los envases deben estar protegidos de los rayos solares y
apartados de cualquier otra fuente de calor (radiaderes, salidas
do aire caliente, etc.).

Las botellas de clorp deben ser almacenadas de pie, ordena-
das en filas, decjando entre ellas pasillos, de forma que todos
los envases scan facilmente accesibles, .

7. INSTRUCCIONES PARA EL USO

Corq'o. norma general las botellas deben permanecer siempre
en posicién vertical.

Las botellas llenas deben manejarse siempre en posicién ver- .

tical o ligeramente inclinadas, haciéndolas girar sobre su base.
Para esta movimiento hay que asir el envase por el cuerpo y
no por la caperuza de proteccion que podrfa desenroscarse.
Pueden utilizarse carretillas de mano especiales provistas de
una quecnéI} de seguridad en el tercio superior,

ol Il))(éllairch;oev‘;tarsg lo.?.golpeis y las caidas de las botellas, ya que
] ) que implica el manejo de' envase

siempre ligado al #4rato que éstas,reciban. aces dg (»;lom osté

7.1. Utilizaci6n. '

Durante su utilizacién deben permanecer en posicién vertical.

Para poder comprobar en cada momento el consumo de cloro
se recomienda colocar las botellas sobre una bascula y en fun-
cién de ie tara que viene marcada sobre la ojiva se determinara
la cantidad de cloro que queda en la botella,

A la temperatura de 20-25°C, la capacidad de vaporizacion
de una botella es de 1 a 3 Kg/h, Si se precisa un caudal de gas
més elevado pueden colocarse las botellas dentro de agua a
temperatura normeal o tibia, pero sin exceder de 40° C. En este
caso conviene renovar el agua periédicamente para mantener
{g temperatura y si fuera posible someterla & ung ducha con-
inua.

7.2. Observaciones iin.portarttes sobre la utilizacién del cloro
en botellas.

Cuando el cloro liquido de las botellag se ha vaporizado to-
talmente, el cloro gas que se encuentra en el interior puede
provocar aspiracién sobre los aparatos de utilizacién. Los liqui-
dos asi introducidos provocan, generalmente, en presencia del
cloro, una corrosion activae del metal con destruccién del envase.
En los centros de llenado pueden producirse explosiones por
reaccion violenta entre el cloro liquido y el liquido introducido
(especialmente en caso de cloraciones orgénicas). Es por tanto
muy importante desacoplar la botella cuando esta vacia, cerran-
do previamente la valvula y utilizar, para .evitar el retroceso
del gas, un dispositivo de retencién adecuado.

La total vaporizacion del cloro liguido de la botella se pucde

. comprobar mediante una de las siguientes formas:

— Cuando el peso sea igual a la tara,
— Cuando la presién del cloro descienda entre 1 y 2 kilo-
gramos/centimetro cuadrado.

Cuando por no haberse tenido en cuenta las exigencias ante-
riormente mencionadas hubiera podido introducirse cuelquier
tipo de liquido o gas en ung botella de.clorg ésta debera ser
devuelta al proveedor con indicacién de las causas de tal devo-
lucién. ’

En ambos casos no hay cloro liquido en el envase, solamente
un poco de gas cuyp peso e€s insignificante. Po: ello es recomen-
dable colocar un manémetro en el circuito de utilizacién y
desconectar la botella cuando se produzca una caiga-de presion
igual a la anteriormente mencionada. Cuando lg botella estad
fuera de servicio se colocara el tapén de proieccién rosca-
valvula, :

7.3. Maniobras en la vdlvula con la botella llena,

Las maniobras normales deben ejecutarse sin esfuerzo impor-
tante, no usando martillos ni llaves de longitud superior a 25
centimetros. .

Cuando se observe cualquier anomalia, asi comp para efec-
tuer el cambio de estopada, la botella deberd devolverse al
proveedor o al fabricante.

7.4. Intervenciones_prohibidas en la vélvula.

Se prohibe llevar a cabo una o varias de las siguientes ope-
raciones: .

— Realizar cualquier maniobra con una llave de longitud
superior & 25 centimetros o’ con un martillo.
. — Lubricar el vastago con grasa, aceite o cualquier otra
materia organica.

— Calentar la valvula con une llama.

— Intentar reparar cualquier defecto que pudiera aparecer
en la valvula (en este caso la botella dcbera enviarse al pro-
veedor).

8. MEDIDAS DE PROTECCION Y SEGURIDAD

El cloro es ung sustancia extremadamente agresiva y corro-
siva que habitualmente se maneja, en pequefas o grandes can-
tidades, por millares de productores y usuarios. El peligro en
su manipulaciéon se reduce enormemente cohociendo sus pro-
piedades y observando cuidadosamente una serie de precaucio-
nes. Los pocos accidentes que se producen son debidos casi
siempre a un desconocimiento de estas propiedades o a un
descuido, por lo que es necesario seleccionar e instruir conve-
nientemente al personal encargado de su manipulacion.

8.1. Reglas prdcticas.

El personal que trabaja con cloro debe estar especializado
en su manejo, y debe mantenerse al dia en esta especializacion.
Conviene limitar el acceso a las zonas en que se maneje o
almacene cloro, ya que ante un incidente incluso leve (ligeras
emanaciones de cloro por ejemplo) las personas no habituadas
al uso de este gas pueden producir confusién.

8.1.1.

_ Toda persona que ha de manipular cloro debe tener a su
disposicién, en ol local de trabajo, una mascara antigas con fil-
tro_ para cloro, que se encuentre en buen estado de conservacion,
Asimismo debe estar accstumbrado a usarla y especialmente a
colocarsela rapidamente y de manera segura. Para ello es pre-
ciso realizar ejercicios practicos.

Proteccion respiratoria.
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A] tecibir una mascara hay que asegurarse de:

— Que la talla es la conveniente, o sea, que se acopla her-

méticamente. Para ello se tapa el agujero de respiracién con la
palma de la mano. En caso de que la respiracion sea posible
habra que considerar la mascara como defectuosa o demasiado
grande,
+ . — Que esté en buen estado. }
_ La mejor proteccién se obtiene con los equipos respiratorios
auténomos que permiten trabajar en una atmoésfera de cloro
durante treinta minutos. Es muy conveniente que los usuarios
de cloro posean algunos.de estos equipos (aparte de la previsién
de méscaras antigds, que es completamente necesaria).

»

8.1.2. Medidas en caso de fugas de cloro.
Si se produce una fuga de cloro hay que tratar de eliminarla
lo antes posible. El operarip realizara estas operaciones provisto
de mascara antigas. .
Para taponar las posibles fugas, se pueden aplicar algunos
de los siguientes procedimientos: ’

— Colocar cemento rapido en la fisura dende se produce el
escape. Si la fuga se produce a través de la valvula se colocara
cemento en masa encima de la misma y seguidamente la cape-
ruza, formandose un blogue compacto. ’ '

— 8i existen poros o la fuga es pequefia se
mastic o masilla.

- — Dependiendo del tamaiio de 'la fuga, se podran emplear
Lnateriales blandos, tales como aluminio, cobre, cufiag de ma-
era, etc. . .

puede emplear

Si es imposible 7taponer la fuga rapidamente, se aconseja:

- — Transportar inmediatamente el envase al aire libre, lejos
de locales habitados.

— Colocar el envase de manera que el punto de fuga sea el
mas alto posible, con lo que solamente saldra cloro gas que al
enfriarse reduce considerablémente la evaporacién, '

8. PROTECCION CONTRA INCENDIOS

El cloro no es inflamable y, por si mismo, tampoco es una
materia explosiva. Sin embargo a una temperatura de 70°C o
superior la botella puede explotar debido al aumento de volu-
men del cloro liguido que contiene. )

En caso de producirse un incendio en las proximidades de
las botellas de cloro, lo primero que hay que hacer es alejar
los envases del foco caliente. Si'ello no fuera posible, es im-
prescindible mojarlas abundantemente con ague, a ser posible
pulverizada, para evitar que 1las botellas adquieran temperatu-
ras que pudieran provocar su explosién.

En caso de incendios, se emplearan extintores de polvo para
proteger las zonas donde exista escape de cloro.

10. TRATAMIENTO EN CASO DE ACCIDENTE

10.1. Efectos del cloro.

El cloro provoca graves irritaciones en los ojos, siendo espe-
cialmente agresivo sobre la mucosa de la nariz, garganta y vias
respiratorias. Log efectos son proporcionales a lg concentracion
y al tiempo de exposicion. Una breve inhalaciéon de cloro a
elevada temperatura ocasiona lesiones bronquiales. Si se pro-
longa la permanencia en la atmodsfera clorada, puede desarro-
llarse en el individup un edema de pulmén agudo.

10.2. Comportamiento a observar en caso de escape de cloro.

Cualquier eventual escape de cloro puede ser. localizado con
bastante rapidez, para ello se puede pulverizar o rociar con una
disolucién de amoniaco la zona o lugar donde se sospecha que
existe fuga de cloro. Se puede utilizar, por ejemplo, un frasco
de pléstico blanco provisto de pulverizador en su boca. Tam-
bién se puede detectar aproximando a la zona un trapo empa-
pado con dicho reactivo. .

" En ambos casos se forman humos blancos de cloruro aménico
que son facilmente visibles. )

Cuando se produzcan escapes de cloro habréin de tenerse en
cuenta las siguientes consideraclones:

— Solamente las personag especialmente adiestradas y pro-
vistas del equipo de seguridad podran permanecer en un local
contaminado para realizar las maniobras precisas para su neu-
tralizacién. ) ‘

— Cualquier persona desprovista de maéscaras y que se .en-
cuentre en la zona contaminada deberd procurar no respirar
profundamente si no es a través de un pafiuelo, hasta que se

encuentre al abrigo de las emanaciones. -

— En caso de proyeccién sobre. la piel o los vestidos, el cloro
Hquido puede provocar graves'lesiones ocasionando quemaduras.

— En caso de proyeccién sobre la cara y los ojos, el cloro
liquido provoca una fuerte irritacién de los mismos, acompafada
de lagrimeo, enrojecimiento y quemaduras de la mucosa, con
Posibles lesiones 'de cérnea. El cloro gaseoso provoca sintomas
de irritacién cuya gravedad depende de la concentracién del
mismo. i

— Para evitar los efectos perjudiciales de una nube de cloro
ser4 muy conveniente:
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a) E.v_itar el panico y no correr, pues la aceleracién de la
Tespiracion aumenta la accidén nociva del cloro.

b) Evitar toser. . .

c) Mantener la boca cerrada. .

d) Respirar pocto y rapidamente para no llenar los pulmones
de aire viciado. N

10.3. Primeros auxilios.

— Separar al accidentado de la fuente de contaminacién.
— Despojar rapidamente al accidentado de cualquier prenda

salpicada de cloro, evitando respirar los vapores gue se des-

prenden, y sacarla lo antes posible al exterior.

- — Lavar abundantemente (bajo ducha si es necesario) la piél

afectada, con agua y jabén, al menos durante quince minutos.
— Secar cuidadosamente con .una toalla limpia, sin frotar.
— Evitar que el accidentado se enfrie. ) .

., — Llamar al Médico inmediatamente, indicandole la - causa

del accidente y estado del paciente. .
— Si el intoxicado deja.dé respirar;- practicarle la respiracion

artificial. .

— Si hay un paro cardiaco dar masajes al corazén, acompa-
fiado de respiracidon boca a boca.
- — Mantener al intoxicado en un reposo absoluto, en un espa-
cio bien ventilado, abrigidndole, animandole y tratando de cal-
mar su excitacion. =

10.4. Tratamiento médico de los _I-e&ionados por cloro gaseoso.

Estos tratamientos se suministraran siempre bajo prescrip-
ci6n facultativa:: .

— Ademas de oxigenp puede suministrarse hiposulfito sédico
en forma de aerosol o en los primeros momentos hiposulfin
ascorbico por via intravenosa.

— En los casos méas graves parece recomendeble ]a heparina

por via intravenosa. .

También por via intravenosa 1/4 de miligramo de estrofantina
asociada con suero glucosado hiperténico y una sangria de
300-500 centimetros cubicos si el enfermo no est4 en colapso.

NORMA 11

Célculo,” construccién y recepcién de botelHones de acero r;a.ra.
gases comprimidos, licuades y disueltos.a presién.

~ 1. . OBJETO

Esta norma tiene por objeto establecer las condiciones téc-
nicas relativas al material, cdlculo, construccién y recepcion
de botellones de acero, destinados a contener y transportar ga-
ses cornprimidos, licuados y disueltos & presion,

2, CAMPO DE APLICACION

Esta norma se aplica exclusivamente a botellones de acero,
de capacidad en agua comprendida entre 100 y 1.000 litros y des-
tinados @ contener y transportar, a temperatura ambiente, ga-
ses comprimidos, licuados y disueltos a presién.

3. DEFINICIONES

Limite elastico: Se considera que el término <limite eldstico»
corresponde al limite eldstico superior ReH. Sin embargo, para
los aceros que no presenten un limite claramente marcado sera
preciso utilizar el lfmite eléstico convencional Ry 0,2°, correspon-
diente a una deformacién no proporcional del 0,2 por '100.

Cada una de estas magnitudes se entendera definida de
acuerdo con la morma UNE 7.262, <Ensayos de traccién para pro-
ductos de acero». - .

Normalizado: El término normalizado se refiere al tratamien-
to térmico por el que el botellén se somete a una temperatura
uniforme por encima del punto critico superior al acero (Ac3),
seguido de un enfriamiento en aire en reposo. .

4. SIMBOLOS

= Espesor minimo calculado de la envolvente cilindrica (mi-
limetros).
A = Alargamiento en porcentaje.

D = Diametro nominal exterior de los botellones (milimetros).

L = Longitud inicial calibrada en la probeta de ensayo a trac-
cién (milimetros). .

n = Relacién entre el diaAmetro del mandril de plegado y el
espesor de la probeta.

p = Presién maxima de servicio (Kg/cm?). .

Ry = Valor de la resistencia a traccién minime para célculo
(Kg/cm?), ’
f = Tensi6n de diseio (Kg/mm?).
Py, = Presién de la prueba hidrostatica en Kg/cm? efectivos.

. = Valor minimo del limite elastico (R,, H 0 R, 0,2", segun lo
indicado en el parrafo 3.1), en Kg/mm? garantizado por
el fabricante de la botella.

R = Valor real de la resistencie a la traccién en Kg/mm?, de-
terminado por el ensayo a traccién, segtn el apartado 8.2.

S0 = Area de la seccién original de la probeta de ensayo a trac-
ci6én en mm? (UNE 7.282, «<Ensayo de traccién para produc-
tos de aceros).

‘W = Marca . para los botellones temnlados en medios que poseen

una velocidad de enfriamiento superior al 80 por 100 de la

del agua sln aditivos, a 20°C y revenidos posteriormente.

g
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5. MATERIALES

5.1. Condiciones generales.

El material utilizado para la fabricacién de los botellones
debe ser acero calmado, alaborado en horno eléctrico, «Martin
Siemens» u otto procedimisnto similar. . :

El fabricante estableceré medios ‘para identificar los botello-
nes cqp las coladas de acero.de las que se hicieron.

5.2. Composicion quimica.

Los botellones de acero sin soldadura se fabricaran preferen:
temente: i

— En acero al Cr-Mo u oiros aceros aleados, para aquellos
botellones cuya presién de prueba P sea mayor de ico Kg/cm?.

— En -acero al C y C-Mn, para .aquellos- botellones cuya
presion de prueba Py, sea igual o menor de 100 Kg/cm?,

El material utilizado para la fabricacién de los botellones de-

acero no debera exceder, en el analisis de colada, los limites que
para ‘el fésforo y el azufre se sefialan a ‘continuacién:

Botellones soldados

Porcentaje
P .. . . . 0,040
S .. ¢,040
2 A Botellones sin soldadura

, Paorcentaje

0,050
0,050

Lag desviaciones maximas admisibles en los analisis de com-
probacién a partir de los limites especificados para el azufre ¥
fosforo en los a,nélisis de coladas sera4 + 0,005 por 100.

5.3, Tratamiento térmico.

El fabricante de los botellones certificara que éstos han expe-
“rimentado un tratamiento térmico y deberéd indicar en el certi-
ficado el proceso de tratamiento térmico aplicado.

Si el grado de enfriamiento del medio es superior al 80 por 100

del agua a 20° C sin aditivos, cada botellén debe ser sometido &

un método de énsayo no destructivo. :
_ Después del tratamiento térmico final, el fabricante realizara
un ensayo de dureza en todos y cada uno de los botellones.

- 6. DISENO
6.1. Condiciones generales.

El calculo de espesor de las partes sometidas a presién en los
botellones se realizara en funcién de la tensién de disefio f.
El valor del limite eléstico se limifara a un maximo de:

1,3 { para los botellones al C y C-Mn templados y revenidos.
2,1 f para los botellories al Cr-Mo y otros aceros aleados que
sean templados y revenidos.

La presién interna para la cual se deben calcular los botello-
nes sera la presiéon maxima de servicio (p)., -

8.2. Cadlculo de la envolvente cilindrica.

El espesor minimo de la envolvente cilindrica se calcularé
meadiante la férmula:

p-D
" 200f 2 +p
siendo, N
f = Tensién de disefio igual a:
fo B
2,4
de donde:

~

z = Coeficiente igual a 1 para envolventes cilindricas, sin sol-
dadura y comprendido entre 0,5 & 1 para envolventes cilin-
dricas soldadas. ’

Z, = Coeficiente igual a 1 para recipientes sin soldadura o con
soldadura de sellado de cierres roscados y comprendidos
entre 0,8 y 1 para recipientes soldados.

En ningun caso el espesor minimo calculado con esta férmula
podra ser inferior a 5 milimetros. ’

6.3.- Cdlculo de las envolventes esféricas (fondos),

6.3.1. Para fondos cerrados integramente por forjado, estam-
pacién o similar,

) El espesor minimo de las envolventes esféricas (fondos), me-
dido en su centro, no, serd inferior a dos veces la resultante de
aplicar la formula siguiente: )

p-D

400f -z +08p

Siendo: f, Z; ¥ z de los mismos valores enunciados en el pun-
to 6.2. -

6.3.2. Pare fondos cerrados-por procedimientos mecénicos, o
mediante tapones roscados, sellados por soldadura.

El espesor minimo de la eénvolvente esférica conformada par-
tiendo de forjado o estampado del material base del cuerpo ci-
lindrico no sera inferior al resultante de aplicar la férmula si-
guiente:

.p'D
400f|vz+0,8p

El espesor del cierre porv procedimientos mecanicos o tapén
roscado -y sellado por soldadura no ser& inferior a tres veces el
espesor minimo del cuerpo cilindrico. -

7. CONSTRUCCION Y EJECUCION
7.1. General.

Cada botellon se examinara antes de proceder a la operacion
de cierre, a fin de comprobar el espesor y la posible existencia
de defectos en las superficies interior o exterior. El espesor.en
cualquier punto no serd inferior al minimo especificado.

La falta de redondez (ovalacién) de la envolvente cilindrica
estard limitada a un valor tal que la diferencia entre el diame-
tro exterior maximo y minimo en una misma seccién transver-
sal no exceda del 2 por 100 de la media de ambos. -

Las vélvulas se protegeran de los golpes en forma efectiva por
el disefio de Ia envolvente (un saliente protector) o por medio
de una fuerte caperuza roscada o ajustada en una forma que
ofrezca idéntice seguridad.

Cuando los recipientes se destinen & su transporfe en jaulas,
o bastidores, no serd necesario aplicar sistemas de proteccién de
las valvulas.

7.2. Botellones construidos con envolventes cilindricas sin
soldadura y elementos de cierre reforzados con soldadura.

Para realizar las soldaduras de los elementos.de cierre, ten-
dra que cumplirse previamente los requerimientos del punté 7.4.

7.3. Botellones soldados.

Este tipo de botellones serdn construidos en conformidad con
los puntos 7.5 y 7.6. ’ ’

7.4. Cali'ficacién de las soldaduras.

. Antes de proceder a la construccién de un botellén de un tipo
dado, el fabricante deber4 obtenér una calificacién de sus mé-
todos de soldadura, en relacién con la norma & seguir para la
febricacion -de botellones. . :

En caso de soldadura manual, el soldador debera estar pro-
visto de un certificado de celificacién extendido por el CENIM
(Centro Nacional de Investigaciones Metalirgicas), una Entidad
colaboradora facultada para la aplicacién del Reglamento de
Aparatos & Presiébn o por otros laboratorios reconocidos para
este fin por el Ministerio de Industria y Energia.

Las calificaciones deben registrarse y conservarse.

Los ensayos de calificacién de métodos deben ser represen-
tativos de las soldaduras realizadas en la fabricacién del bo-
tellén. '

El fabricante tendra un técnico en soldadura, que debera ha-
ber aprobado su competencia en los ensayos de calificacion re-
lativos a los tipos de trabajo y métodos considerados.

Se precisara una nueva calificacién del proceso y personal,
si se modifica alguna de las variables incluidas en la norma de
calificacion. .

7.5. Virolas y fondos.

La chapa de la parte cilindrica y las partes embutidas debe-
r4n tener un buen acabado de taller y estar exentas de defectos
graves.

7.8. Soldaduras.

7.8.1. Generalidades.

La parte cilindrica de los fondos debe tener una altura h al
menos igual a cuatro veces el espesor, para evitar que las unio-
nes soldadas estén situadas en la proximidad de la parte curva.

Las soldaduras en d4ngulo no deber4n recubrir las soldaduras
a tope y deben estar separadas por una longitud no inferior a
10 milimetros.

7.6.2. Soldadura de las partes bajo presién.

La soldadura de las partes bajo presién debe realizarse a
tope, de forma tal que después de la soldadura la desalineacién
(figura 4a, 4g. 41 y 4k) no sobrepase 1/5 del espesor de la chapa
de la parte cilindrica. '

7.6.3. Soldadura de las partes no sometidas a presi6n.

Los pies, asas y anillos de proteccién se soldaran  mediante
soldadura en angulo, estando constituida la superficie de con-
tacto con le parte cilindrica por una seccién de la pieza sol-
dada. . . '

Las placas eventuales de sefializacién deben soldarse a la
parte cilindrica a lo largo de todo su perimetro, La placa debe
estar perforada en un ptnto para permitir la salida de aire du-
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rante el tratamiento térmico. El agujero se tapara posteriormen--
te con plomo.

7.6.4, Métodos de soldadura y modo operativo.

Las piezas a ensamblar deben tener medidas uniformes y
formas regulares para permitir un buen acople y una posicién
satisfactoria. Antes de proceder a soldar deben hmpmr'se los
bordes para eliminar la grasa, aceite, 6xido, etc.

Las soldaduras a tope deben reahzarse sobre soporte:

a) Uniones bordoneadas para soldaduras circulares (figus
ra 4k). i .
~ b) Soportes no permanentes para las soldaduras circulares
de collarin (figura 4a) y para las soldaduras longitudinales de la
parte esférica (figura 4g), de forma  que pueda realizarse un
examen visual de las dos caras.

Los métodos y modos operativos usados deben proporcionar
soldaduras con un acabado liso y regular, sin crateres, sobre es-
pesores o mordeduras.

El exceso de metal en las sgldaduras a tope no debe pasar
de un cuarto de la anchura de'la soldadura Para las soldaduras
circulares se admite una tolerancia mayor, Los extremos de los
cordones de soldadura no deben tener crateres.

Las soldaduras en angulo deben tener un acabado liso y re-
gular, con los extremos exentos de crateres.

El conjunto de las superficies de las distintas paries soldadas
deben presentar un acoplamiento progresxvo sin deformaciones
aparentes.

7.6.5. Examen visual.

El interior de las partes ba]o presién de todos los Lotellones
debera examinarse en cada etapa de la fabricacién, y el exterior,
una vez realizada la unién, nara comprobar que e’ botellén
esta exento de defectos superflc'ales y de soldaduras oue puedan
afectar a la seguridad de empleo de! botellén. Esta verificacion
debers reahzarse con anterioridad a los ensayos de proteccién.

8. ENSAYOS DE RECEPCION

~ 8.1. Condiciones generales.

8.1.1. Botellones construidos en conformidad con el punto 7.2.

Todos los ensaycs de comprobacién de la calidad Jdcl mate-
rial de los botellones se realizaran sobre testigos del mismo
didmetro, pero de longitud inferior (dos metros, aproximada-
mente), que procedan de la misma colada e igual tratamiento
térmico. . :

Con cada lote de 101 botellones o menos se procesara un tes-
tigo de material de analisis semejante y se sometera a idéntico
tratamiento térmico, a fin dz preparar las probetas para todos
los ensayos necesarios.

En cada testigo des%mado a ensayo se realizara un ensayo de
traccion en direccién longitudinal y cuatro ensayos de curvado
en direccidén circunferencial.

8.1.2. Botellones soldados.

8.1.2.1. Todos los ensayos de comprobacién de la caLdgi del-
material de los botellones se realizaran.con muestras de ‘mate-
rial de botellones terminados.

Salvo que se indique en esta norma, todos los ensaycs meca-
nicos se realizardn de acuerdo con las norma- UNE existentes.

En cada lote de 101 botellones o menos fabricados ~ partir de
material de 4nalisis semejante y sometido a idéntico trata-
miento térmico, se seleccionara un botellén para ensayo, a fin
de preparar las probetas para todos los ensayos necesarios.

8.1.2.2. Probeta de ensayo tomado de la chapa base.

De la parte cilindrica del botellén se corta una probeta de
traccién en el sentido longitudinal y dos probetas de tlegado,
una para plegado circunferencial y otra para plegado longi-
tudinal.

Si la longitud de la parte cilindrica no permite la obtencién.
de probetas, se tomaran una probeta de plegado y otra de trac-
cion del fondo bombeado (figura 3a).

En el caso de botellones de tres piezas, se tomarin una pro-
beta de, tracci6n en direccién longitudinal y dos probetas de
plegado (una en sentido longitudinal y otra en sentido cir-
cunferencial) de la parte central, y otras do§ probetas, una de
traccién y otra de plegado, der uno de los fondos bombeados
(figura 3b).

8.1.2.3. Probefa de ensayo de las soldaduras.

Para los botellones de dos piezas se obtendr4 una probeta
de traccién, una de plegado exterior y otra de plegado inte-
rior (flgura, 3a).

Para los botellones de tres piezas se obtendra una probeta de
traccién, una de plegado interior, otra de plegado exterior sobre
la soldadura longitudinal y otras tres probetas sobre la soldadura
circunferencial.

Cada ensayo de traccién o plegado se realizara en direccién
perpendicular a la soldadura. Las caras interna y externa de la
soldadura deberan mecamzarse hasta enrasar la superficie de
la chapa.

Las probetas que no sean suflclentemente planas deberan
aplanarse en frio.

Todo corte de soldadura realizado cobre las pwbetas citadas
deben tener una structura sana.

8.2. Ensayo de presién.

Cuando exista la evidencia de que un lote de botellones pre-
sentado a recepci6én cumple con las condiciones exigidas en esta

- Mas

norma, se someteran todos los botellones del lote a una _brueba
hidrostéatica.

La prueba hidrostatica se realizara segiin sl procaciimiento
siguiente:

Se observard que la presién hldrosté,tlca en el botzllén se
eleva gradualmente hasta que se alcanza la presién dc prue-
ba Py. El botellén se mantendrd a dicha presion el tiempo nece-
sario para averiguar que no existe tendencia a disminuir v que
la estanqueidad est4.garantizada. chho tiempo sera, comc mi-
nimo, de treinta segundos.

W

8.3. Ensayo de traccion.

El ensayo de traccién se realizars de acuerdo con la nor-
ma UNE 7282, «<Ensayo de traccién.para productos de acero»,
sobre una. probeta que posea las siguientes caracteristicas:

1. Estara de acuerdo con la figura 1a y. poseerd una. lon-
gitud calibrada L, = 5,85 vV S,, cuando su espesor de pared no

sea inferior a 5 milimetros.

Ambas caras de la probetd, que representan las superficies
interna y externa del botellén, se dejaran sin mecanizar.

El alargamiento en tanto por ciento no sera inferior a los
valores indicados a continuacién:

1. Para botellones fabricados con Pn £ 100 kg/cm? y con
espesor de pared no inferior a 5 milimetros. .

2.500
A = ——— con un minimo absoluto del 14 por 100
2,2 Rm

2. Para botellones fabricados con Py > 100 kg/cm? y con un
espesor de pared no inferior a 5 milimetros.

2.500 \
A = -———— con un minimo ahsoluto del 12 por 100. "
2,2 Rm

8.4. Ensayo de doblado.

El.ensayo de doblado se realizard de acuerdo con la norma
UNE 7.292, «Ensayo de doblado simple de productos de acero»,
en probetas obtenidas al cortar un anillo de 25 milimetros de
anchurg en cuatro partes de igual longitud. Cada tira asi ob-

‘tenida se mecanizaré sélo en los bordes.

La tira no deberd agrietarse cuando se doble haéia el inte-
rior alrededor de una plantilla, hasta que los bordes interiores-
gueden .separados a una distancia no superior al dlémetro de
la plantilla (véase figura 2).

. El diadmetro de la plantilla (0 mandril) se establecera en fun-
cuﬁn de la resistencia a la traccién del material a ensayar por
medio de la tabla indicada a continuacién, que da la relacién
entre la resistencia a la traccién real del material y el cociente
(n) del didmetro del mandril dividido por el espesor de la pro-
beta.

Resistencia real 2 la traccién del material Valor de n

en kg/mm?

Hasta 44 inclusive ... ... ... 707 v en cen ol e s
Mas de 44 ‘hasta 52 ... ... ... '

Mas de 52 hasta 60 .- ... ... ..
Més de 60 hasta 70 ... ... .
Més de 70 hasta 80 .., .., ..
de 80 hasta 90 ... ... :.
de 90 ... ... i wl el

W DU W

Mas

9.1,

Cada botellén llevard, en caracteres visibles y duraderos, las
mscr1pc1ones que se 1nd1can en este. apartado

Dichas inscripciones iran en la ojiva del botellén o en el co-
llarin, que se fijard al botelldén.

0.2,

— Nombre del gas. -

— Marca del fabricante.

— Numero de fabricacion. )

— Presion de prueba (kg/cm?).

— Capacidad nominal (en agua, en litros).

— Fecha de la prueba hidrostatica (mes y aiio).

— Marca del experté que llevé a e¢fecto la prueba.

— Simbolo W para los botellones templado en medios que
poseen una velocidad de enfriamiento superior al 80 por 100 de
la del agua, sin aditivos, a 20° C y revenidos posteriormente.

9.3.

Los hotellones para conlener gases comprimidos llevaran, ade-
més de las marcas generales del apartado 9.2, las siguientes:

— Presién de carga €en kg/cm?) a 15° C
— Peso (kg.) en vacio.

Generalidades.

Marcas generales.

Marcas complementarias.
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Las marcas de identificacién anteriormente indicadas se es-
tamparan en la ojiva del recipiente, en una parte reforzada del

mismo o en el collarin.

Los botellones para conbener gases licuados y amoniaco di-
suelto en agua llevaran, sden.as de las marcas generales del

apartado 9.2, las siguientes: -
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a - acsptable

d =~ no aceptable

b~ acepiable

ALk

e=no acepiable

'mi
= ’

c - aceptabls

f— no aceptable

—_——r =

@ = aceptable

h=no aceptable

/'\_:

i-no aceptable 1= no aceptable

t = acentable

FIG. 4 SOLDADURAS ACEPTABLES Y NO ACEPTABLES

m - no aceptable n=no aceptable

&

. k= aceptable
NORMA 12
Calculo, construccién y recepciém de botellones.criogénicos
1. OBJETO

El objeto de esta norma es definir las caracteristicas de los
botellones criogénicos destinados a contener gases licuados a
baja temperatura.

2. CAMPO DE APLICACION 4

Esta norma se aplica a los botellones criogénicos (disefiados
para temperatura de servicio inferior a — 40° C) fabricados por
soldadura y provistos de aislamiento térmico con cAmara de va-
cio, con una capacidad inferior a 450 litros de volumen de agua
y una presién de trabajo inferior a 35 Kg/cma2.

3. MATERIALES 1

Unicamente pueden utilizarse aquellos materiales compatibles
con el producto a contener y que resistan la temperatura mini-
ma de servicio, pudiendo emplear en su construccién:

— Aceros no aleados de grano fino, hasta una temperatura
de — 1868° C

— Aceros al niquel compatibles hasta una temperatura de
— 196° C, segun el contenido de niquel.

— Aceros austeniticos al cromo-niquel compatibles hasta una
temperatura de — 270° C.

— Aluminjo (de un minimo de 99,5 por 100 de pureza.) o
aleaciones de aluminio.

— Cobre desoxidado de un minimo de €9,8 por 100 de pureza
o aleaciones de cobre con més del 56 por 100 de cobre.

Los materiales deberin recibir el tratamiento térmico corres-
pondiente para cumplir las caracteristicas mecénicas exigidas.

4. PROYECTO Y CONSTRUCCION

Para el disefio y calculo se deberd utilizar uno dé los si-
guientes codigos:

— ASME (USA).

— SNCT (Francia).

— DOT-4L (USA).

— AD-MERKBLATT (Alecmanial.
— BS (Inglaterra).

Bajo peticién, el Centro directivo competente en materia de
seguridad industrial podré autorizar otro cédigo distinto de los
indicados anteriorrnente.

Una vez elegido el cédigo se empleard en su totaiidad en el
proyecto, sin poder efectuar mezclas de célculo de diferentes
cédigos a no ser que ciertos casos de cédlculo no estén desarro-
llados en el cédigo elegido, pudiendo desarrol]arse por cualquie-
ra de los otros.

Ademés de satisfacer el proyecto con las consideraciones mazr-

cadas por el c6digo, deben asimismo cumplir con las minimas
condiciones desarrolladas por la férmula siguiente en la que el
espeser minimo de virola debe ser al menos igual al valor de:
P-d
6= ——— (mm)
200f -z

Pero nunca inferior a un valor de e = 1,5 mm.,
Donde:

p = Presién de célculo o presién de prueba, en Kg/cm?2 (la mas
elovada), definida en 4.1.

d = Diameltro interior del depdsito en milimetros.

f = Tensién mAaxima admisible, definida en 4.2 en Kg/mm?,

z = Coeficiente de seguridad para tener en cuenta la posible de-
bilitacién debida a los cordones de soldadura, tomando:

z = 0,8. Cuando se inspeccionen el 10 por 100 de las soldaduras

del 10 por 100 de los recipientes.

Estas inspecciones se realizardn por medios no destruc-

tivos en que se tengan en cuenta fundamentalmente

los cruces y costuras longitudinales y ademaés se reali-

zaréan en todos un control visual por las dos caras (den-

tro de lo posible).

Cuando se inspeccione el 100 por 100 de las soldaduras

del 10 por 100 de los recipientes:

Estas inspecciones se realizaran por medios no destruc-

tivos y ademéds se realizaran en todos un control visual

por las dos caras (dentro de lo posible).

Cuando todos los cordones de soldadura sean objeto de

controles no destructivos y se verifiquen visualmente,

dentro de lo posible, por las dos caras.

z =1,0.

4.1, Presién de cdlculo.

— Para recipientes en comunicacién permanente con la at-
mésfera, la presién de célculo seré4 de dos Kg/cm? (incluido un
lﬂlog'z'amo/cm2 de camara de vacio).

— Para recipientes cerrados, hasta dos Kg/cm? efectivos, la
presién de célculo sera la méaxima efectlva en Kg/cm?, ‘mas un
kilogramo/cm2 debida al vacio.

— Para recipientes con presién superior a dos Kg/cm2, la
presién de calculo serd la maxima efectiva en Kg/cm? mdas un
kilogramo/cm? debida al vacio.

4.2, Tensién mdxima admisible.’

Cualquiera de las solicitaciones en el punto mas desfavorable
del recipiente, provocada por la presién de sus medios de fija-
cién, debe corresponder & los limites fijados a continuacion en
funcién de los materidles.

4.2.1, Para los metales o aleaciones rlue presenten un limite
de elasticidad aparente definido o que se caractericen por un
limite convencional de elasticidad Re garantizado.
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A
__ Cuando la relacién Re/Rm’< 0,66 f < 0,75 Re.
— Cuando la telacion Re/Rm > 0,66 f < 0,50 Rm.

Donde Re = Limite de elasticidad minima garantizade con 0,2
‘por 100 de alargamiento permanente (kg/mm?2).

Rm = Valor minimo de la resistencia garantizada a la

rotura por traceién (kg/mm?) (carga de rotural.

f = Tensi6n maxima admisible de calculo en Kg/mm?2.

4.2.'2. Para los metales'y aleaciones que no presenten limite
aparente de elasticidad y que se caractericen por una resisten-
cia Rm garantizada a la rotura de traccion:

f = 0,43 Rm’

En cualquiera de los casos no se tomaran esfuerzos cortantes
superiores a 0,55 veces f (kg/mm?). -

4.2.3. El slargamiento de rotura en porcentaje guardara con-
formidad, como minimo, con el valor 1.000/Rm, pero no seré
inferior al 20 por 100 para el acero ni el 12 por 100 para las
aleaciones de aluminio. . .

Las muestras que sirvan para determinar el alargamiento de
rotura seran tomadas perpendicularmente al sentido de la lami-
nacién y con las proporciones siguientes: -

Lo=5d

Siendo Lo = Longitud calibrada entre punios de la muestra an-
tes del ensayo.
d = Diametro. -

4.3. Fondos. -

Los fondos deben ser de una sola pieza y sin uniones, y po-
dran ser céncavos o convexos, siempre y cuando quede justi-
ficada su resistencia.

4.4, Orificios.

Solamente se permite efectuar orificios en los fondos debien-

do ser circulares y su diametro inferior e 75 milimetros o a un
tercio_del diametro del recipiente (el menor de ambos), -

Todo orificio debe estar provisto de una brida, acoplamien-
to, reborde o refuerzo fijado al recipiente por- soldadura por
fusién. Los equipos conectados a esta brida, acoplamiento, re-
borde o refuerzo, pueden serlo por soldadura eléctrica, solda-
dura de plata, latén o rosca. : . .

No se permiten uniones que no sean soldadas en la camara
de aislamiento.

4.5. Envolvente exterior.

Estos recipiéntves estaran concébidos con envolventes de la

camara de aislamiento capaz de soportar el vacio existente en
camara y disefiada para una presi6én exterior de 1 kg/cm2,

Esta envolvente estard construida con materiales ferriticos
o aleaciones ligeras y el espesor minimo de la misma seré
de 1,5 milimetros, referido a un acero al carbono con Rmo =
= 37 kg/mm?2 de carga de rotura y alargamiento del Ao = 27
por 100. Para la aplicacién de otro tipo de material, con carec-
teristicas mecanicas mas elevadas, al espesor minimo podra
deducirse de la férmula:

3 i Rmo Ao
€] = €q
le A1

Donde e, es el espesor minimo para un ‘acero de 37 kg/mm?
y e; es el espesor minimo para e! material escogido con carga
de rotura Rm; y alargamiento A;.

46. Aislamiento.

El aislamiento debe calcularse para que no exista una trans-
misiéon de calor de la atmésfera, a temperatura .ambiente, al
contenido, superior a 0,5 kcal/h, por grado centigrado de dife-
rencia de temperatura y por litro de capacidad en agua del
recipiente.

Si el disefio es para hidrégeno liquido, la transmision total
de calor con una diferenc'a de 290° C no debe ser superior a la
necesaria para ventear 0,8 Nm3/h.

El aislante debe ser resistente al fuego y no poseer sustancias
que puedan contaminarle o poseer otra que por sus caracte-
risticas puedan reaccionar con el fluido almacenado.

5. FABRICACION
5.1. Generalidades.

. D_urante la fabricacion se respetaran las normas y cédigos de
disefo empleados. X :

] Los recipientes ‘e‘staré,n provistos de anillos de refuerzo, cu-
blertgs c!e proteccién y otros elementos, sean transversales o
lqngltpc}m&bs, que en caso de vuelco eviten el deterioro de los
dispositivos de seguridad y servicio, asi como dafios en la en-
volvente calorifuga.

Asimismo, se asegurara la estanqueidad en caso de vuelco.

5.2. Soldaduras.

En lo referente a la preparaciéon del material e soldar; apro-
bacién del proceso y ejecucion de las uniones soldadas, en caso
de que el codigo aceptado no indicara nada, se seguiran las
prescripciones -del cédigo ASME.

Los procedimientos empleados en la construccién deben ser
aprobados antes de proceder a la misma y las soldaduras debe-
ran estar realizadas por soldadores provistos de un certificado
de certificacion extendido ,por el CENIM (Centro Nacional de
Investigaciones Metalurgicas), una Entidad Colaboradora facul-
tada para la aplicacién del Reglamento de Aparatos a Presion
o por otros laboratorios reconocidos para este fin por el Minis-
terio de Industria y Energia. . c

A efectos de esta norma se considerara, para aplicar el
cédigo ASME, en el control de las soldaduras, la siguiente
equivalencia:

Valor segtin el apartado 4

- 2=0,8
z=20,9
z=1,0

Valor ASME, tabla UW 12
Equivelente z = 0,7
Equivalente z = 0,85 -
/ Equivalente z = 1,0

Para la utilizacién de estos coeficientes con los otros cédigos
se buscara la equivalencia con la tabla anterior.

6. EQUIPOS DE SEGURIDAD
6.1. Del recipiente a presién.

Todo recipiente sometido a presion estarad provisto al menos
de dos valvulas de seguridad o de una valvula de seguridad
y un disco de rotura (en este caso la seccion del mismo sera
al menos igual-a la de la valvula). Cada uno de estos sistemas
de seguridad seran capaces de dejar escapar los gases que se
produzcan por evaporacién, considerando que e] recipiente ha
perdido el vacio en la intercAmara y de forma que en ningun
momento se sobrepase en el caso de la valvula de seguridagd
el 10 por 100 de la presién maxima de servicio del recipiente
y el 30 por 100 de esta presién maxima de servicio para el caso
de disco de rotura. :

La descarga de las valvulas de seguridad y, en su caso, de
los discos de rotura, debera realizarse de tal forma que se im-
pida eficazmente que el fluido evacuado pueda producir darnos
a personas o a cosas. :

Estos sistemas de seguridad también seran compatibles con
el producto contenido y con las bajas temperaturas a qiile estan

- sometidos. Las valvulas seran del tipo de cierre «deformable»,

de elevacién totel y concebidas de forma que el paso a través
de la valvula sea superior al 80 por 100 de la seccién neta de
paso en el asiento.

El funcionamiento a baja temperatura se garantizara some-
tiendo una muestra de las mismss a ensayo a baja temperatura.
Para impedir la salida de liquido estaran conectadas a la parte
mas alta del recipiente.

Aquellos recipientes yue puedan cargarse seglin su conienido
en volumen, deben estar dotados de elgan sistema de nivel. No
se admitiran grados de llenado superiores al 95 por 100 de la

-capacidad en agua del recipiente.

La valvula de seguridad debe dimensionarse y tararse para
limitar la presién a 1,10 veces la presibn maxima de servicio
del recipiente. Si él botellén tiene aislamientc al vacio este
valor debe rebajarse en 1 kg/cm?, & no ser que se haya contems-
plado esta condicién en el diseifio.

Las valvulas se disefiaran para un caudal minimo de:

Q. = 0,0085 (P + 1) W,
Siendo:

Q = Caudel de aire en m?3/h.
P = Presiéon de disparo de la valvula en kg/cm?.
W, = Capacidad en agua-.del recipiente ‘en litros.

6.2 ‘Dela envolvente exterior.

i En los recipientes con aislamiento por camara de vacio exis-
tira en la envolvente calorifuga un dispositivo de seguridad

" que proteja a ésta de cumlquier presién peligrose en la camara

de vacfo en caso de fuga del recipiente interior.

Este dispositivo deberd impedir en la camara todo exceso
de presion, abriendo por falta de vacio y asimismo, en las
condiciones normales de funcionamiento, debe impedir la entra-
da de humedad y conserver el vacio en la camara. Su disefio
ser4 para una presién exterior de 1 kg/cm? y su seccion minima
serd de 0,150 cm? por litro de capacidad equivalente en agua,
almacenada en el recipiente.

7. ENSAYOS
7.1. Prueba de presion.

Las pruebas de presion se realizaran antes de colocar la en-
volvente calorifuga y se tendra un tieinpo minimo de trienta
segundos verificando mientras tanto qtie no exista fuga, defor-
macion o cualquier otro defecto,
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La presién de prueba a que se someteran, seran -de:

7.1.1.

Para. recipientes en contacto con la atmoésfera (/abier-
tos): .

— Presién de prueba: 2 kg/cm? efeé‘tivos. )

7.1.2. Para recipientes cerrados hasta 2 kg/cm? de presién
maxima de servicio: -

— Presién de prueba: 1,3 X presién maxima de servicio + 1
(vacio) kg/cm2. ) ’
En este caso, la prusba no sera inferior a 2 kg/cm? efectivos.

7.1.3. Para recipientes cerrados con presién maxima de ser-
vicio superior a 2 kg/cm?: .

— Presién de prueba: 1,3 X presién maxima de servicio + 1
(vacio) kg/cm? y siempre mayor de 4 kg/cms,
Las pruebas seran realizadas por el fabricante.

7.2. Ensayos mecdnicos.

Todos los materiales esenciales como minimo ser4n contras-
tados ¥y en wnarticular aquellos que vayan a estar sometidos a
‘presién interior, serédn constrastados con los certificados de
origen, comprobando que las caracteristicas mecénicas y quimi-
cas cumpien con las hormas, aceptando o.rechazando 6éstos.

7.3. Ensayo de soldaduras.

Por cada lote de 201 recipientes o menos, debe realizarse una
probeta testigo de la soldadura, realizando al menos un ensayo
de. traccién y dos doblados. uno de cerga y otro de rafz, con
pProbetas normalizadas de acuerdo con el Cédigec ASME o nor-
mas UNE 7184, 7051, 7185 y 7256. :

Si estos ensayos no cumplen los requisitos indicados, deberan
ensayarse dos probetas testigo mas, rechazando el lote si estos
ensayos no cumplen con lo exigido.

. Para recipientes construidos con aleaciones de aluminio, el
ensdyo de traccién se hard de acuerdo con el c6digo ASME
o la norma UNE 7258 y ‘el alargamiento de rotura se medira
sobre una longitud de cinco veces el didAmetro de la probeta
de seccién circular. En caso de probeta de seccién rectangu-

lar, la distancia entre referencias sera calculada mediante la

formula: - ,
L =565 vSo
"Donde: -

So = Secci6n originel de la probeta. ) .
Para recipientes construidos con cobre y sus aleaciones no
es necesario realizar ensayos de doblado. .

7.4. Ensayo de resiliencia.

Para materiales de aluminio, cobre y aleaciones de cobre
no es necesario hacer ensayos de resiliencia.

Para materiales de acero los ensayos de resiliencia se haran
de acuerdo con el cbédigo ASME,
I1SO-R-148. .

Los ensayos de resiliencia se referiran a probetas de 10 X 10
milimetros con entallas en V y U,

Para chapas y uniones soldadas de espesor inferior a 5 mili-
metros no se realizaran ensayos de resiliencia.

Para el ensayo de chapas, la resiliencia se determina con
tres probetas. Si se trata de probetas en U, la toma de las
muestras se realizar4an transversalmmente a la direccién de lami-
nado, y en la misma direccion de laminado si se trata de pro-
betas &n V. -

Para la prueba de las uniones soldadas se tomardn tres
probetas en el punto medio de soldadura y otras tres en la
zona de transiciém. :

Los valores medios a obtener en el ensayo de resiliencia a
temperatura minima de servicio seran los siguientes:

Resiliencla de las chapas y de los
cordones de soldadura a la tem-
peratura minima de servicio

Material

Kgm/cm?
(probetas en U)

Kgm/cm?
(probetas en V)

Acero no aleado, templado. 3,5 2,8
Acero ferritico aleado Ni <

< §5 por 100 ... .. ... <. see 3,5 2.2
Acero ferritico aleado 5 por

100 < Ni < 8 por 100 ... ... 4,5 3,5
Accro austenitico al Cr. Ni. - 4,0 3,2

Ninguno de los valores obtenidos pucden ser menor del 30 por
100 del minimo indicado. :

Para temperatura de servicios infariores a — 196° C. la prue-
ba de resiliencia no se realiza & la temperatura minima de
servicio, sino a — 196° C.

norme UNE 7290 o norma |

‘ 31007

7.5. Inspeccior radiogrdfica.

De acuerdo con el coeficiente de junta (soldadura) elegido,
so realizard segin lo indicado en el punto 4. : i

7.8. Certificddo. ’

El certificado extendido por la -persona 6 lEntidad que ha
realizado la prueba: .

— Fabricante (nombre y domicilio).

— Propietario (nombre y domicilio).

— Cantidad de recipientes aprobados.

— Diametro interior y .exterior del recipiente interior.
= Presién de prueba. )
— Taras maxima y minima del lote.

— Volumen geométirico maximo y minimo del lote.

— Temperatura minima de servicio.

— Presién méxima de servicie.

— Espesor de las paredes.

— Tensién méxima del material a la presién de prueba.
— Resultados de los ensayos mecdnicos del material,
— Descripcién de los equipos de seguridad.

Se puede extender un certificado por cada lote.

8. MARCAS l

Pebe marcarse cada. recipiente en la ojiva del recipiente ex-
terior o colocando una place en la misma ¢ en su aro protector
firmemente sujeta, con los siguientes datos: ’ ’

‘— Presién de trabajo (méaxima).

— Presi6én de prueba.

— Temperatura de servicio (miinima).

— Contrasefia de aprobacién del tipo. -

— Marca del fabricante. .

— Numero de serie. )

— Tara del recipiente con todo el equipo necesario.

— Peso maximo del contenido para cada gas.

— Fecha de la prueba inicial.

— Contrasefia de la persona o Entidad que ha realizado la

prueba.

— Marca o nombre del propietario.
— Nombre de los gases autorizados a contener.
— Volumen geométrico en litros. _

NORMA 13° '

Valvulas para botellas y botellones de gases comprimidos, licua-
dos y disueltos a presién .

1. OBJETO

L4

Esta norma tiene por objeto establecer las condiciones téc-
nicas relativas a la construccién de valvulas de cierre desti-
nadas a hotellas y botellones transportables para contener gases
comprimidos, licuados y disueltos a presi6n.

3. CAMPO DE APLICACION

Esta norma se aplica a valvulas para botellas de 1 a 150 litros
y botellones hasta 1.000 litros de capdcidad de agua.

3. MATERIALES

Los componentes usados en la construccién de las valvulas
serdn de material compatible con el gas e contener en la bote-
Ha o botellén.

8.1. Compaosicién quimica.

La composicién qﬁfmica de los materiales a emplear sera la
acordada entre el comprador y el fabricante.

3.2. Caracteristicas mecdnicas.

Normalmerite se emplean los materiales que a contiqugcibn
se indican, que deberan cumplir los siguientes valores minimos:

A porcen- Resiliencia

R, taje en 5d charpy HB 30
Ve 200C
Acero ... .. ... | 44 Kg/mm? 20 2 Kg/cm? —
Latén ... ... ... -— . 80

36 Kg/mm? 15

No obstante, se podran autorizar otros materiaies sicmpre
que se justifique su idoneidad y sean autorizad_os por.el Centro
directivo competente en materia de seguridad industrial.

4, REQUISITOS TECNICOS

4.1. Dimensiones.

Cumpliran con las dimensiones de los acoplamientos que se
establecen en la norma 3, «<Acoplamicntos para véalvulas en bote-
llas y botellones destinados a contener gases industrialess».
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La currera de la valvule ha de dejar libre, por lo menos, un
tramo similar a la seccida de paso.
. ‘ - \

4.2, Hermeticidad.

La hermeticidad ha de estar garantizada en el asiento y en
la junta contra la atmoésfera. _ - )

Esta hermeticidad sera mantenida desde las presiones de
0,5 Kg/cm? hasta la maxima presién de servicio de la valvula
cuando esté sometida a temperaturas entre —25°C y + 60° C.

4.3.- Mecanismos.

4.3.1. Husillos." -

Los husillos de las valvulas con todas las partes necesarias.
para el accionamiento, asi como los que sirven de junia contra -

la atmosfera, han de poderse sacar de la valvula roscada a la
botella. i

5. ENSAYO DE REGISTRO DE TIPO

5.1. Descripcion de los ensayos.
Constaran de:

5.1.1. Comprobacién de las formas y dimensiones de los aco-
plamientos prescritos en la norma 3, <Acoplamientos para val-
vulas en botellas y boctellones destinados, a contener gases
industriales, medicinales y sus mezclass.

5.1.2," Comprobacién de la hermeticidad de las valvulas en
el asiento y contra la atmosfera.

5.1.2.1. En condiciones de. suministro.

5.1.2.2. Después de la desecaciéon de las valvulas durante
cinco dias. .

5.1.2.3. Para bajas temperaturas.

5.1.2.4, Para altas temperaturas. =

.5.1.3. Ensayo de presion. .

5.1.4. Si se precisara, comprobacién del ensayo de herme-
ticidad al vacio a 10—% Torr. : :

5.2. -‘Numero de ensayos.

5.2.1. Para ensayos de hermeticidad, en conforimidad con el
punto 5.1.2, se tomaradn nueve valvulas del modelo presentado
para el registro de tipo y, una vez ensayadas en condiciones
de suministro, se formaran grupos de tres valvulas que se
someten a ensayos de desecaci6n, bajas temperaturas y altas
temperaturas. . .

5.2.2. El numero de vAlvulas para el resto de los ensayos
queda a criterio de la Entidad colaboradora que extienda el
certificado exigido'para el registro de tipo. .

6. ENSAYOS DE RECEPCION
6.1. Descripcién de los ensayos.
‘Constaran de:

6.1.1. Comprobacién de las formas.y dimensiones de los aco-
plamientos prescritos en la norma 3, <Acoplamientos para val-
vulas en botellas y botellones -destinados a contener gases indus-
triales, medicinales y sus mezclass.

6.1.2. Comprobacién de la hermeticidad de las valvulas en
el asiento y contra la atmésfera en condicionds de suministro.

6.1.3. Ensayo de presion. ‘

7. REALIZACION DE LOS ENSAYOS

7.1. Comprobacién de formas y dimensiones.

Para cada tipo de valvula el fabricante suministrara los
planos de conjunto y detalle necesarios. .

Las vélvulas inspeccionadas.responderan a las dimensiones
y tolerancias prescritas en estos planos.

7.2. Comprobacién de la hermeticidad en condiciones de su-
ministro.

, Este tipo de ensayo se realizara en lo posible sin una conser-
vacién prolongada en almacén y sin regulacién posterior de las
valvulas.

7.2.1. Sobre el asiento. .

La hermeticidad sobre el asiento se realizar4 a la méaxima
presion de ensayo, aplicando esta presiéon sobre la valvula por
abajo, desde el acoplamiento a la botella, manteniendo cerrada
la valvula. )

La presi6n maxima de ensayo seré la equivalente a una sobre-
presiéon del 15 por 100 sobre la presién maxima de servicio gra-
bada en la valvula. .

7.2.2, Contra la atmésfera.

La hermeticidad contra la atmésfera se realizard aplicando
la presién a la valvula desde el acoplamiento a la botella. Pre-
viamente se habré cerrado la salida mediante una tapa. Se:
llegara a abrir totalmente la valvula,. :

_ El ensayo se realizar4 a distintas alturas del husillo y fina-
lizara con la apertura méxima de la valvula. Se utilizaran
medios adecuados para comprobar dicha hermeticidad.

;
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7.2.2.1. Presiones de ensayo. . .
A titulo orientativo, se reecomienda tomar como escalones de

‘presion de gas 0,5 Kg/cm? 10 Kg/cm? y la presién maxima

anteriormente citada.

7.3. Comprobacion de la hermeticida_d después de la dese-
cacion.

7.3.1. Preparacién de la muestra. N

Las valvulas se desecaran durante cinco dias en un armario-
estufa a una temperatura de 40°C = 5°, y cuando se tengan
que -realizar ensayos especiales esta temperatura sera de
70° C-+£ 5° T ' :

7.3.2. Forma operativa de€l ensayo.

Se procederd a enfriar las valvulas a temperatura ambiente
y posteriormente se operara como en el punto 7.2,

7.4, Comprobaciéon de la hermeticidad a bajas temperaturas.

7.4.1. Preparacién de la muestra.

Las valvulas se enfriardn a — 25°C + 5° C. )

Cuando se tengan gue realizar ensayos especiales, esta tem-
peratura serd de —40°C + 0

: —5°C

Se tendra en cuenta que el cuerpo de la valvula y el medio
de ensayo mantengan las temperaturas fijadas a lo largo de la
duracién del ensayo. ' .‘

7.4.2.  Forma operativa: del- ensayo.
© 7.4.2.1. Manteniéndose a las femperaturas de ensayo se opé-

‘rara como en el punto 7.2. .

7.4,2.2. Realizando el ensayo del punto 7.4.2.1, se dejaran las
valvulas hasta recuperar la temperatura ambiente, realizandose
un nuevo ensayo a esta temperatura, segun el punto 7.2.
v y

7.5. Comprobacion de la hermeticidad a altas temperatvuras.

7.5.1. Preparacion de la muestra.

Las valvulas se calentaran a 60°C + 5°C.

Cuando se trate de ensayos especiales esta temperatura sera
de 70°C £ 5°C.

S.e tendra la precauciéon de mantener la valvula en el bafo
el tiempo suficiente para permitir que ésta tenga !a tempera-
turs indicada, asi como que durante la realizacion del ensayo
se mantiene esta temperatura.

7.5.2. Forma operativa del ensayo.

7.5.271. Manteniéndose a las temperatitas de ensayo, se ope-
rard como en 2l punto 7.2. -

7.5.2.2. Realizando el ensayo del punto 7.5.2.1 se dejaran las
valvulas hasta recuperar la temperatura ambiente, realizandose
un nuevo ensayo a esta temperatura, segun el punto 7.2.

7.8. Ensayo de presién.

7.86.1. Preparaciéon de la muestra.
Se someter4 a presién la valvula totalmenteabierta y con

‘la_salida de gas cerrada, aplicando la presién sobre el acopla-

miento (acoplamiento a la botella).
7.6.2. Forma operativa. - . .
Se aplicara sobre la valvula una presién progresiva, utili-
zando como elemento de presién al agua, hasta alcanzar la
presion de prueba del recipiente de gas al que se destina
la valvula, : '
La valvula no debe presentar fugas, grietas ni reventar.

7.7. Ensayos especiales. -

Estos ensayos se aplican a valvulas para usar en recipientes
que se destinan a paises con climatologia especial o para.con-
tener gases purisimos.

7.7.1. Ensayos para valvulas destinadas a climas tropicales,
articos y estratosfera.

Las valvulas para estos fines han de ser sometidas en el
ensayo de hermeticidad a una solicitacion alternativa de tem-
peraturas con —40°C 2 0°C y + 70°C =+ 5° C. ’

En un periode de diez dias han de ser realizados 10. cambios,
0 sea, cuatro cambios por dia, S

7.7.2. Ensayos para.valvulas destinadas a gases de alta pu-
reza o hidrocarburos halogenados.

Las valvulas destinadas a gases de alta pureza ¢ hidrocar-
buros halogenados se someterdn en e! asiento y en el prensa-
estopas contra un vacio de 104 Torr.

7.7.3. Ensayos de cuerpos elasticos, membranas, etc.

Los elementos elasticos .y membranas seran sometidos a un
ensayo de fatiga por flexion.

E]l ensayo se realizara a las solicitaciones que correspondan
a las membranas.

8. MARCAS

Las valvulas se identificaran mediante la marca del fabri-
cante el afio de construccion y la presién maxima de servicio.

9. CERTIFICADOS

A peticién del cliente, se emitird un certificado que acredite
que las valvulas objeto del suministro han superado satisfac-
toriamente todos los ensayos requeridos en esta norma para el
uso a que se destinen las valvulas. )
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NORMA 14

Calculo, construccién y recepciéon de botellas de aleacion de
aluminio sin soldadura para gases comprimidos, licuados y di-
sueltos a presion

1. OBJETO

Esta norma tiene por objeto- establecer las condiciones téc-
nicas relativas al material, calculo, construccién y recepciéon de
botellas de aleacion de aluminio sin soldadura, destinados-a
contener y transportar gases comprimidos, licuados y-disueltos
& presion. .

2. CAMPO DE APLICACION

Esta norma se aplica exclusivamente a botellas de aleaciones
de aluminio sin soldadura, de capacidad en agua comprendida
entre 0,2 y 150 litros y destinadas & contener y transportar, a
temperatura ambjente, gases comprimidos, licuados y disueltos
a presion. ’ : '

3. DEFINICIONES

Limite elastico: Se considera que el término «<limite elastico»
corresponde al limite elastico superior, ReH. Sin embargo, para
los casos en que no se presente un limite claramente. marcado
sera preciso utilizar el limite elastico convencional R, 0,2, co-
rrespondiente a una deformacién no proporcional del 0,2 por 100.
Cada una de estas magnitudes se entendera definide de acuer-
do con la norma UNE 7258, «Ensayo de traccién para metales
ligeros y sus aleaciones». : o

4. SIMBOLOS

e = Espesor minimo calculado de la envolvente cilindrica (mi-

limetros). ’ :
A = Alargamiento en porcentaje.
D = Diadmetro nominal exterior de las botellas (mm).
L = Longitud inicial calibrada en la probeta de ensayos a
© traccién (mm). : :
n = Relacién entre el diametro del mandril de plegado y el

espesor de la probeta. )

Py = Presién de la prueba hidrostatica en Kgicm? efectivos.

Re = Valor minimo del limite elastico (ReH o R, 0,2, segun lo
indicado en el apartado 3), en Kg/mm?, garantizado por
el fabricante de la hotella.

Rm = Valor real de la resistencia a la traccién, en Kg/mm?, de-
termincda por el ensayo a traccién segun el apartado 8.2.

So = Area de la seccién original de la probeta de ensayo a
tracciéon en mm? (UNE 7.256, «Ensayo de traccién para
metales ligeros y sus aleacioness). ’

5. MATERIALES
5.1. Condiciones generales.

- El material utilizado para la fabricacién de las botellas debe
ser aleaciones de aluminio elaborado segin un procedimiento
aprobado. .

El fabricante establecera medios adecuados para identificar
las botellas con las coladas de aluminio de las que se hicieron.

5.2. Composicién quimica.
Las botellas de aluminio sin soldadura se fabricaran con alea-

ciones de aluminio contempladas en las normas UNE,
El ‘material utilizado para la fabricacién de las botellas de

aluminio sin soldadura no debera exceder en el analisis de

colada los limites siguientes:

"Porcentaje
Fe i vii it ver vis ver ee een e 0,50
/2« R ¢ -1}
[ R o -
Ti+2Zn i i n ver eer e e 0,20

El fabricante de las botellas deber4 obtener y suministrar
certificado de los andlisis de colada realizados en las aleaciones
de aluminio destinados a la fabricacién de las botellas.

La cesviacidn maxima admisible en. los analisis de compro-
bacién a partir de los limites especificados para el Fe, Zn, Cr
¥ Ti + Zn en los andlisis de colada respondera a los valores
siguientes:

Porcentaje
Fe ..; . <0550
Zn ... . €020
Cr .. .. o . <025
Ti+4+2Zn ... ... . < 0,20

5.3. Tratamiento térmico.

El fahricante de las botellas cerlificara que éstas han expe-
rimentado un tratamiento térmico y debera indicar en el cer-
tilicado ¢! proccso de tratamiento térmico aplicado.

Dezpucs del tralomiento térmico final. el fabricanig reali-
zara un ensayo de durcza en todas y cada una de las botellas.
qu- tendran que satisfacer los valores garantizados de su
aleacién,
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La gama de valores de dureza asi determinados estara den-
tr. de los limites prefijados, de acuerdo con el tratamiento
térmico. . o

v 5.4,

Siempre que se utilice aleaciones de aluminio conteniendo
cobre o aleaciones de aluminio conteniendo magnesio y manga-
neso, cuando el contenido de magnesio supere el 3,5 por 100 o
cuando el contenido.de manganeso es inferior a 0,5 por 100, se
realizara un ensayo de corrosién intercristalina.

Para la rerlizacién del ensayo de corrosién intercristalina,
tanto la preparacién de la muestra como el modo operativo sera
el descrito en el apéndice A2 (prueba oficial complementaria
para aleaciones de aluminio) del Reglamento Nacional de Trans-
porte —e Mercancias Peligrosas por Carretera. :

6. DISENO ~

Pruebas complementarias.

6.1. Condiciones generales.

El calculo del espesor de las partes sometidas a presién en
la- liotellas se realizara en funcién del limite elastico del ma-
terial. o )

Con fines de célculo, el valor del.limite eldstico se limitars
la_ '.13 maximo de 0,85 Rm para cualquier tipo de aleacién uti-
izada.

La presién interna.para la cual se deben de calcular las bo-
fellas sera la presién de prueba hidrostatica (pH).

8.2. Cdlculo de la ‘envolvente cilindrica.

El espesor minimo de la envolvente cilindrica se calcularé
mediante la férmula: -

Ph x-D-
=D
200 Re
+ Ph-
1,3

En cualquier caso, el espesor no podra ser inferior a 1,5 mi-.
limetros, a 2 milimetros y a 3 milimetros, segun que el diametro

. de la botella sea, respectivamente, inferior o igual a 50 milime-

tros, comprendido entre 50 y 150 milimetros y superior o igual
a 150 milimetros. - ’

8.3. - Célculo de fondos.

El espesor de un-fondo convexo, medido en su centro, no
sera inferior a «2e». T .

El espesor de un fondo cétncavo, medido dentiro de la zona
limitada, por le linea representativa de los puntos de apoyo
entre la botella y el suelo cuando la botella esté en posicién
vertical, no sera inferior ‘a «2¢», El didAmetro de dicha linea
representativa de los puntos de apoyo del fondo con el suelo
debera ser igual o mayor q@2 0,70 D.

En ambos casos, el perfil interior del fondo estara exento
de puntos angulosos para conseguir una satisfactoria distribu-
cién de tensiones, y el espesor se incrementard progresivamente
en la zona de transiciéon entre la envolvente cilindrica y la base
del fondo.

8.4. Cdlculo de ojivas.

El espesor de la ojiva, medido en su centro y suponiendo
que carece de extrusién y de agujero, no serda inferior a «2e».

El espesor en el fondo de los hilos de la parte roscada no
debera ser inferior al espesor minimo de la envolvente cilin-
drica «e». ’

7. CONSTRUCCION Y EJECUCION

En el proceso de construccién no se admitird la aportacién
del metal.

Cada -botella se examinarid antes de proceder a las opera-
ciones de cierre, a fin de comprobar el espesor y la posible
existencia de defectos en ’la superficie interior o exterior. El
espesor en cualquier punto no sera inferior al minimo espe-
cificado. )

Las superficies interna y externa de la botella deberan ser
razonablemente lisas, tal y como corresponda al ‘procedimiento
de fabricacion, y estaran exentas de defectos que puedan afec-
tar de forma adversa al.seguro de funcionamiento del recipiente.

La falta de redondez (ovalacién) de la envolvente cilindrica
estara limitada a un valor tal que la diferencia entre el dia-
metro exterior maximo y minimo en una misma seccién trans-
versal no excedera del 2 por 100 de la media de ambos.

El collarin serda de un material compatible con el de la
botella y se unira con seguridad. siguiendo un método que no
sea ol de soldadura-dura ni blanda, con aportacién o sin ella.

Cuandc se disponga de.un soporte en. la base, éste ser& su-
ficientemente fuerte y se construirad con un material compatible
con el del recipiente. El soporte se sujetard a la_envolvente por
un método distinto de la soldadura, blanda o dura. Cualquier
hueco en el que pudieran depositarse gotas de agua se cerrara
por un método distinto de la soldadura, con aportacion. o sin
ella, a fin de evitar la entrada de agua. i

Las- valvulas eorrespondientes a los recipientes de mas de
cinco litros de capacidac se proteperan de los golpes en la
forma mas cfectiva por el diserio de l& envolvente (un sahepte-
prolector) o por medio de una fuerte caperuza roscada o ajus-
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tada de una forma que ofrezca idéntica seguridad. El medio
de union sera distinto de la soldadura blanda o dura.

Cuando los recipientes esién destinados a su transporte en
jaula o bastidores no seré necesario aplicar estos sistemas de
proteccion.

8. ENSAYOS DE RECEPCION

8.1. Condiciones generales.

Todos los ensayos de comprobacion de la calidad del material
de las botellas se realizaran con muestras del material de bote-
llas terminadas.

Fn cade lote de 201 botellas o menos, fabricadas a partir de
material de anAlisis seinejante y sometido .a idéntico trate-
miento térmico, se seleccionars una botella pare ensayo, a fin
de preparar las probetas para todos los ensayos necesarios.

En cada botella destinada a ensayo se realizar4 un ensayo
a traccién en direccion longitudinal y cuatro ensayos de doblado
en direccién circunferencial,

va.z'. Ensayo de traccién.

En ensayo de traccién se realizar4 de acuerdo con las nor-
mas UNE 8.256 y 7.259 sobre una probeta que posea las siguien-
tes caracteristicas: . .

8.2.1. 'Estara de acuerdo con la figura le y poseerd una
longitud calibrada L, = 5,65 VS, cuando su espesor de pared
no sea inferior a 3 milimetros. )

8.2.2, Estard de acuerdo con la figura 1b cuando el espesor
de la pared sea inferior a 3 milimetros. '

- BOE.—Num. 272

8.2.3. tstara de:acuerdo con la figura lc cuando el espesor
de pared sea inferior a 2 milimetros y las dimensiones de la
botella sean tales que no se pueda obtener la probeta’ indicada
en la figura 1b.

Ambas. caras de la probeta, que representan las superficies
interna y externa de la botella, se dejaran sin mecanizar.

El alargamiento en tanto por ciento, no sera inferior a los
valores indicados a continuacién: ’ -

— Para botellas fabricadas con Ph < 100 kg/cm?,
A > 14 por 100.
— Para botellas fabricadas con Ph > 100 kg/cm?.
A > 12 por 100,
En los casos en que la probet,a de ensayo a traccién presente
conicidad, que dé un punto de fractura que no corresponda al

centro de la longitud calibrada, se debera utilizar un método
adecuado para la medicién del alargamiento o bien repetir el

ensayo.

8.3. Ensayo de doblado.

En ensayo de doblado se realizard de acuerdo con la norma
UNE 7.388 en probetas obtenidas al cortar un anillo de 20 mili-
metros de anchura en cuatro partes de igual longitud. Cada
tira asi obtenida se mecanizard s6lo en los bordes.

La tira no debera agrietarse cuando se dable hac:a el interior
alrededor de una plantilla hasta que . los bordes interiores que-
den separados a una distancia no superior al diametro de ia
plantilla (véase figura 2).

W+i0

N1/

1/5 Lo

Lo 1/5L0

I

W=4e

w=Yep

FiG. Ta PROBETA CUANDO "s"z= 3mm.

!
Q
20

q:

20 Lb =80 20
FIG. 1b PROBETA CUANDO "e" < 3 mm. R
I
i i * I
- ————t N o b
1,25 Lo=50 1,28

FIG. 1c PROBETA CUANDO ‘¢ < 2 mm. Y CUANDO NO
SE PUEDE OBTENER LA PROBETA DE LA FIG.1b

FIG.I PROBETAS PARA EL ENSAYO DE TRACCION

rr

e ———

Df +32 Aprox.

" FI6. 2.~ ILUSTRACION DE LA PRUEBA DE DOBLAGO
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El diametro de la plantilla (o mandril) se establecera en fun-
cién de ia resistencia a la traccién del material a ensayar por
medio de le tabla indicada a continuacién, aue da la relacién
entre la resistencia a la traccién real del material y el cocien-
te (n) del didsmetro del mandril dividido vor e] espesor de dise-
fio de la orobeta.

Resistencia real a la traccién del material Valor de n

en kg’'mm?
De 5 kg/mim: a 19 Kg/mm? ... ... ... .ot cer e oo 6
De 20 kg/mm? a 35 kg/mm* ... .. 7
De 36 kg/mm* a 50 kg/mm? .. 8

“o. RECEPCION

Cuando exista la evidencia de que un lote de botellas pre-
sentado a recepcién cumple con las condiciones exigidas en eSta
norma, se someteran todas las botellas -del lote a una prueba
hidrostatica.

La prueba hidrostatica se realizar4 segin el procedimiento
siguiente: ’

Se observara que la presion hidrostatica en la botella se ele-
va gracua.mente hasta que se alcanza 'a presién de prueba Ph.
La botella se mantendrd a dicha presién el tiempo necesario
para averiguar que no existe tendencia a disminuir y que la
estanqueidad esta garantizada. Diche tiempo serd, como minimo,
de <reinta segundos.

Como alternativa, y cuando exista mutuo acuerdo sl respecto
enire el fabricante y el comprador, se podra observar el pro-
cedimiento siguiente:

Cada ootella soportara una presién hidrostatica interna, en
la cual se medira la dilataciébn volumétrica de la botella bajo
la oresi6én de prueba y se comparara con la dilatacién volumé-
trica de la botella después de quitar la presién. Si una botela

muestra uvra dilataciéon permanente. sera rechazada si =2sta
dilatacién volumétrice. una ve:z eliminida la oresién. excede
del 10 por 100 de la dilatacién volumétrica tofal madida a la pre-
siér, ae prueba. : )

Ademas, las lecturas de dilataciéon se registraran juntc con
el aimero correlativo.de cada hotella zusavada de forma que
la dilatacién elastica {es decir, la dilatacién total menos la dila-
tacién permanente) a la presion de prueba resulte conocida
para cada botella, -

10. MARCADO
10.1. Generalidades.

Cada botella llevara en caracteres visibles y duraderos las
inscripcioaes que se ‘ndicar en aste apszrtado

Dichas nscripciones se situaran 2n @ 3iiva de la botella, en
una parte reforzade de la misma o en el -ollarin que se fijara
a la botella de forma permanente por medios distintos de le
soldadura.

10.2: Marcas generales.

— Nombre del gas. N
— Marca del fabricante.

— Numero de fabricacion.

— Presién de pruebd hidrostatica (kg/cm?).

~ Capeacidad (de agua en litros).

— Fecha de la prueba hidrostatica (mes y afio).

— Marca del experto que llevé a efecto la prueba.

10.3. Marcas complementarias.

Las botellas para contener gases comprimidos llevaran, ade-
mas de las marcas generules del apartado 10.2, las siguientes:

— Presion de carga (en kg/cm? a 15° C,
— Peso (kg) en vacio, incluido soporte y collarin, pero sin
valvula y caperuza.

Los troqueles usados para el marcado seran de pequeﬁo radio
en !os camnbjos de seccién del troquel, a fin de evitar la forma-
cién de bordes agudos en las marcas estampadas,



