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NORMA VENEZOLANA COVENIN
CILINDRO DE ALTA PRESION PARA GAS. 3017:2000
REQUISITOS PARA LA VERIFICACION
DE DISENO Y MANTENIMIENTO

1 OBJETO

1.1 Esta Norma Venezolana establece los requisitos minimos y procedimientos para verificar el disefio y
realizar el mantenimiento de los cilindros de acero al carbono, acero al manganeso y acero al cromo
molibdeno no soldados, de alta presion para gas, aptos para el envasado, almacenaje y transporte de gases
comprimidos y licuados cuya capacidad nominal este comprendida entre 0,5 L y 60 L de agua y presiones de
disefio mayores de 7,3 MPa (995,61 psig).

1.2 Esta Norma Venez
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3 DEFINICIONES
Para efectos de esta norma aplican las siguientes definiciones
3.1 Cilindro

Se refiere al envase para gas también conocido como bombona o botella (véase figura 1).

3.2 Cilindro de alta presion

Es un cilindro de acero no soldado, con una presion de servicio mayor de 7,3 MPa (995,61 psig).
3.3 Presidn hidraulica

Es la presién interna que ejerce un liquido sobre las paredes del cilindro que lo contiene en un momento
determinado.



3.4 Recalificacion de cilindro

Actividades realizadas a intervalos de tiempo predeterminados, con el objeto de verificar la condicion del
cilindro para continuar siendo utilizado. Esta recalificacién implica: Inspeccion visual externa, inspeccion visual
interna, ensayo de prueba hidrostatica e identificacion para el uso del cilindro.

3.5 Presion de trabajo

Es la maxima presion permisible para el uso del cilindro la cual esta troquelada en forma permanente sobre el
hombro del cilindro.

3.6 Prueba hidrostatica

Es el ensayo de presion hidraulica, al que debe ser sometido el cilindro, este puede ser un ensayo de presion
de prueba o un ensayo de expansion volumeétrica.

3.7 Ensayo de presion d

Es un procedimient os cilindros que consiste en una presion interior sin
Es un pr i lindros donde se mide el increm n interno del
cuando
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3.15 Fabricante

Es la persona natural o juridica que manufactura el cilindro

3.16 Comprador

Es la persona natural o juridica que compra el cilindro y/o lo importa al pais.
3.17 Lote

Es una cantidad especificada de material de caracteristicas similares, o que es fabricado bajo condiciones de
produccién presumiblemente uniformes que se somete a inspeccion como un conjunto unitario.



4 CONSIDERACIONES GENERALES

4.1 Para garantizar el disefio, fabricacion, compra y mantenimiento de los cilindros se debe verificar los
requisitos que se describen en el aparte 5 de la presente norma.

4.2 La verificacion de disefio y fabricacion es realizada por el fabricante del cilindro en el momento de su
elaboracion, de acuerdo a lo establecido en el aparte 5.1 de la presente norma.

4.3 Para la compra de los cilindros se debe garantizar que los cilindros adquiridos han sido disefiados y
fabricados de acuerdo a los requisitos establecidos en los apartes 5.1 y 5.2 de la presente norma.

4.4 Los cilindros cuando ya estan en uso deben ser sometidos a recalificacion periédica segun lo establece en
el punto 5.3 de la presente norma.

5 REQUISITOS

5.1 Requisitos para de disefio y fabricacion

Los requisitos
estar en conf

fabricacion, proceso de ma
4705 ylo Caodigo Federal de

s de manufactura deben

disefio de los cilindros de alta s son las que se

yo de Aplastamiento.
posicién Quimica.
ancias admisibles.

res de las caracteristicas a verificar

5.1.1 estan especificadas
para la compra

istrados por el fabricante.

Peso sin
5.2.1.5 Diametro extern e tolerancia).
5.2.1.6 Largo (incluye tolerancia).

5.2.1.7 Espesor de pared nominal (incluye tolerancia).
5.2.1.8 Espesor de pared minimo.

5.2.1.9 Tipo de base.

5.2.1.10 Tipo de aleacion.

5.2.1.11 Tratamiento térmico.

5.2.1.12 Métodos de fabricacion

La



5.2.1.13 Numero de lote de fabricacion.

5.2.1.14 Listado de numero de los seriales de fabricacion de los cilindros.
5.2.1.15 Fecha de fabricacion.

5.2.2 Condicion de entrega

5.2.2.1 Los cilindros deben poseer un recubrimiento externo y cuando lo especifique la orden de compra, el
color debe estar de acuerdo a lo pautado en la Norma Venezolana COVENIN 1706.

5.2.2.2 Los cilindros deben traer un tapén protector, y si vienen con valvulas deben corresponderse con lo
establecido en el anexo E.

5.2.2.3 Todo cilindro debe venir con su correspondiente tapa a excepcion de aquellos cilindros que se
compren y transporten sin valvul

5.3 Requisitos para el o y recalificacion del cilindro

Cada cilindro deb ciones periodicas, prueba hi

asicos para la inspeccion y e
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ra la inspeccion y prueba hidros
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5.3.3 Inspeccion visual
5.3.3.1 Elcilindro debe ser inspeccionado primero por:

a- Dano por fuego.

b- Quemaduras causadas por soldadura de arco eléctrico o soplete
c- Adiciones o modificaciones no autorizadas.

5.3.3.2 Todo cilindro que presente exceso de pintura, oxido o sustancias no deseadas se deben limpiar
externamente por un método adecuado.

5.3.3.3 La marcacion de los cilindros debe ser clara e indeleble y debe contener al menos los siguientes datos:

a- ldentificacion del fabricante.
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b

Mes y afio de fabricacion.

c- Serial de fabricacion.

d- Propietario.

e- Presion de Trabajo o de Prueba hidrostatica.

f- Fecha de la(s) prueba(s) hidrostatica(s).

5.3.3.4 Elcilindro debe ser inspeccionado en los siguientes aspectos:
a- Abolladuras, picaduras, cortes, raspaduras 6 canales, abombado.

b- Corrosion, especialmente en su base.

c- Otros defectos tales rcacion y estampado no autorizado ado y alteracion de datos técnicos.

critos en la guia del anexo C.

internamente en toda su supe
nfiable para esta labor) para ide
aterial o recubrimiento que obstru
sencia de materiales extrafnos o
ado. Después de la limpieza in
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car uno en buen estado.
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organism nsayo de prueba hidrostatica
establecidos lana COVENIN 3139.
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autorizado por el
los procedimientos

5.3.6.1 Ensayo

5.3.6.1.1 La presion de a debe ser establecida directamente
indirectamente de la presién de trabajo.

cacion existente sobre el cilindro o

5.3.6.1.2 La presidon de prueba del cilindro debe ser mantenida por un periodo de tiempo segun el ensayo
aplicado, para asegurar que no haya tendencia a disminuir la presion y se garantice la hermeticidad del
sistema.

5.3.6.2 Ensayo de expansion volumetrica.

5.3.6.3 La presion de prueba debe ser establecida directamente de la marcacion existente sobre el cilindro o
indirectamente de la presion de trabajo.

5.3.6.4 La expansion volumétrica del cilindro expresada como un porcentaje de la expansion total a la presion
de prueba no debe exceder de un 10%.



5.3.6.5 Si la expansion permanente excede el 10% de la expansion total a la presién de prueba, el cilindro
debe ser rechazado.

5.3.7 Inspeccion de la valvula

Antes de colocar nuevamente el cilindro en servicio, cada valvula debe ser inspeccionada y mantenida para su
desempefio satisfactorio y cierre sin fugas. En el anexo D se especifica el procedimiento de prueba de la
valvula.

5.3.8 Acondicionamiento para el uso del cilindro
5.3.8.1 Secado y limpieza.
5.3.8.1.1 Después de realizada la prueba hidrostatica el cilindro debe ser secado.

5.3.8.1.2 El interior del cilindro de
contaminacién. Cualquier con

ser inspeccionado visualmente para asegurar que este seco y libre de
ion debe ser removida usando el m adecuado.
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ANEXO A

A.1 Intervalos entre inspecciones periédicas y pruebas para cilindros de alta presion

Tabla A.1 Periodicidad de inspecciones y pruebas hidrostatica

Contenido del cilindro

Periodicidad de
la inspeccién y
prueba
hidrostatica

(afios)

Oxigeno,_gitrégeno, argon, helio, xenon, kriptén, neén y mezclas
dee

10*65

2 comprimido

Gases
permanentes

D, metano, gas natural

Etileno, clo
diclorodifluo

D, clorodifluorometano, clorodifluoro
oroetileno, diclorofluorometano

Hexafluoruro de ometano, etano

Dioxido de carbon@ do de nitrégeno, oxido nitroso

Cloruro de hidrégeno

Amoniaco

cilindro sea recalificado por un int de 10 anos, el cilin

5 condiciones:
0s requisitos establecidos en la sec
er sido fabricado después del 31d

ases permanentes o mezclas

O paquetes de cilindros.

sta un 30% en
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B.1

ANEXO B

Procedimiento a seguir cuando se sospecha que la valvula de un cilindro esta obstruida

B.1.1 Los métodos adoptados para verificar la obstruccion de la valvula podran ser:

a.

b.

B.2
cilindro, después de des!

B.3
forma especial

Introducir un gas inerte a una presion superior a la atmosférica y verificar su descarga.

Usar la perilla mostrada en la figura 2, para introducir aire a la conexion de la valvula, observando si hay
resistencia al paso de este. Este método no debe utilizarse para gases inflamables o toxicos.

Para cilindros de gases licuados, verificar que el peso del cilindro vacio sea igual a la tara estampada
sobre el cuello del mismo. Si existe una diferencia positiva, el cilindro pudiera contener gas licuado bajo
presion o contaminantes no presurizados.

e no existe obstruccion en el fluj as pasando por la valvula del

remueve su valvula.

Cuando se ha estab

Cuando el ccion en la valvula, debe s nalidad de tratarlo en

nte permitiendo en forma controla

seccion B.1, haciéndolo por el dis

as repita la accio
se debe retirar con precaucion.

ede considerarse va

itantes, corrosivos o inflamables d
a la descarga del gas, con equipos a
ara los cilindros que se desconozca el ¢ ue no
nejados en forma especial por personal cal

0S que contienen gase
s medidas de seguridad q
do en el manejo de tales ga
ados con seguridad, deben se




ANEXO C

cA Descripcion y evaluacion de los defectos y condiciones de rechazo de los cilindros de alta
presién para gas durante la inspeccion visual.

C.1.1 General

Los defectos de los cilindros pueden ser fisicos, de material o debido de la corrosion como resultado de las
condiciones ambientales o de servicios a las cuales el cilindro ha sido sometido durante su vida.

Este anexo presenta los criterios de rechazo para los usuarios de los cilindros de gas.
C.1.2 Defectos fisicos y materiales

La evaluacion de los defectos
en la tabla C.1.

icos y materiales en el cilindro deben estar en concordancia con lo establecido

I metal esté completamente limp e corrosion, previo

los cilindros debe

e acuerdo a lo establecido en la tabl



Tabla C.1 Defectos fisicos y materiales sobre la superficie externa del cilindro

Defectos Descripcién Condicién de rechazo
Abombado Visible hinchazén del cilindro Todo cilindro con tal defecto
Abolladura Son deformaciones causadas por contacto | La profundidad de la abolladura no debe ser

con objetos no cortantes, de forma que el
espesor de la pared del cilindro permanece
practicamente invariable.

mayor de 2 mm. El diametro de la abolladura
no debe ser mayor de 30 veces la
profundidad.

Corte o ranura

Son deformaciones causadas por contacto
con objetos cortantes o punzantes de tal
forma que el metal del cilindro queda
afectado, reduciendo el espesor de la
pared, donde el metal ha sido removido
redistribuido.

Cuando la longitud del corte o ranura excede
el 20% del diametro del cilindro o la
profundidad del corte excede el 5% del
espesor de la pared.

Abolladura con
corte, raspadura
o canal

Grieta

Una abolladura en la superficie en la cual
hay un corte, raggadura o canal

Cuando el tamario de la abolladura, raspadura
o canal sea mayor que la condicién de

rechazo c efecto individual.

Cuando las condiciones de
abolladura o corte son
idad de cualquier

o el diametro de
de 35 veces su
e es al menos

cualquier abo
profundidad y la
igual al de |a aboll
Cuando la profundid
es mayor que el 5% de
pared del cilindro.

Una rajadura o hen

Todo cilindro con defecto

Las laminaciones son
material en la pared de
veces muestra una disc
protuberancia en la supe

Todos los cilindros que pre
defecto que excedan los val
por las especificaciones de ¢

Calentamiento excesivo ge
localizado de un cilindro usu
indicado por:

a) Pintura quemada o carbonizada
b) Quemadura del metal
c) Deformacion del cilindro
) Fundicién de partes metalicas de
valvula

icionar o conectar partes o accesori
licos en el cuello, cuerpo o base de

Cuando el dafio por fuego es
Cuando la pintura ha sido rem
por fuego del tipo a.

ota: Si la pintura esta superf
emada, el cilindro puede s

Marcacion o r medio del troquelado del
troquelado
e, mes y afo de
ricacion, propietario,
de prueba, fecha de la(s)

Limado, Es la accion mecanica ejercida sobre la Cualquier cilindro que presente este defecto
esmerilado o superficie del cilindro, eliminando los
mecanizado ntimeros de identificacion y datos técnicos.

Quemadura por
arco o soplete.

Quemadura del metal del cilindro,
endurecimiento del area afectada por el
calor, la adicion o remocién de metal
fundido, observando protuberancias o
crateres.

Cualquier cilindro que presente este defecto




Tabla C.2 Corrosion en la pared del cilindro

Defectos

Descripcion

Condicién de rechazo

Corrosién generalizada

Corrosion local

Pérdida del espesor de pared interna
o externa mayor al 20% de la
superficie total del cilindro.

Si la profundidad de la penetracion
excede del 20% del espesor original de
pared.

Si la corrosién presenta un drea muy

extensa o su profundidad es dudosa,

deben realizarse las siguientes pruebas:

a) Verificar el espesor de pared
remanente usando un detector de
ultrasonido.

b) Hacer la prueba hidrostatica de
expansion volumeétrica con un maximo
de expansion permanente no menor

e la expansién volumétrica,

| espesor de pared sobre
rna o externa sobre un
1 20% de la superficie
o crateres aislados
mayor a 10 mm.

d de la picadura excede
r original de pared del

expansion perma
2% de la expansio

Si la longitud de la cor
direccion excede la circ
cilindro o si la profundid
penetracion excede el 2
original de la pared.

Corrosion interna o externa
picaduras aisladas hasta
diametro con una concel
mayor a una picadura po
mm? de la superficie.

Si la profundidad de la p
diametro mayor de 5 m
del espesor de pared o




ANEXO D

D.1 Inspeccion y mantenimiento de valvulas

D.1.1 Todos los hilos de la rosca deben ser chequeados para asegurar que el diametro de la rosca, su
forma, la longitud y hermeticidad sea satisfactoria.

D.1.2 Si la rosca muestra signos de distorsion, deformacion o quemaduras, estas fallas deben ser
rectificadas. Excesivos dafios en las roscas y serias deformaciones en el cuerpo de la valvula, volante,
vastago u otros componentes implica que la valvula debe ser reemplazada.

D.1.3 El mantenimiento de la valvula debe incluir limpieza general y reemplazar los componentes, partes,
dispositivos de seguridad que estén dafiados.

D.1.4 Donde el uso de lubricantes es permitido, solamente los aprobadgs para el servicio del gas deben ser

usados.

D.1.5 Después de 0 nuevamente armada debe v
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ANEXO E

Tabla E.1 Conexion de las valvulas de los cilindros

Conexion de salida CGA

Mondxido de

GAS Simbolo Quimico Norma CGA Alterna CGA
Acetileno C,H, 510 300
Aire 346 590
Argon Ar 580 -
Diéxido de carbon, 320 -

350

350

580

540

326

Tabla E.2 Di

e seguridad de las valvulas

(psig)

bajo del cilindro

21,54 (2.950)

22,08 (3.025

24,08 (3.397)

ptura del disco a 71 °C (160

MPa (psig)

26,28 (3.600)

32,30 (4.425)

35,89 (4.917)

21,90 3.000) 32,85 (4.500) 36,50 (5.000)
|

25,55 (3.500) 38,33 (5.250) 42,60 (5.835)

32,85 (4.500) 44,35 (6.075) 49,28 (6.750)

36,50 (5.000)

54,75 (7.500)

60,85 (8.335)

43,80 (6.000)

65,70 (10.000)

75,00 (10.000)




ANEXO F

Tabla F.1 Propiedades mecanicas

Tipo de Alternativa Elongacion Limite elastico Ensayo de
cilindro (%) minimo %) aplastamiento
(]
Probeta 5,08 mm | Probeta de otra
(2 pulg) longitud
Cilindros de 1 40 20 <73 -
acero al )
carbono tension de
rotura
Cilindros de 20 10 <<% Reduccion del
acero al diametroa 6
manganeso € veces el espesor
de pared sin
resentar fisuras
10 uccion del
etroa b
el espesor
d sin
r fisuras
posicion Quimica (%)
Carbono Silicio Fosforo Azufre Cro bden
o
0,27-0,37 0,80-1,40 |0,30 035 max | 0,045 max -
0,40 max 1,35-165 |0,1 ax | 0,05 max -
0,25-0,35 0,40-0,90 |0,15-0, 0,05 méax 0,15-0,24




ANEXO G

G.1 Estampado de la recalificacion del cilindro

v 01 = mes

0 = numero de
ificacion
LOGOTIPO o1

06 99

gura G.1

ilindro que apruebe los ensayos de recali an se le debe estampar sobre 5 datos
gura G.1.
2 de identificacion del taller de recali pdros debe tener:
21  letras indicativas del taller (maximad altura minima de ima de 5
mm.
2.2 Lo g identificacion del taller de recalifio gros si g s se colocan
debajo del IO pdicativas del taller, con una alturd \ e 5 mm.
3 El mes § iOn descrito por dos digitos, cd m y menor o igual

a 10 mm, siendo &
1999

orrespondiente al mes y Ejemplo: Enero de

01 Logotipo

numero de identificacion del talle

4 A partir del ano 2000, se debe colocar un numero dos (2) y los dos ultimos digitos del ano
correspondiente. Ejemplo: Febrero del 2001.
02 Logotipo 201

numero de identificacion del taller
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