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HG/T 3690-2012

Prefacio

Esta norma ha sido elaborada de acuerdo con GB / T 1.1-2009.

Esta norma es, en lugar de Tuberia compuesta de malla de acero reforzado de polietileno para la
industria(HG / T 3690 - 2001) y tiene los siguientes cambios técnicos:

Se afiade la especificacion de DN600, asi como los pardmetros correspondientes de DN600 (véase 5.1)

Enriquecer la serie nominal del producto, por la serie de clasificacion de presién, en lugar del "tuberia
loriginal "y "tuberia de pared delgada" (véase 5.1);

De acuerdo con las especificaciones de productos y presion nominal de estructura de la tabla de tamafio
estandar se ha ajustado y refinado (véase 5.1)

La clasificacion del método del embridado de "tuberia original 'y "tuberia de pared delgada" cambian en
"uniones embridadas" y "bridas" (véase 5.3).

Esta norma ha sido propuesto por Petroquimica de China Federacion de la Industria.

Esta norma se encuentra bajo la administracion centralizada de Comité Técnico de Equipo sin metalica
auimica de administracion de normalizacion de la Republica Popular China (SAC/TC162).

Esta norma se prepara por Instituto de normalizacion quimico de China, Huachuang Tianyuan Industrial
Desarrollo S.A. de C.V, y Harbin Starway Fabricacion Maquinaria S.A. de C.V.

Esta norma esta redactada principalmente por Li Peng, Liu Jishui, Tao Huafeng, Niu Mingchang, Mei Jian,
Wang Xiaobing, and Zhou Wei.

Esta norma se publico inicialmente en enero de 2002, y esta es la primera revision.
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Tuberia compuesta de malla de acero reforzado de polietileno para la industria

1 Alcance

Esta norma especifica las materias primas, el rendimiento basico, requisitos, prueba deprocedimientos |,
normas de inspeccién de, marcado, embalaje, transporte y almacenamiento tuberia compuesta de malla de
polietileno reforzado con acero las instalaciones de tuberias para la industria (en lo sucesivo, "tuberias™ ).

Esta norma se aplica a la matriz de polietileno, mallas de alambre para esqueleto de acero de refuerzo por
extrusion continua de tuberias, y se puede utilizar en las industrias petrolera, quimica, farmacia,, mineria,
construccion naval, construccion municipal metalUrgica y de alimentos, etc. El rango de temperatura de los
medios de comunicacion que transmite los accesorios es de 0 °C a 70 °C.

2 Referencias Normativas

Los siguientes documentos son esenciales para la aplicacion de este documento Para las referencias con
fechas especificas, solo las ediciones de las fechas indicadas son aplicables a este documento;. Para las referencias
sin fechas especificadas, las ultimas ediciones (incluyendo todas las listas de las revisiones) Seran aplicables al
presente documento.

GB/T 1033.1-2008 Plasticos: Los métodos para determinar la densidad de no celulares Plasticos-Parte 1:
Método de inmersion, Método de liquido picndmetro y método de titulacién

GB/T 2828.1-2003 Procedimientos de muestreo para inspeccion por atributos-Parte 1: planes de muestreo
clasificados por Nivel de Calidad de Aceptacion (AQL) para Inspeccion lote por lote

GB/T 2918-1998 Plasticos-normales atmoésferas para el Acondicionamiento y Pruebas
GBI/T 3681-2000Métodos de plastico prueba de exposicion atmosférica

GB/T 6111-2003 Tuberias termoplasticos para la conduccion de fluidos de resistencia a la presion
interna-método de prueba

GB/T 6283-2008 Productos Quimicas-Determinacion de Agua-Karlf Método Ischer (Método General)
GB/T 6671-2001Determinacion de la tasa de retraccion dimension vertical de tuberias termoplasticas
GB/T 8806-2008 Sistema de tuberia plastica - Componentes Plasticos - Determinacion de las dimensiones

GB/T 13021-1991 Determinacion del Contenido de Carbono Negro de tuberias de polietileno y accesorios
por calcinacidon y Pir6lisis

GB 15558.1-2003 Polietileno enterrado Sistemas de Tuberias de Suministro de Combustibles
Gaseosos-Parte 1: Tuberias

GB/T 17391-1998 Método de ensayo para la estabilidad térmica de tuberias de polietileno y accesorios

HG/T 3691-2012 Los accesorios de tuberia compuesta de malla de acero reforzado de polietileno para la
industria

QB/T2803-2006Método de medicidn de curvatura de tuberia de plastico rigido
YB/T5294-2009Propdsito general de alambre de acero de bajo carbono
3 Términos y Definiciones
Para efectos de esta norma, se aplicaran los siguientes términos y definiciones:
presion nominal

La presion maxima permisible de operacion de la instalacion a 20 °C para el transporte de agua,
Representacion por simbolo PN,la unidad es MPa.

4 Materias primas
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4.1 Polietileno
4.1.1Material especial de polietileno

Tuberia de polietileno moldeado debe estar compuesto de tuberias pre-mezclada, el funcionamiento basico de
los cuales deberan cumplir la normativa de la Tabla 1.

Tabla 1: Rendimiento basico de especial material de polietileno

item Requisitos de funcionamiento
Densidad / (kg/md) >930
El contenido de humedad / (mg/kg) <300
contenido volatil / (mg/kg) <350
Contenido de carbono negro / % 2.0~25
La estabilidad térmica (200°C)/ min >20
Estrés ambiental resistencia al agrietamiento (100°C, 100%, Fo)/ h >1 000
Resistencia a la composicion del gas (80°C, 2 MPa)/ h >30
Resistencia hidrostatica a largo plazo (20°C, 50 years, 95%)/ MPa >8.0

Nota: el contenido de negro de carbono sélo es aplicable a las tuberias negras, y la resistencia a la composicién
del gas s6lo es aplicable a las tuberias de gas combustible.

4.1.2Polietileno Materiales Reciclables

El exceso de material limpio generado durante la produccion de tuberias de acuerdo con esta norma y los trozos
de puesta en servicio y procesos de corte puede ser reciclado en materiales frescos como por una proporcién no
superior al 5% después de ser aplastado y re-comprimida para producir accesorios de cumplimiento de los
requisitos de esta norma.

4.2Seleccién de cables

4.2.1 Estructura de alambre de acero con el alambre de acero de bajo carbono de propésito general, estado de
entrega es alambre galvanizado SZ (o cobre) .De acuerdo a exigir un mejor rendimiento también puede elegir de
acero de bajo carbono o alambre de acero estructural.

4.2.2El tamafio, el tamafio y la desviacién de la rentabilidad
4.2.2. 1Resistencia a la traccion de alambre de trama de no menos de 400 MPa

4.2.2.2Cables bajo de 3 0 (incluyendo @3.0) No se permiten radio de curvatura de menos de 30 mm, cables
mas de @3 0 no se les permite doblar radio de menos de 60 mm. Otras dimensiones y rendimiento deben ser
coherentes con requisitos de YB / T 5294-2009.

4.2.3 Impermeabilizacion de Superficies

Acero o superficie de cobre galvanizado, el recubrimiento debe ser no caer, recubrimiento uniforme, sin fisuras.
Superficie de recubrimiento debe ser lisa, plana, sin aceite y la suciedad.

4.2 AMalla de alambre

Densidad de la malla de alambre y el didmetro se muestran en la Tabla 2. Planta también se puede ajustar de
acuerdo con las necesidades del proceso de disefio, pero después del ajuste resistencia a la rotura de la tuberia no
menor que la especificada en la Tabla 8.

.Tabla2 Densidad de la malla de alambre y el diametro de la tuberia La unidad es mm




HG/T 3690-2012

Diametro interior Densidad de la malla< Diametro de cabled>
nominalDN Urdimbre Trama
50 9X9 2.0 25
65 9X9 2.0 25
80 9X9 2.0 2.5
100 9X9 2.0 25
125 9X9 2.0 2.5
150 9X9 2.0 2.5
200 9X9 2.0 2.5
250 9X9 2.0 25
300 9X9 2.5 3.0
350 12X12 3.0 35
400 12X12 3.0 35
450 12X12 3.0 3.5
500 12X12 3.0 3.5
600 12X12 35 35

5 Rendimiento basico

5.1 Presion nominal, diametro nominal y espesor de pared

Tuberia nominal se divide en cinco series de PN1.0. PN1.6. PN2.0. PN2 .5y PN4. 0. Didmetro nominal de la
tuberia, la desviacion de espesor de pared y cable en la distancia de la pared exterior debe estar de acuerdo con la

Tabla 3.
Tabla 3Tamario de la tuberia
Presién nominal PN/MPa Distancia de
., Cablea la
D_|am(_etro Error relativo 1.0 1.6 2.0 2.5 4.0 pared
interior - L
. permitido/% interior y
nominal DN . . o
Espesor nominal de la pared de tuberfa a y desviacién limite / mm | externo de
tuberia/ mm
50 — — 9.00%14 10.60**6
65 — — 9.00%14 10.6¢**6
80 — — 9.00%14 11.7,18
+1 >2.0
100 — 9.00%14 9.00%14 11.7,*1#8 12.2¢*18
125 — 10.00**® 10.00**° 11.8,*18 12.3,*18
150 — 12.00*18 12.0o*18 12.5¢*19 15.5¢*26
200 — 12.00*18 12.5¢*1° 12.5¢*19 —
250 + 0.8 12.00%1#8 12.5%1° 13.00%20 13.00*2° — >2.5
300 12.50*19 12.50*19 14.5¢%22 — —
350 15.00*24 15.00*24 15.5¢*26 — —
400 +:0.5 15.00*24 15.00*24 15.5¢*26 — —
>3.0
450 15.5¢*26 16.00*26 16.5¢*26 — —
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500

600

15.50+2.6

16.00+2'6

16.50+2'6

19.00+3.0

20'00+3.O

a Se refiere a la totalidad de la tuberia principal para soportar la presion interna de la porcion de cuerpo tubular.
Enchufe o extremos de brida de la estructura de union de tuberias, las dimensiones determinadas por los requisitos
de conectividad, pero el espesor del espesor de pared del cuerpo de no menos de 95%.

5.2Correccion de temperatura a la Presion Nominal
5.2.1 Coeficiente de correccion de temperatura

La presion nominal se corregira en los medios de transporte de ajuste por encima de 20 °C. El método de
correccién es multiple la presién nominal de tabla 3 por el coeficiente de correccion de la temperatura
correspondiente especificada en la Tabla 4..

Tabla4: Coeficiente de correccién de temperatura para la tension nominal

Temperatura t/°C 0<<t=20 20<<t<30 30<<t<40 40<<t<50 50<<t<60 60<<t<70
Coeficiente de correccion
» . 1.00 0.95 0.90 0.86 0.81 0.76
de tensién nominal

5.2.2 Método de correccién de presion nominal para el transporte de los soportes especiales

5.2.2.1En el caso de los medios de comunicacion que transmiten la tuberia tienen acciones quimicas al material de
polietileno, como la corrosion y la oxidacién, se refieren a la sustancia quimica propiedades corrosivas de los
medios de comunicacion y determinar el coeficiente de reduccidn en consecuencia.

5.2.2.2El transporte de productos peligrosos especiales debe realizarse de acuerdo con las leyes y reglamentos
pertinentes.
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5.3 Conexion de tuberia

5.3.1Conexiones de tuberia incluyen brida y se fusionan conectar los dos, que corresponden a diferentes tipos de
estructura de extremo de la tuberia.

5.3.2 Conexién de brida

5.3.2.1Conexiones de dos tipos para bridada termina de tuberia en las juntas o de pre-bridas a través de un
dedicado bridas de la tuberia.

5.3.2.2Estructura detuberia prefabricado extremos de la junta de brida se muestra en la Figura 1, el tamafio se
muestran en la Tabla 5.

La unidad es mm

Diametro externo de tuberia

l!‘
d,
1

Aro de fortalecimiento
Aro de fortalecimiento

FiguralDiagrama de estructura de conjunta de brida prefabricado

Tabla5: Tamafio de conjunta debrida prefabricada de extremo de tuberia La unidad es mm

., Equi n jun
Diametro qy p ado C.O, Juntas
L toricas (diametro
interior d dy ds ds | h b . . .,

. interior X diametro
nominal DN .
seccional)
50 50 91 97 79 35 4.15 + 0.10 | 7.10 + 0.15 69X5. 30
65 65 107 113 90 35 4.15 + 0.10 | 7.10 + 0.15 80X5.30
80 80 122 128 105 35 4,15 + 0.10 | 7.10 + 0.15 95X5. 30
100 100 146 152 125 35 4,15 + 0.10 | 7.10 + 0.15 115X5. 30
125 125 173 179 155 35 4.15 + 0.10 | 7.10 + 0.15 145X5.30
150 150 199 205 175 35 4.15 + 0.10 | 7.10 + 0.15 165X5. 30
200 200 250 256 227 35 4,15 + 0.10 | 7.10 + 0.15 218X5.30
250 250 305 311 285 41 5.451:0.10 9.45 1+ 0.20 272X7.00
300 300 355 361 335 41 5.45 4 0.10 | 9.45+0, 20 325X7.00
350 350 414 422 385 50 5.454:0.10 9.45+:0.20 375X7.00
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400 400 464 472 435 55 5.451:0.10 | 9.45 + 0.20 425X7.00
450 450 520 528 485 60 5.45 1+:0.10 9.45 1+ 0.20 475X7.00
500 500 572 580 540 65 5.45 4+:0.10 | 9.451:0.20 530X7.00
600 600 670 678 640 95 5.45 4: 0.10 | 9.45+0.20 630X7.00

5.3.2.3 De acuerdo con el medio de transmision de presién y temperatura, se puede opcionar a usar 0 no usar de
anillo de refuerzo del disefio.

5.3.2.4Al tomar otros elementos de sellado, debe seleccionar el tipo apropiado de sellado de la superficie de
mecanizado de acuerdo con las normas pertinentes.

5.3.2.5Cuando un dedicado bridas de la tuberia de conexion, bridas de las tuberias deben cumplir con HG / T
3691-2012; los extremos de las tuberias deben cumplir los requisitos de conexion fusionados.

5.3.3 Conexion con fusible

5.3.3.1Estructura de extremo de la tuberia de conexién con fusible, segln insercion divide en dos tipos de boca
plana y conica.

5.3.3.2Estructura de salida plana muestra en la Figura 2, las especificaciones de tamafio muestra en Tabla 6.

o
] .
\ :
\ l
| 0
| +——r A s
l I
i3
R i) {
/
L
Figura 2 Estructura de salida plana
Tabla 6 Tamafio de salida plana de extremo de tuberia de conexidn con fusible La unidad es mm
., L Diametro exterior de la zona .
Dlamet_ro interior q fusibleD; (Puede ser la Longnud_ de la zona Espesor del
nominal DN o . fusible L sellado |
transformacion secundaria )
50 50 71.00 1+ 0.20 75 + 5
65 65 86. 00 1 0.20 75 - 5
80 80 103.00 £ 0.25 85 + 5
100 100 123.00 1 0.25 90 + 5
125 125 148.30 - 0.30 100 & 5 6~10
150 150 173.10 £ 0. 30 1105
200 200 224.40 £ 0. 40 115 & 5
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250 250 273.80 + 0.40 130 +: 5
300 300 324.00 + 0.50 150 + 5
600 600 641.50 1. 0. 50 255 15 10 ~15

5.3.3.3Estructura de salida conica muestra en la Figura 3, las especificaciones de tamafio muestra en Tabla 7.

La unidad es mm

Tabla 7Tamafo de salida cénica de extremo de tuberia de conexion con fusible

Diadmetro externo de tuberia

R | o R F*Y\('Nx"-rf{l\(\"n"N/'fs/{y\-\{yz ]

[ §
D
' I
|| 2
M & C— . — — — - — —— —— . — — - — - E Q_
y o
I =
e [«5)
I =
. =
LLl
' N

X

o R D IR R IR R KR IR

8y
L

Figura 3 Estructura de salida cénica

La unidad es mm

Diametro interior d Diametro  exterior desalida| Longitud desalida a
nominal DN conica (Extremo pequefio) D conica L
50 50 75293 100 30'
65 65 8023 100 30
80 80 104293 100 30'
100 100 125293 100 30
125 125 152293 100 30
150 150 182 + 05 110 30'
200 200 23440.5 120 30'
250 250 284 + 0.5 130 30'
300 300 334 £+ 0.5 150 30'
350 350 390 +0.5 160 1°
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400 400 440 + 0.5 170 1°
450 450 492 1 05 180 1°
500 500 542 1 05 190 1°

5.4Longitud de la tuberia

Estandar de longitud de la tuberiaes de 6 m. 8 m. 10 my 12 m, la tolerancia de longitud es ¢*?°mm. Las dos
partes también acordaron por la oferta y la demanda.

6 Requerimientos
6.1 Color

El color de la instalacion es generalmente de color negro, pero también puede ser determinada por el proveedor y
el cliente a través discusion basada en los usos de la instalacién.

6.2 Apariencia

6.2.1Superficie de latuberia interior debe ser lisa, plana, sin rasgufios o linea de descomposicién decoloracion. La
superficie exterior de la tuberia para permitir la contraccion natural era de hilo, lo que permite una pequefia
cantidad de encogimiento natural local causada pequefio golpe ligero. No permite visibles arafiazos, burbujas,
impurezas, defectos tales como irregularidades en el color. Ambos extremos de la tuberia deben ser cortados plana
y perpendicular al eje de la tuberia.

6.2.2Formando parte de la superficie del extremo de la tuberia y juntas de brida de conexién con fusible o una
boca conica plana debe ser suave, sin abolladuras, arafiazos, rebabas y otros defectos.

6.3 Las especificaciones, dimensiones y desviaciones dimensionales
6.3.1Estructura ytolerancias de tamafio de presion nominal de la tuberias diferentesdeben cumplir con la Tabla 3.

6.3.2Estructura y tamafio de conjunta de brida prefabricada de extremo de tuberia deben cumplir con la Figura 1y
Tabla 5.

6.3.3Estructura y tamafio de salida plana de extremo de tuberia de conexién con fusible deben cumplir con la
Figura 2 y Tabla 6.

6.3.4Estructura y tamafio de salida conica de extremo de tuberia de conexion con fusible deben cumplir con la
Figura 3y Tabla 7.

6.4 Redondez
La desviacion redondez de la instalacion no excedera 0.05DN.
6.5 Rendimiento fisico y mecanico

El rendimiento fisico y mecénico de la instalacion se realizara de conformidad con la Tabla 8.

Tabla8: Rendimiento fisico y mecanico

NUmero fitem Requisitos de | Método de
' funcionamiento ensayo
1 Ningun fenémeno de grieta C;)T‘Zu;te
Estabilidad de presion de apertura e
2 Tasa de retraccion dimension vertical (110°C, mantener 1 hora) <0.4% C70r]1-52u|2te
3 Ensayo de Tem_peratura: 20 - C; prueba de _d'urac101}: 1h; Sin grietas o fugas Consulte
resistencia presion de prueba: 1.5 veces la presion nominal 7.12.3
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hidrostatica a | Temperatura: 70 °C; prueba de duracion: 165h;
-, . o N Consulte
corto plazo presion de prueba: 1.5 x 0.76 veces la presion | Sin grietas o fugas 7123
nominal o
Prb!eba . de Temperatura: 20 °C, aumento de presion hasta !‘a presion de rotura no.,e S Consulte
4 resistencia a la . - inferior a 3 veces la presion
. que las rafagas de ajuste dentro de 60s a70s . 7.12.3
explosion nominal
Las entradas de la tabla
todavia se cumplen los Consulte
5 Ensayo de envejecimiento (tuberia de aceptar energia acumulacion de | requisitos de rendimiento de 7.12.4
menos de 3.5 GJ / m? después de envejecimiento) la tercera y mantener una
buena capacidad de
soldadura
6.6 Grado curvado
La grado curvado de la tuberia debe ser de acuerdo con la Tabla 9.
Tabla 9 La grado curvado de la tuberia
Diametro interior nominal DN/mm 50 | 65 |80| 100 | 125 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 600
Grado curvado /% <2.00 <1.20 <1.00 <0.80 <0.60

Nota: El grado curvado se refieren a la misma direccion de la curva , no permita curva en forma de S.

6.7Industria Especial

Cuando una tuberia utilizada para alimentos, medicinas y otras industrias especiales, debera cumplir con las
leyes estatales y reglamentos pertinentes.

7 Procedimientos de prueba
7.1Atmésferas normales para el acondicionamiento y Pruebas

Las atmosferas normales para el acondicionamiento y las pruebas seran de acuerdo con GB / T 2918-1998.
La temperatura es de (23 = 2) °C, y la duracion acondicionado es no menos de 24 horas.

7.2 Inspeccion de aspecto

La apariencia puede ser inspeccionado visualmente, y la pared interior se puede observar con la ayuda de una
fuente de luz de fondo.

7.3 Determinacién de geométricos Dimensiones
7.3.1Longitud de accesorio
Mida la longitud de la conexién utilizando la herramienta de medicién con una precision dentro de 1 mm.
7.3.2Diametros interior y exterior

Mida los didmetros interior y exterior de la instalacion de conformidad con GB / T 8806-2008.
7.3.3Espesor de la pared
Mida elespesor de la pared de conformidad con GB / T 8806-2008.
7.3.40tros dimensiones

Mida las otras dimensiones utilizando la herramienta de medicion con una precision dentro de 0.02 mm.
7.4 Determinacion de la redondez

Mida el maximo y diametros interiores minimas en la misma seccién utilizando la herramienta de medicién
con una precision dentro de 1 mm. La diferencia entre los dos didmetros es la desviacién de redondez del

accesorio.

7.5 Determinaciéon de Grado Curvado
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El grado curvado sera de acuerdo con QB / T 2803-2006.

7.6Determinacion de la Densidad
La densidad sera de acuerdo con GB / T 1033.1-2008.
7.7Determinacion del contenido de humedad

Determinar el contenido de humedad de conformidad con GB / T 6283-2008. Las muestras no estan sujetos a
acondicionado.

7.8Determinacion del contenido de volatiles
Determinar el contenido de volatiles de conformidad con el Anexo C en GB 15558.1-2003.
7.9Determinacion del contenido de carbono Negro
Determinar el contenido de negro de carbono de acuerdo con GB/T 13021-1991.
7.10Prueba de estabilidad térmica
Determinar la estabilidad térmica de conformidad con GB/T 17391-1998.
7.11Ensayo de resistencia a la composicién del gas
Determinar la resistencia a la composicion del gas de conformidad con el Anexo D en GB 15558.1-2003.
7.12Determinacién del rendimiento fisico y mecanico de los accesorios de tuberias
7.12.1 Prueba de estabilidad de presion de apertura

Tome una longitud de muestra de tuberia (100 = 10) mm fueron probados, la muestra se coloca entre la prensa
hidraulica placa de presién bajo la presiéon lentamente por 10 s ~ 15 s a 50% del didmetro de la tuberia, la
celebracion de 10 min, no se encontraron grietas se considera cualificado.

7.12.2Determinacion deltasa de retraccion dimensién vertical
Determinar la tasa de retraccion dimension vertical de conformidad con GB/T 6671-2001.
7.12.3 Prueba de resistencia hidrostatica a corto plazo y de la resistencia de explosion
Determinar la prueba de resistencia hidrostatica a corto plazo y de la resistencia de explosién de conformidad con
GB/T 6111-2003.pruebas de temperatura , tiempo y presion de prueba deberan cumplir con las disposiciones de la
Tabla 8.Herramientas de prueba se muestra en Figura4.
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Figura4 Método de prueba de resistencia hidrostatica

7.12.4 Prueba de exposicion atmosférica

Determinar la exposicion atmosférica de acuerdo con GB/T 3681-2000.
8 Reglamento de Inspeccion

8.1 General

Los accesorios pueden ser entregados sélo después de pasar la inspeccion por el departamento de inspeccion
de calidad del fabricante y deberan disponer de certificado de calidad.

8.2 Tipos de Inspeccion

Hay inspeccion de entrega y el tipo de inspeccion.

8.3 Inspeccidn de entrega

8.3.1item de Inspeccion de Entrega

Los elementos de inspeccidn de entrega incluyen lo que se especifica en los articulos 6.1, 6.2, 6.3, 6.4, 6.6 ,la tasa
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de retraccion dimension vertical yprueba de resistencia hidrostatica a corto plazo a 20 °C especificado en el
articulo 6.5.

8.3.2El muestreo de lotes

Los accesorios con las mismas especificaciones producidas con la misma las materias primas, la formula y el
proceso se considera como el mismo lote. Cada lote tiene una cantidad de no mas de 200 t, y si no llega a 200 t
dentro del periodo de produccién de 30d, el rendimiento dentro de estos 30d se toma como un solo lote. Llevar a
cabo el muestreo de acuerdo con GB / T 2828.1-2003. el esquema de muestreo primaria inspeccion normal se
emplea con el nivel de inspeccidn general 1L = | y limite aceptable de calidad AQL = 6.5. Consulte la Tabla 10
para el esquema de muestreo.

Tablal0: Esquema de muestreo

La unidad es pieza

Gama de loteN Tamarfio de la muestran Numero de aceptacion Ac Numero de rechazo Re
<150 8 1 2
151~280 13 2 3
281~500 20 3 4
501~1200 32 5 6
1201~3200 50 7 8
3201~10000 80 10 11

8.3.3Criterios de determinacion

Tome suficientes muestras al azar de los productos calificados de inspeccion por muestreo por atributos, y
llevar a cabo dela prueba detasa de retraccion dimension vertical y de resistencia hidrostatica a corto plazo a 20 °C
como se especifica en el articulo 6.5. Si se encuentran productos descalificados, tomar muestras de nuevo de dos
veces el nimero vy realizar las pruebas de nuevo. Si todavia hay los descalificados, el lote se determina como
descalificado.

8.4 Tipo de inspeccion
8.4.1item de Tipo de Inspeccion
Los elementos de inspeccion tipo incluyen todos los elementos especificados en esta norma.
8.4.2 Condiciones previas de Tipo de Inspeccion
Tipo inspeccion se llevard a cabo en el caso de cualquiera de los siguientes:
a) Grandes cambios en las materias primas y el proceso, que pueden afectar el desempefio de los productos;
b) Al menos una vez al afio durante la produccién normal;
¢) La reanudacion de la produccion después de mas de seis meses de suspension;
d) Las grandes diferencias entre los resultados de la inspeccion de entrega y el Gltimo tipo de inspeccion;
e) Solicitar para el tipo de inspeccién por las autoridades de supervision de calidad nacional.
8.4.3Muestreo y Determinacion

Determinar los elementos en los articulos 6.2, 6.3, 6.4 y 6.5, de acuerdo con la Tabla 10. Si un elemento en el
articulo 6.5 no logra alcanzar el requisito, tomar muestras al azar de dos veces el nimero de probar de nuevo. Si
todavia hay cualquier articulo descalificada, la lote se determina como descalificado.

9 Marcado, Embalaje, Transporte y Almacenamiento
9.1 Marcado
Los accesorios deben estar marcados con la siguiente informacion:
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a) Diametro interior nominal y longitud;
b) Presién nominal;
c) Manera de conexion (F es conexion de brida,D es conexién con fusible) ;
d) Nombre del fabricante o marca comercial;
e) Numero de la norma;
f) Fecha de produccion o nimero de lote;
9.2 Embalaje

Los extremo de la tuberia de  brida prefabricada , deben tomar medidas de proteccién adecuadas para evitar
dafios en la superficie de sellado.

9.3 Transporte
Durante el transporte, los accesorios no estaran sujetos a impactos severos y no se raye y lanzado.
9.4 Almacenamiento

Los accesorios deben ser almacenados en dep6sitos con una temperatura de por lo general no mas de 40 °C,
lejos de fuentes de calor con suelo nivelado.Evite la exposicién prolongada al aire libre, lugar de almacenamiento
debe estar limpio y suave, pila al aire libre debe ser cubierto. Altura de apilamiento no debe superar los 1.5 m.
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