ANEXO |V

TANQUESDE ACERO SO
PARA CONTENE

EN AUTOMOT

ES DE DISENO,
ANTENIMIENTO




1- ALCANCE Y CAMPO DE APLICACION

1-1: Esta norma establece los requisitos generales de disefio, fabricacion y mantenimiento de

los tanques de acero soldados, para contener gases licuados de petrdleo (GLP), como
combustible para vehicul os equipados con un motor de combustién interna de ciclo OTTO.

2- TERMINOSY DEFINICIONES
2-1: Banda derespaldo: Esun flge cilindrico de acero de un diametro igual a diametro

interior del cabezal o del cilindro a cual se lo vinculara con soldad ara centrar y alinear
los cuerpos cilindricos y/o cabezales a soldar. El espesor sera igue

2-2 Cuerpo dd Tanque: Conjunto construido por dos
accesorios

ezal toriesférico

Cuerpocilindrico

Soldadura
transversal del

cilindro

BANDA DERESPALDO

2.3. Porta ag€ paralafijacion de valvulas y accesorios del tanque

co0

eA\El tos de fijacion del tanque en posicion de uso

3.1: Todoslos contenedores vehiculares de GLPA, estaran pintados exteriormente para
prevenirlos de la corrosion El recubrimiento a utilizar sera pintura epoxi termoconvertible de
color OCRE. Si los tanques importados estuviesen individualizados con otro color, debera
adecuarlo a nuestra disposicion.

3.2. Los tanques deben ser llenados hasta un 80% de su capacidad total.



3.3 Para e caso de los recipientes de fabricacion Nacional, la SECRETARIA DE ENERGIA
y MINERIA o quien ela designe, debera certificar la memoria de cédculo antes de
procederse a la fabricacion. En e caso de los tanques importados, el organismo de control
corroborard la memoria de calculo junto con la aprobacidn de origen, de corresponder, se
otorgara un certificado de aptitud y a partir de ese momento se podra comercializar el
producto.

4.0 REQUISITOS:

4.1 Materiales:

4.1.1 Acero paraenvolventey cabezales.
Para la fabricacion de tanques, se empleara uno de los aceros A
tabla siguiente, u otros aceros que cumplan con normassequinva

seindican en la

a) Ultima edicion vig

4.4. Espesor de pared en envolvente y cabezales:

a El espesor de pared parala envolvente y cabezales debe ser e que resulte de aplicar las
formulas de cllculo que se establecen en 4.4.2.y 4.4.3.

b- Paratodos los casos e espesor minimo de pared sera de 2,5 mm



4.4.1 Simbologia.
En las formulas que se indican a continuacion, los simbolos significan:

e: Espesor efectivo minimo requerido, para envolvente y cabezales, una vez formados.

P: Presién de disefio = 1,7 MPa (17,6 Kg /Cnf)

R: Radio interior del manto en milimetros (mm)

S: Tensién admisible de pared méxima admisible, Mpa (Kg/mm? ) no excedera |os siguientes
valores:

a) € 25% de laresistencia a la traccion minima especificada para e
b) el 67% del limite de fluencia minimo especificado del acero
D: Diametro interior del borde del cabezal o longitud interior del gje
elipsoidal, medidos perpendicularmente al gje longitudinal s
L: Radiointerior del cabeza esférico o diametro mayor &
toriesféricos medidos en mm.

E: eficiencia de la union soldada; debe ser laquer
—12 del cddigo ASME, seccion VI, Division |
tanques

4.4.2. Espesor de envolvente.
Cuando € espesor “€’l 0,5R olapresion
debe calcularse mediante las siguientes for

PR SEe

SE-06P R+06e

PL . 2 SkEe
e= — 6opP=—

2SE-0,2P L+02e

b- Cabezales elipsoidales. El espesor requerido para un cabezal semielipsoidal, en €l cual
la mitad del ge menor es igua a un cuarto del diametro interior del cabezal, se
determinara seguin las siguientes formulas:

PD 2 Ske

2SE-0,2P E+02e



c- Cabezales toriesféricos. El espesor requerido para un cabezal toriesférico, en el cua €l radio de
curvatura menor es e 6% de radio de curvatura mayor, debe determinarse mediante las

siguientes férmulas

0,885 PL 2 SFe
g= ————— 6p= ——
SE-0,1P E+02e

4.5. Bridas porta accesorios
a Lasbridas porta accesorios pueden ser de formacircular, €l |pt| gular, con
esquinas redondeadas con un radio igual 0 mayor que
materia

accesorio, debe ser de 80 mm de diametro
¢ Lasroscas autilizar en las bridas seran.

d ados de acuerdo alo que se establece

en larosca para conexiones
TABLA 2

Ya a ¥a 1a11?
6 7
10.9 15.5
pesordel metal aroscar (pared del tanque con refuerzo o brida)

5.0.
5.1. Proc dadura:

Para la fabricacion de tanques de amacengje, pueden emplearse |os siguientes métodos para
soldadura:

ad Arco metdico controlado

b) Arco sumergido

¢ Arcometdlicodegas MIG
d) Arcotungstenodegas TIG
€) Arco deplasma

f) Oxiacetilénico



g Oxihidrogeno
5.1.1. Las uniones soldadas deben realizarse de acuerdo a alguna de las siguientes formas

a Union de tope con soldadura por ambos lados
b- Unién atope con banda de respaldo
c- Union atope sin banda de respaldo

5.2. Procedimientos y presentaciones:

aquina de soldar, deben
del codigo ASME

El procedimiento de soldadura y los soldadores u operadores dg
estar calificados de acuerdo con las disposiciones de la sg
(IncisosUW - 47 y UW —48).
En el proyecto de aprobacion origina y para la aprobaei

b- Metales pararelleno: Clase, grupg
c- Gas. Gas(es) de recubrimiento, p
d- Unién: Tipo de junta, tig
Tratamiento térmicogp

TABLA 3
Desalineacion méaxima permitida Espesor del refuerzo
De unién en paredes cilindricasen direccion maximo permitido
Longitudinal Circunferencial en (mm)
Ya e Ya e 2.38

5.4. Acabado de las soldaduras longitudinales y circunferenciales.

Las soldaduras deben ener una penetracion completa y estar libres de socavaciones,
salpicaduras de soldadura, protuberancias o combaduras. Para asegurarse gque los cordones
de la soldadura estén completos y que la superficie de ésta, en cualquier punto, no esté més



baja que la superficie del material que esta uniendo, |a soldadura debe sobresalir a cada
lado de la superficie de la plancha.

El espesor del refuerzo a cada lado de la plancha no excedera los limites indicados en la
Tabla2

5.5 Reparacion de defectos en las soldaduras

L os defectos visibles tales como grietas, poros, fusién incompletay defectos detectados en
el ensayo hidrostatico o en € andlisis de lainspeccion, radiografiatotal o parcial, deben ser
removidos por medios mecanicos, (amolado, cinta esmeril, et ués de lo cua debe
efectuarse una nueva soldadura.

5.6. Acabado:
Los tanques deben presentar un acabado limpio,
acabado mecénico; ademés deben estar exent
bordes cortantes.

5.7. Accesorios de control y seguridad.
5.7.1. Lostanques deben contar cony

5.7.1.1.Vavula de llenado:

retencion doble y un pisomatico, en el momento de alcanzar € |lenado
a 80% de la capagie (

dlivio de presion
i ‘ an provistos de uno 0 mas dispositivos que aseguren e escape de
Q ) en caso de sobre presion, caibrados a una presién manométrica
% ida entre los 1,51 Mpa y 1,72 Mpa ; El flujo de escape, individua o de

debe ser igual 0 mayor que el que se obtiene por la siguiente ecuacion:

V =10,656 x A %82
En que
V= flujo que escapa, Nt de aire/min.medido a 15 °C y presién absoluta de

101.3 KPa (760 mm Hg)
A= Areadela superficie exterior total del tamgue nf-



b- Lasvdvulas paraaivio de presion con que se equipan los tanques deben ser vavulas
de accionamiento aresorte directo, que cumplan con |os requisitos gue se establecen en
lanorma UL 132 u otra equivaente.

c- Todas las vdvulas de alivio deberén tener la siguiente inscripcion en forma legible y
permanente:

C.1- Lapresion de calibracion en MPa o PSI

¢ 2- Lacapacidad de descarga en litros de aire /minuto a 15 °C y presién absoluta 101.3
Kpa

c.3- Fabricante, tipo modelo afio y mes de construccion

d- LaTabla4 en caracter informativo, indica la capacidad de déscarga (n / min) segin la

superficie (en nf) del tanque.

Superficie del Capacidad de
tanque en m2 Descarga (m3/min). Descarga (m3/min).
1.86 17.73 40.49
2.32 21.27 4251
2.79 24. 46.44
3.25 28. 49.55
3.72 52.39
4.18 . 55.22
7.90 58.05

el retorno de vapores en la etapa de llenado, tendra un
9N y uno de exceso de flujo.

ehiculos asi configurados, deberan disponer de una cubierta fija, construida
ero, de dimensiones y formas calculadas para dar proteccion mecanica a los

0s tanques destinados a ser montados en € interior de un vehiculo responderan a
las exigencias del punto 3.3 del Anexo |.

6.0 Preca entamiento:

Cuando se use un acero aternativo de los que se incluyen en 4.1.1. de soldabilidad no
garantizada ( C >0,24% o C + Mn > 0,4% ), la zona del acero por soldar debe
someterse a un precalentamiento tal que permita que la temperatura de dicha zona
alcance 93 °C en forma uniforme antes de comenzar €l proceso de soldadura



6.1

7.0

7.1.

7.2.

7.3

7.2.2. Las probetas longitudinae

7.3.1.

7.3.2.

7.3.3.

Marcado:

L os tanques fabricados de acuerdo con la presente Norma, estaran marcados segun €l
punto 3.1.1.1 del Anexo l.

Muestreo y Ensayos:
Muestreo:
Durante el proceso de fabricacion de un lote determinado de tanques, se debera
obtener probetas para ensayo del acero empleado y de los cordones de soldadura
gjecutados, a razon de un juego de probetas por cadalote icacion, tal 1o dispore
el Apartado “A” de este anexo.
Ensayos del acero empleado:

7.2.1. El acero para la fabricacién de tanques A comprobar su

resistencia a doblado y a la traccion i i serén las obtenidas
: cion del lote aprobado
] Y MINERIA, con un

maximo de hasta 200 unidades, o pG

- Si todos los ensayos resultan satisfactorios, €l lote terminado se dara por
aprobado.

B- Si cuaquiera de los ensayos no resulta satisfactorio, se obtendran nuevas
probetas, duplicando la cantidad de muestras. El o los ensayos a realizar
nuevamente serdn aguellos cuyo resultado no sea satisfactorio. Si el
resultado total de estas nuevas experiencias cubre las expectativas, se dard
por aprobado € lote.

C- S uno de los nuevos ensayos volveria a dar negativo, se rechazarda e lote
terminado o los envases construidos hasta el momemto.



7.4

7.5

7.6.

Prueba de presion hidrostatica:

Todos los tanques, una vez finalizado el proceso de fabricacion, deben ser sometidos a

una presion hidrostéticaigual o mayor que 1,5 veces la preS| On de disefio, es decir 26,4
Kg/cnt siguiendo € método que se detalla a continuacion:

Llenar &l tanque con aguay aplicar presion hidrostatica de prueba

Una vez alcanzada la presion, € tanque debe ser aislado de la bomba 'y la presion se
deberd mantener durante un tiempo minimo de dos (2) minutos. EI mandmetro a
emplear medira presion hasta 50 Kg/cm2, con un error ma e (+/-) 1%.

Se ingpeccionara visualmente para determinar pérdid de no mantenerse
constante la presion.

Prueba de hermeticidad

Se efectuara a todos los recipientes una tefminada la Prueba anterior y de la
siguiente manera:

neumatica igual a 7 Kg/c
jabonosa en todas las conexion !
observar posibles fugas S bsd 7 anque lo permiten, e ensayo puede
comprobarse por inMme;sion

Q



APARTADO “A”
(Normativo)

Muestra para ensayos en el acero y cordones de soldadura
A1- Comprobacion de lacalidad:

& Lacdidad dd aceroy de la soldadura que va a emplearse en la fabricacion de los tanques
debe comprobarse, mediante |a certificacion de origen que emite el fabricante.

b- Alternativamente, si fuera necesario, se comprobara la calidad delgmaterial recibido para
construir los tanques, previo a la fabricacion, mediante los epgayos QU se establecen en
las normas correspondientes.

A2- Cantidad de probetas:

TANQUES | MANTO Bases portas-accesorios
ransversal

TT (al D) (alm :alm)

Trespiezas | TL (al, A

TT (a2D) | (@2 m); (a2 mp) 6
(33 m) ; (a3 m)

Dos piezas

DR (a2 G)
DC (a2 H)

FIG al:

Tanqgues construidos con
Soldaduratransversal y

circunferencial

Uniones soldadas



FIG: a2

Tanques construidos solo
Con soldaduracircunferencial

Unio6n soldada
a2Ay a2B

AN

FIG a3 mly m2

aZmlym2

Tanques construidos con
Soldadura circunferencial -
Vévulas en extremo del
tanque.




ESQUEMA TiPICO PARA TANQUESDE 50Y 60 (Medido en Ltrs. de agua)

TK 50 TK 60
A 580 700
B 800 920

Medidas en Milimetros

PROTECTOR DE ACCESORIOS

Perforaciones para
pernos de 5/8"

VER REFERENCIAS EN PAGINA SIGUIENTE

312 +- 2mm




REFERENCIAS

PENP P @

ENVOLVE NTE DEL CUERPO DEL TANQUE

PLACA PORTA ACCESORIOS

CASQUETE

PORTA TUBO

TUBO PARA VALVULA DE SERVICIO

PATA TIPO CUNA

PATA TIPORIEL

PROTECCION PARA PLACA PORTA ACCESORIOS
UBICACION PARA VALVULA DE LLENADO DIAMETRO %'
VALVULA DE SEGURIDAD DIAMETRO 1"

INDICADOR DE PORCENTAJE DE LLENADO 1" ROSCA NPT
VALVULA DE SERVICIO DIAMETRO %%’

MARCADOR DE PORCENTAJE ( DETALLE DE SUJESION)







