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OBJETO

Esta especificacion incluye los requerimientos de material para el
revestimiento de cafierias, valvulas e instalaciones metalicas enterradas.

ALCANCE

Todas las cafierias, valvulas e instalaciones metalicas enterradas que deban
ser revestidas, instaladas o a instalar por ENARSA que por sus caracteristicas
no hayan sido revestidas en plantas fijas de revestimiento.

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e N.A.G. 100 - Normas Minimas de Seguridad para el Transporte y
Distribucién de Gas Natural y otros Gases por Carieria.

e ASME B 31.8 Chapter VI - Corrosion Control.

e GE-NI-110 - Reglamentaciones sobre Higiene y Seguridad en el
Trabajo para las instalaciones de revestimiento de cafieria de acero.

MATERIAL A UTILIZAR

Epoxi liquido de dos componentes

Productos aprobados:
e RAYCHEM R 95 — Para aplicacién a pincel o soplete.
e RAYCHEM R 80 — Para aplicacién a pincel o soplete.
e CANUSA HBE 95 - Para aplicacion a pincel o soplete.
e SPC SP 2888 - Para aplicacion a pincel o soplete.
e SPC SP 3888 - Para aplicacion a pincel o soplete.
e HEMPEL HEMPADUR 87540 - Para aplicacion a pincel o soplete.

ESPESOR DEL REVESTIMIENTO

El espesor minimo del revestimiento sera de 500 micrones (pelicula seca).

PREPARACION DE LA SUPERFICIE

En todos los casos, la superficie a revestir se limpiara mediante sopleteado
con abrasivos hasta conseguir un grado de terminacion metal casi-blanco.

Por metal casi blanco se debe interpretar que todas las superficies metalicas
gue seran limpiadas mediante sopleteado por abrasivos hasta remover toda
suciedad, escama, herrumbre, productos de corrosion, éxido, pintura y otros
materiales perjudiciales. Se aceptaran sombras tenues, leves vetas o
pequefias descoloraciones; sin embargo, el 95% de la superficie debera tener
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7.

una apariencia gris uniforme, igual al definido por los patrones visuales de
Swedish Pictorial Surface Preparation Standard Sa 2 2, 0 SSPC N°10.

REQUERIMIENTOS GENERALES

El material de revestimiento a utilizar debera estar identificado de la siguiente
manera:

e Nombre del Fabricante.

e Descripcion del producto.

e Numero de lote (partida).

e Fecha de vencimiento (almacenamiento).

e Temperatura de almacenamiento.

El material de revestimiento sera transportado y almacenados a temperaturas
entre 10° Cy 38° C.

Si la temperatura de la superficie metalica es inferior a 10° C o se detectara
humedad sobre el sustrato se precalentara la superficie a revestir incluyendo
los bordes de polietileno del revestimiento existente.

Si el precalentado se efectiia con soplones se recomienda efectuarlo antes de
proceder al arenado para no contaminar la superficie.

En general el material de revestimiento esta compuesto por dos componentes
(resina y endurecedor), los mismos deben mezclarse en las proporciones
indicadas por el proveedor utilizando para ello recipientes descartables. Se
debe tener en cuenta que la utilizacion de los mismos recipientes al cabo de
un tiempo puede variar las proporciones de la mezcla.

Para el mezclado de los dos componentes se utilizaran elementos mecanicos
adecuados.

Se preparard solo la cantidad necesaria para evitar que el material comience
el proceso de curado en el recipiente de almacenamiento antes de ser
aplicado sobre la superficie.

La Contratista debera contar en obra con el instrumental necesario para el
control de las condiciones climéticas, humedad y temperatura.

Si la humedad relativa ambiente supera el 80% no podra aplicarse la pintura.
Si existieran vientos que produzcan polvo en suspension, se procedera al
regado de la zona de trabajo y se utilizaran carpas o recintos portatiles, que
permitan un control de las condiciones ambientales.

La pintura se sobrepondra 50 mm como minimo con el revestimiento de
fabrica.

El personal designado para la aplicacion de la pintura debera estar calificado
por el proveedor del material; a tal efecto, luego de concluido el periodo de
entrenamiento, se labrara un acta entre la Firma Contratista y el Proveedor
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indicando el nombre del personal calificado para desempefiar las tareas. Si
por algun motivo debiera cambiarse el personal calificado, la Contratista
debera solicitar al proveedor la calificacién del nuevo personal.

APLICACION DEL REVESTIMIENTO

La aplicacién de la pintura se podra efectuar por sopleteado con equipos AIR
LESS aprobados por el proveedor de la pintura o mediante pincel, rodillo o
espatula, utilizando la version de la pintura adecuada para el sistema de
aplicacién seleccionado.

Antes de proceder al forrado de la caferia, se eliminara con aire a presion
seco Y filtrado, todo el polvo remanente de la limpieza abrasiva. La superficie
debera estar libre de humedad, aceite y grasa asi como de cualquier otro
elemento contaminante nocivo.

Para la aplicaciéon de la pintura se seguird detalladamente el procedimiento
indicado por el proveedor.

No obstante lo mencionado se deberd prestar especial atencién en las
siguientes operaciones:

e Control de las condiciones climéticas; temperatura, humedad, polvo en
suspension etc.

e Temperatura del sustrato > 10° C.

e Control de perfil de anclaje de la superficie metalica con cinta Press O
Test.

e Control de polvo en la superficie metalica.

e Durante la aplicacién de la pintura se debera chequear el espesor de
la pelicula humeda, teniendo especial atencion sobre las soldaduras.

INSPECCION DEL REVESTIMEINTO

9.1.Inspecciodn Visual:

Se llevara a cabo sobre el 100% de la superficie revestida.

» Criterio de Aceptacion:
o Elrevestimiento debera cubrir toda la superficie metalica y estar
libre de protuberancias y areas de metal expuesto; los bordes
con el revestimiento de fabrica embebidos en pintura y
solapados 50 mm como minimo.
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9.2.

9.3.

9.4.

Control de espesores de pelicula seca:

Se efectuara luego que el revestimiento haya curado a un grado “seco al tacto”
se deberan medir como minimo tres espesores por metro lineal de cafieria
revestida, en forma aleatoria, en puntos desfasados aprox. 120°. Se utilizara
un medidor magnético “Microtest”, “Elcometer” u otro similar aprobado con
certificado de calibracion de validez Nacional.

» Criterio de aceptacion
o Ninguna de las mediciones arrojara valores de espesor menores
a 500 micrones.

Las areas de revestimiento de menor espesor deberan ser reparadas
mediante la aplicacion de revestimiento adicional para cumplimentar con los
requerimientos. Para este revestimiento no se requerird arenado siempre y
cuando el revestimiento inicial se encuentre seco al tacto (pegajoso); si este
ya hubiera llegado a un grado de curado total, se lo deberd someter a un
arenado suave o lijado con lijas de arena 60 — 80 para asegurar una buena
adherencia entre las capas.

Deteccidn de fallas con Holiday Detector
Se llevara a cabo sobre el 100% de la superficie revestida, una vez que el
revestimiento haya endurecido por completo. El electrodo podra ser de caucho
conductor o metalico y abarcara toda la circunferencia de la cafieria. La
tensién de prueba ser4 1600 / 1800 Volts; la tension de prueba sera
chequeada diariamente.
» Criterio de Aceptacion
o No se deberan detectar fallas. Si se detectase un defecto se lo
reparara con pintura, previa preparacion de la superficie (lijado
o arenado suave) si la pintura esta totalmente endurecida.
o No se permitirA mas de una reparacion por metro lineal de
caferia revestida.

Ensayo de curado mediante corte en cruz

Se llevara a cabo sobre la superficie revestida una vez que el revestimiento
se encuentre curado. Se efectuard un ensayo sobre cualquier punto de la
caferia revestida el dia anterior antes de proceder a la tapada. Si la
Inspeccion de ENARSA tiene dudas respecto del grado de curado alcanzado,
podra requerir un nuevo ensayo en otro punto de la cafieria revestida.
Procedimiento: Con un cuchillo de punta afilada, se hacen dos cortes de
aproximadamente 13 mm de longitud hasta la superficie del metal para formar
una V con un angulo de aproximadamente 30° en el punto de interseccion;
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desde el punto de interseccion, forzar el revestimiento para que despegue
desde la superficie metalica usando un cuchillo de punta afilada.

» Criterio de Aceptacion

o El revestimiento debera resistir el despegue o se despegara con
dificultad. Se aceptara un despegue maximo de 4 mm desde el
punto central de interseccion de los cortes.

o Si el ensayo no arroja resultados satisfactorios la Inspeccion
podra optar por rechazar todas las estructuras revestidas entre el
ultimo ensayo aprobado y el ultimo ensayo rechazado. Las
estructuras revestidas rechazadas deberan pelarse y el
revestimiento debera ser aplicado nuevamente.

10. REFUERZO MECANICO

Si sobre el tramo de carfieria revestido es necesario instalar contrapesos, se
colocardn a modo de refuerzo mecanico, en los puntos de instalacion de los
mismos, mantas POLYGUARD 1500 de 1.5 mm de espesor, en forma
envolvente sostenidas mediante sunchos plasticos.

11. PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Se deberan usar guantes y anteojos de seguridad. La piel expuesta
puede ser protegida mediante la aplicacion de crema protectora.
Cualquier contacto del revestimiento con la piel debe ser removido
usando un limpiador de manos sin agua. Cualquier activador se
removera mediante el uso de agua y jabén. Se debe disponer de un
amplio suministro de estos elementos al momento de la aplicacion del
revestimiento. No se debe permitir la presencia de cigarrillos, llamas o
soldaduras en las inmediaciones durante la aplicacion del revestimiento
epoxy.

Bajo ninguna circunstancia se debera remover el revestimiento epoxy
mediante el calentado por llama abierta.

Para prevenir la contaminacién del contenido, los envases del
revestimiento no deben ser dejados abiertos, y solo personal
autorizado podra manipular el producto.

12. REGISTROS

Por cada tramo de cafieria o accesorio revestido, se debera completar el
Formulario de registro anexo.
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13. ANEXOS

ENARSA-R1-L-ET-0012 - CONTROL DE ESPESORES DE REVESTIMIENTO
EPOXY

ENARSA-R2-L-ET-0012 - REGISTRO DE CONDICIONES CLIMATICAS

ENARSA-R3-L-ET-0012 - REGISTRO DE ENSAYOS




