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Prefacio

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

Esta norma es, en lugar de Los accesorios detuberia compuesta de malla de acero reforzado de
polietilenopara la industria(HG / T 3691 - 2001) y tiene los siguientes cambios técnicos:

Se aflade los accesorios de la especificacidn de DN600 (véase el anexo A, el anexo B, el anexo C, el anexo
Dy el anexo E);

Se afiaden los tipos de montaje de la brida de montaje, el codo y la reduccién de montaje (véase el anexo B,
el anexo C, el anexo D y el anexo E);

" Prueba de rendimiento de sellado™ se elimina, ya que es repetitivo a " resistencia hidrostatica de corto
plazo" (véase el articulo 6.5);

La estructura de las tablas de los anexos se simplifican y mejorado segun el accesorio especificaciones,
tipos y niveles de presion nominal, etc. (véase el anexo A, el anexo B, el anexo C, el anexo D y el anexo E).

El anexo A, el anexo B, el anexo C, el anexo D y el anexo E de esta norma son todos los anexos normativos.
Esta norma ha sido propuesto por Petroquimica de China Federacién de la Industria.

Esta norma se encuentra bajo la administracion centralizada de Comité Técnico de Equipo sin metalica
auimica de administracion de normalizacién 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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Los accesorios detuberia compuesta de malla de acero reforzado de
polietilenopara la industria

1 Alcance

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

Esta norma se aplica a los accesorios que son moldeados con polietileno y prefabricados malla de refuerzo de
chapa de acero perforada de la inyeccion, y se puede utilizar en las industrias petrolera, quimica, farmacia,,
mineria, construccién naval, construccion municipal metallrgica y de alimentos, etc. El rango de temperatura de
los medios de comunicacién 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 Gltimas ediciones (incluyendo todas las listas de las revisiones) Serdn aplicables al
presente documento.

GB/T 709-2006 Dimension, forma, peso y tolerancias para placas y chapas de acero laminadas en caliente

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

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

GB/T 2918-1998 Pléasticos-normales atmosferas para el Acondicionamiento y Pruebas

GB/T 6111-2003 Tuberias termoplasticos para la conduccién 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 8806-2008 Sistema de tuberia plastica - Componentes Plasticos - Determinacién de las dimensiones

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

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 3690-2012 Tuberia compuesta de malla de acero reforzado de polietileno para la industria
3 Términos y Definiciones
Para efectos de esta norma, se aplicaran los siguientes términos y definiciones:
Presién nominal

La presion méxima permisible de operacién de la instalacion a 20 °C para el transporte de agua,
Representacion por simpolo PN,La unidad es MPa.

4 Materias primas

4.1 Polietileno
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4.1.1Material especial de polietileno

Polietileno para la fabricacion de accesorios debe ser la misma que la materia prima se especificaen HG/ T
3690-2012, 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/m3) >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 composicion del gas sélo es
aplicable a las tuberias de gas combustible.

4.1.2Polietileno Materiales Reciclables

El exceso de material limpio generado durante la produccién 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
proporcion no superior al 5% después de ser aplastado y re-comprimida para producir accesorios de cumplimiento
de los requisitos de esta norma.

4.2Malla de acero
4.2.1Placa de acero de bajo carbono

La placa de acero de bajo carbono para la fabricacion de la malla de acero se hara de conformidad con los
requisitos de bajo contenido de carbono placas delgadas de acero comunes en GB/T 709-2006.

4.2.2Impermeabilizacion de Superficies

La superficie de la malla de acero debe ser lisa y sin suciedad como mancha de aceite y acumulacion de
polvo. Se adoptaran las medidas de tratamiento de superficie adecuado para evitar la oxidacion.

5 Rendimiento basico
5.1 Serie de montaje

5.1.1Los accesorios se clasifican en diferentes series como por los tipos de estructura, es decir, codo, te,
reduciendo montaje, brida de la serie acoplador de fusién apropiado y electro, etc.

5.1.2Basado en el requisito de la conexidn, la estructura final se puede brida tipo de unién (cédigo F), electro tipo
de socket de fusion (cddigo C) y el tipo de espiga (extremo liso o escribe el extremo cénico, cddigo D), etc.

5.1.3 Cambio de la presion nominal de la instalacion se realiza cambiando el disefio de la malla de acero
embebido en lugar de cambiar las dimensiones de instalacion uniformes de la instalacion.

5.1.4Cuando se utiliza la conexion de brida, las medidas de conexién brida deben estar de acuerdo con las normas
correspondientes de la brida.

5.2 Electro Fusion acoplador
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5.2.1Los acopladores electro fusion son accesorios de conexion de tipo de acoplador con dos tomas de corriente
en el cable del mismo eje y la resistencia incrustado en la pared interior de los z6calos. De acuerdo con las
diferencias estructurales de las tomas en los dos extremos, los z6calos se clasifican en acopladores de electro
fusion de friccidn y acopladores electro fusion transicion.

5.2.2Los acopladores de electro fusién de friccion tener una estructura socket uniforme en los dos extremos,
mientras que los acopladores electro transicion de fusion tienen diferente estructura de toma de corriente o
dimensiones en los dos extremos. Hay extremo liso y coned electro transicion final de fusién y reductor electro
transicion de fusion.

5.2.3La estructura y dimensiones de las cuencas de los acopladores electro fusién deberan coincidir con los
extremos de taponamiento de las tuberias correspondientes. El espesor de la pared y la fuerza de malla no debera
ser inferior a los de las tuberias correspondientes.

5.2.4 Si los medios transportados tienen una baja temperatura y presién, puramente acopladores electro fusion de
plastico se pueden usar en la premisa de que cumpla los requisitos de los correspondientes cédigos de disefio.

5.2.5Consulte el Anexo A para los parametros de la estructura y basicos de los acopladores electro fusion.
5.3 Codos

5.3.1Hay cuatro angulos estandar de codo, 11.25 °, 22.5 °, 45 ° y 90 °. Basado en el requisito de la conexién, los
dos extremos de las piezas acodadas pueden ser de estructura de junta de la brida, la estructura de extremo liso o
estructura de extremo conico.

5.3.2 El tipo de procesamiento de los extremos de los codos se muestra por la combinacién de las dos letras que
reflejan los tipos de estructura de los dos extremos, por ejemplo, "DF".

5.3.3Consulte el Anexo B para la estructura y los parametros basicos de la 45 ° y 90 ° piezas acodadas. 11.25 ° y
22.5 ° codos tienen una estructura similar con codo de 45 °.

5.4 Tees

5.4.1Hay dos tipos de accesorios en tee, igual tee y reducir tee accesorios. Basado en el requisito de la conexién,
los tres extremos pueden ser de estructura de junta de la brida, la estructura de extremo liso o estructura extremo
conico.

5.4.2El tipo de procesamiento de las camisetas se muestra por los codigos de la estructura de los tres extremos en
secuencia, por ejemplo, "DFD". El codigo en el medio se refiere al tipo de estructura del fin rama.

5.4.3Consulte el Anexo C para los parametros de la estructura y basicos de los accesorios en Tee.
5.5Accesorios de brida

5.5.1Hay dos tipos de adaptadores de brida, adaptadores de brida de socket fusion electro con alambre de
resistencia incrustado y adaptadores de brida espita de civil sin cable de resistencia.

5.5.2Los adaptadores de brida se utilizan junto con placas de brida tipo contrapresion. Las dimensiones de
conexidn brida deben estar de acuerdo con las normas correspondientes.

5.5.3Consulte el Anexo D para los pardmetros de la estructura y basicos de los adaptadores de brida.
5.6 Reductores

5.6.1De acuerdo con el proceso de fabricacion, los reductores se pueden clasificar en dos tipos, el tipo de
moldeado de una sola vez y el tipo de procesado y moldeado en segundo lugar después de haber sido herida con
espacios en blanco.

5.6.2Basado en el requisito de la conexion, los dos extremos de los reductores pueden ser procesados para electro
conexion de fusion o tipos de conexion de brida. Las dimensiones de conexién son las mismas que las de los
extremos de las tuberias correspondientes.
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5.6.3 El tipo de procesamiento de los extremos de los reductores se muestra por la combinacion de las dos letras
que reflejan los tipos de estructura de los dos extremos, por ejemplo, "DF", en el que la carta para la gran final
llega primero.

5.6.4 Consulte el Anexo E para las especificaciones de reductores comunes
5.7 Correccién de temperatura a la Presion Nominal
5.7.1Coeficiente de correccién de temperatura

La presion nominal se corregira en los medios de transporte de ajuste por encima de 20 °C. El método de
correccion es multiple la presion nominal a 20 °C por el coeficiente de correccion de la temperatura
correspondiente especificada en la Tabla 2.

Tabla2: Coeficiente de correccion de temperatura para la tension nominal

Temperatura t/°C 0<<tx20 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

5.7.2Método de correccion de presion nominal para el transporte de los soportes especiales

5.7.2.1En el caso de los medios de comunicacion que transmiten la tuberia tienen acciones quimicas al material de
polietileno, como la corrosion y la oxidacidn, se refieren a la sustancia quimica propiedades corrosivas de los
medios de comunicacion y determinar el coeficiente de reduccion en consecuencia.

5.7.2.2El transporte de productos peligrosos especiales debe realizarse de acuerdo con las leyes y reglamentos
pertinentes.

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 instalacion.

6.2 Apariencia

6.2.1La superficie interna del accesorio debe ser lisa, y la superficie exterior debera estar en el estado de
contraccion natural. Las superficies interiores y exteriores deberdn estar libres de burbujas de aire, grietas,
rasgufios obvios o lineas de decoloracion de descomposicidn. El final de la instalacion deberé ser lisa, las ranuras
de los sellos deberan ser lisas dentro sin rebabas y los bordes deben estar en buena forma.

6.2.2El alambre de la resistencia en el acoplador de electro fusion se distribuird de manera uniforme y firmemente
fijado, y los terminales de cableado deberd ser firme y seguro.

6.3 Las especificaciones, dimensiones y desviaciones dimensionales

Véase el anexo A, el anexo B, el anexo C, el anexo D y el anexo E, respectivamente, para las
especificaciones, dimensiones y tolerancias dimensionales del acoplador de electrica fusion, codo, tee, brida de
montaje y la reduccion de montaje.

6.4 Redondez
La desviacién redondez de la instalacion no excederd 0.05DN.
6.5 Rendimiento fisico y mecanico
El rendimiento fisico y mecanico de la instalacion se realizara de conformidad con la Tabla 3.

Tabla 3: Rendimiento fisico y mecénico
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. P Requisitos de Método de
NUmero Item : -
funcionamiento ensayo
Ensayo de Temperatura: 20 °C; prueba de dur_z{cién: l_h; presion
: : de prueba: 1.5 veces la presion nominal Consulte 7.11
resistencia -
1 hidrostati Sin grietas o fugas
10ros allca a Temperatura: 70 °C; prueba de duracion: 165h; presion
corto plazo de prueba: 1.5 x 0.76 veces la presién nominal
F.)r”eb‘? de Temperatura: 20 °C, aumento de presion hasta que las .La presion de rotura no g S
2 resistencia a la ; - inferior a 3 veces la presion | Consulte 7.11
- rafagas de ajuste dentro de 60s a70s -
explosion nominal

6.6 Resistencia de Fusién Electrica de Montaje

La resistencia del accesorio electrico de fusién no sera superior a £ 10% del valor de disefio.
7 Procedimientos de prueba
7.1Atmosferas normales para el acondicionamiento y Pruebas

Las atmdsferas 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.

7.3 Determinacion de geométricos Dimensiones
7.3.1Longitud de accesorio
Mida la longitud de la conexion utilizando la herramienta de medicion 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.
7.3.30tros dimensiones

Mida las otras dimensiones utilizando la herramienta de medicién 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 medicidn
con una precisioén dentro de 1 mm. La diferencia entre los dos didmetros es la desviacién de redondez del
accesorio.

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

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

7.7 Determinacion del contenido de volatiles
Determinar el contenido de volatiles de conformidad con el Anexo C en GB 15558.1-2003.
7.8 Determinacion del contenido de carbono Negro

Determinar el contenido de negro de carbono de acuerdo con GB/T 13021-1991.
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7.9 Prueba de estabilidad térmica
Determinar la estabilidad térmica de conformidad con GB/T 17391-1998.
7.10 Ensayo de resistencia a la composicion del gas
Determinar la resistencia a la composicion del gas de conformidad con el Anexo D en GB 15558.1-2003.

7.11Determinacion del rendimiento fisico y mecanico

7.11.1Llevar a cabo la prueba de resistencia hidrostatica a corto plazo y reventar prueba de resistencia de acuerdo
con GB/T 6111-2003.

7.11.2 I Indicar el rendimiento de la instalacidn por medio de la actuacion del conjunto. Por ejemplo, el método de
conexion del conjunto de codo de 45 ° es como se muestra en la Figura 1.

Figural

7.12 Medicion de la Resistencia

Mida la resistencia con doble puente o pequefio probador de resistencia actual, y corregirlo a la temperatura de
disefio estandar por medio del coeficiente de resistividad alambre de resistencia de temperatura.Precisa a 0.1€Q.

8 Reglamento de Inspeccién
8.1 General

Los accesorios pueden ser entregados sélo después de pasar la inspeccion por el departamento de inspeccién
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 inspeccion de entrega incluyen lo que se especifica en los articulos 6.1, 6.2, 6.3, 6.4, 6.6 y
prueba 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 férmula y el
proceso se considera como el mismo lote. Cada lote tiene una cantidad de no mas de 1200 piezas, y si no llega a
1200 piezas 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 inspeccion general 1L = | y limite aceptable de calidad AQL = 6.5. Consulte la
Tabla 4 para el esquema de muestreo.

Tabla 4: Esquema de muestreo Launidad es pieza

Tamafio de la , . ,
Gama de loteN muestran Numero de aceptacion Ac Numero de rechazo Re
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<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 la prueba 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 y 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 Inspeccidn
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 llevara 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 inspeccidn por las autoridades de supervisién 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 4. 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 informacién, ya sea en los accesorios o en las etiquetas.
Las marcas en los productos no deberan debilitar el rendimiento de los accesorios.

a) Nombre del fabricante o marca comercial;
b) Numero de la norma empleada;
c) Tipo, las especificaciones y la presion nominal;

d) Fecha de produccion o namero de lote;
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e) Certificado de Calidad;

f)  Otros requisitos del usuario.
9.2 Embalaje

Los accesorios deben estar provistos de empaque de proteccion adecuados para evitar dafios y estaran
provistos de Certificado de Calidad desde el departamento de inspeccion de calidad.

9.3 Transporte

Durante el transporte, los accesorios no estaran sujetos a impactos severos y no se raye, lanzado, o expuesto a
la luz del sol, la lluvia o la contaminacion.

9.4 Almacenamiento

9.4.1Los accesorios deben ser almacenados en depdsitos con una temperatura de por lo general no mas de 40 °C,
lejos de fuentes de calor con suelo nivelado y una buena ventilacion.

9.4.2Se prefiere el periodo de almacenamiento de los accesorios de electro fusién que ser no mas de 2 afios. Si el
periodo de almacenamiento es demasiado largo, la resistencia se comprobara de nuevo antes de la entrega para ver
si cumple con los requisitos técnicos.
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Anexo A
(Anexo normativo)

Estructura de acoplador de fusion electrico y parametros basicos
A.1 Acoplador de fusion electrico con dos extremos a juego con tuberias lisas

Consulte la Tabla A.1 para la estructura y los parametros basicosde los acopladores de fusionelectrico con los
dos extremos a juego con los tuberias lisas.

TablaA.1: Estructura y parametros basicos de la estructura de los acopladores de fusién electrico con los
dos extremos a juego con los tuberias lisas.

Didmetro ; . .
interior nominal | Didmetro interior Longitud L,or_wgltud Presion
) la desviacion | Minimade | minimade | nominal
" de la tuberia a y la aesviacion .
Nombre Esquematico ] lazonade | |3 parejal PN
juego DN de la zona de fusion I/
fusion/ mm
/mm mm / mm / MPa
2.5
50 713050 110 140
4.0
2.5
65 863050 110 140
4.0
L %% 25
| J 80 1033050 110 160
RO R N 4.0
|
‘ d 1.6
- " - | 100 1233050 140 170 2.5
Acoplador 40
de fusion
electrico 1.6
comun con 1483060
extremo 125 160 190 2.5
liso
4.0
1.6
150 1733070 180 210 2.5
4.0
1.0
2243—0.80
200 200 230 1.6
2.0
250 274¢0-80 220 250 1.0
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1.6

2.0

1.0

300 324}080 260 290 1.6

2.0

1.0
600 641310 470 500

1.6

Nota: las mallas incrustados de los acopladores de fusion electrico con las mismas especificaciones pero diferentes
niveles de presion tener diferentes espesores, materiales o estructuras, pero tienen las mismas dimensiones basicas
de conexidn.
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A.2 Acopladores de fusion electrico con dos extremos a juego con tuberias con cono lisos

Consulte la Tabla A.2 parala estructura y los pardmetros basicos de losacopladores de fusion electrico con
dos extremos a juego con tuberias con conos lisos

Tabla A.2: Estructuray los parametros basicos de los acopladores de fusion electrico con dos extremos a

juego con tuberias con conos lisos

Diametro interior

i Diametro »
nomlna! de la interior y la L Pregon
Nombre Esquemético _t“be”gs desviacion de nominalPN «
uego
Jueg la zona de /'mm / MPa
/ mm fusion/ mm
2.5
50 75293 200 30°
4.0
25
65 89793 200 30°
4.0
25
80 104293 200 30°
4.0
2.5
100 125793 200 30°
4.0
2.5
125 152293 200 30°
4.0
Acoplador 16
de fusion RS 150 182+0.5 220 25 30°
electrico T / } \<a
comdn con = R T 4.0
extremo liso X S - 10
l- S— 200 234405 240 16 30°
2.0
1.0
250 284+0.5 260 16 30
2.0
1.0
300 33410.5 300 1.6 30
2.0
1.0
350 390%0.5 320 1°
1.6
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2.0

400

440+0.5

340

1.0

1.6

2.0

10

450

492+0.5

360

1.0

1.6

2.0

10

550

542+0.5

380

1.0

1.6

2.0

10

Nota: las mallas incrustados de los acopladores de fusion electrico con las mismas especificaciones pero diferentes
niveles de presidn tener diferentes espesores, materiales o estructuras, pero tienen las mismas dimensiones basicas

de conexion.
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A.3 Transicién de acopladores de fusion electricos

A.3.1Los acopladores electro transicion de fusion tienen diferentes estructuras o de tubuladuras en los dos
extremos El tipo con un extremo plano y un extremo en forma de cono que se llama extremo liso y coned extremo
transicion electro fusion, la transicion de fusion electrico de cénico llano, o electro fusion de emergencia; la tipo
con los receptaculos en los dos extremos coincidentes con las tuberias con diferentes didametros interiores
nominales se llama reduccion de fusion electricade transicion, o reducir fusion electrica.

A.3.2Las tomas de transicion de fusion electrica se corresponden con las estructuras de los extremos de las
tuberias correspondientes, y los pardmetros basicos deben ser uniformes con las especificaciones correspondientes
de laTablaA.1y TablaA.2 .

13



HG/T 3691-2012

Anexo B

(Anexo normativo)

Estructura de montaje de codo y parametros basicos

B.1 Estructura de montaje de codo de 90°y parametros béasicos

Consulte la Figura B.1 y la Tabla B.1 para

Figura B.1: Estructura de montaje de codo de 90°

Tabla B.1: Parametros basicos de montaje de codo de 90°

la estructura y los pardmetros basicos de piezas de cono de 90°

Diametro Presién nominalPN/ MPa L,
interior
nominal 1.0 1.6 2.0 25 4.0 / mm
DN
/ Espesor nominal de la pared e y desviacion limite / mm | 1
mm
50 — — — 9.5+0.5 11.0+0.5 150 185
65 — — — 9.5+0.5 11.0+0.5 160 195
80 — — — 9.5+0.5 11.5+0.6 180 205
100 — 9.5+0.5 9.5+0.6 11.5+0.6 12.0£1.0 190 220
125 — 11.0+0.7 11.0+0.7 12.0+£0.7 12.5+1.2 200 235
150 — 12.0+0.8 12.0+0.8 12.5+0.8 16.0+1.2 225 255
200 — 12.5+0.8 13.0+0.8 13.0+£1.0 — 280 295
250 13.5+0.9 13.5+0.9 13.5+0.9 13.5+1.2 — 335
300 14.0+£1.0 14.0+1.0 14.0+1.1 — — 380

14
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Nota 1: En base a los diferentes requisitos de conexion, los extremos de los accesorios se puede procesar a la brida
de tipo de union (F), extremo liso o escribe el extremo conico (D) Las dimensiones estructurales seran uniformes

con la estructura extremo correspondiente de la. tuberias con las mismas especificaciones. Consulte la Tabla 5,
Tabla 6 y Tabla 7 en HG / T 3690-2012.

Nota 2: Las dimensiones de la L1 en la tabla corresponden a los accesorios con extremos de planos en la figura

B.1 Los accesorios de DN200(contiene 200) y por debajo se dividen en series corta | y larga I1.

Nota 3: Cuando los extremos son brida de tipo de union o escribe el extremo en forma de cono, la longitud de
ajuste L=L1 + 10mm.

B.2 45°Elbow Fitting Structure and Basic Parameters

Consulte la Figura B.2 y la Tabla B.2para la estructura y los pardmetros basicos piezas de cono de 45° s.

Tabla B.2: Parametros bésicos de montaje de codo de 45°

Figura B.2: Estructura de montaje de codo de 45°

Didmetro Presién nominalPN/ MPa Ls
interior
cominalDN 1.0 1.6 2.0 2.5 4.0 / mm

/mm Espesor nominal de la pared e y desviacién limite / mm | 1
50 — — — 9.5+0.5 11.0+0.5 110 150
65 — — — 9.5+0.5 11.0+0.5 125 155
80 — — — 9.5+0.5 11.540.6 145 160
100 — 9.5+£0.5 9.5+0.6 11.5+0.6 12.0£1.0 140 165
125 — 11.0£0.7 11.0£0.7 12.0+0.7 12.5+1.2 160 170
150 — 12.0+0.8 12.0+0.8 12.5+0.8 16.0+1.2 170 185
200 — 12.5+0.8 13.0+0.8 13.0+£1.0 — 185 210
250 13.5+0.9 13.5+0.9 13.540.9 13.541.2 — 215 230
300 14.041.2 14.0+1.2 140411 — — 240 260
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350 15.0+1.4 16.0+1.4 17.0£1.5 — — 320
400 15.0+1.4 16.0+1.4 17.0£1.5 — — 340
450 16.0£1.4 17.0£1.5 18.0+1.6 — — 360
500 16.0£1.4 17.0£1.5 18.0+1.6 — — 380
600 22.0+2.0 24.0+2.0 — — — 460

Nota 1: En base a los diferentes requisitos de conexién, los extremos de los accesorios se puede procesar a la brida
de tipo de unién (F), extremo liso o escribe el extremo cénico (D) Las dimensiones estructurales seran uniformes
con la estructura extremo correspondiente de la. tuberias con las mismas especificaciones. Consulte la Tabla 5,
Tabla 6 y Tabla 7 en HG / T 3690-2012.

Nota 2: Las dimensiones de la L1 en la tabla corresponden a los accesorios con extremos de planos en la figura
B.2 Los accesorios de DN300 (contiene 300) y por debajo se dividen en series corta | y larga Il.

Nota 3: Cuando los extremos son brida de tipo de union o escribe el extremo en forma de cono, la longitud de
ajuste L=L1+ 10mm.

Nota 4 :. El codo de DN600 tiene final z6calo (C) en un lado y extremo liso (D) en el otro Las dimensiones de la
toma de fusion electrica deben estar de acuerdo con la Tabla A.1.
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(Anexo normativo)
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Estructura de accesorios de tee y parametros basicos

C.1 Estructura de accesorios de tee iqual y parametros basicos

Consulte la Figura C.1 y la Tabla C.1 para la estructura y los parametros basicosde accesorios de tee iqual

Tabla C.1: Pardmetros basicosde accesorios de tee iqual

L(L)

i 1

Figura C.1:Estructura de accesorios de tee iqual

Diametro Presion nominal PN/ MPa L1
interior nominal

DN 1.0 1.6 2.0 2.5 4.0 / mm

/mm Espesor nominal de la pared e y desviacién limite / mm I 1l
50 — — — 9.5+0.5 11.0+0.5 300 370
65 — — — 9.5+0.5 11.0£0.5 320 390
80 — — — 9.5+0.5 11.540.6 360 410
100 — 9.5+0.5 9.5+0.6 11.5+0.6 12.0£1.0 380 440
125 — 11.0£0.7 11.0£0.7 12.0+0.7 12.5+1.2 400 470
150 — 12.0+0.8 12.0+0.8 12.5+0.8 16.0+1.2 450 510
200 — 12.5+0.8 13.0+0.8 13.0£1.0 — 510 590
250 13.5+0.9 13.540.9 13.5+0.9 135412 — 600 670
300 14.0£1.2 14.04£1.2 14.0+£1.1 — — 670 760
350 15.0£14 16.0£14 17.0£1.5 — — 860

400 15.0£1.4 16.0£1.4 17.0£15 — — 930

450 16.0£1.4 17.0£1.5 18.0£1.6 — — 1000

500 16.0£1.4 17.0£1.5 18.0£1.6 — — 1070

600 22.04£2.0 24.042.0 — — — 1300
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Nota 1: En base a los diferentes requisitos de conexién, los extremos de los accesorios se puede procesar a la brida
de tipo de union (F), extremo liso o escribe el extremo cdnico (D) Las dimensiones estructurales seran uniformes
con la estructura extremo correspondiente de la. tuberias con las mismas especificaciones. Consulte la Tabla 5,
Tabla 6 y Tabla 7 en HG / T 3690-2012.

Nota 2: Las dimensiones de la L1 en la tabla corresponden a los accesorios con extremos de planos en la figura
C.1 Los accesorios de DN300 (contiene 300) y por debajo se dividen en series corta | y larga II.

Nota 3: Cuando los extremos son brida de tipo de unién o de tipo cénico final, la longitud final se incrementa en
10 mm, y la longitud total de tee es incrementada en 10 mm o 20 mm.

Nota 4: La camiseta de DN600 es de estructura de los CDC, es decir, tomas de fusion electrica en dos extremos
y enchufe de electro fusién en el medio.
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C.2 Estructura de accesorios de tee reductora y pardmetros basicos

C.2.1 Los accesorios en tee reductora se refieren a los accesorios en tee con las mismas especificaciones en los
dos extremos principal, mientras que las especificaciones mas pequefios en el rama(lado vertical).

C.2.2 Los tees reductores pueden ser moldeados por inyeccion de una sola vez o estar conectados con la reduccién
de los accesorios y transicion de electrica fusion a darse cuenta de la combinacidn de varios diametros.

C.2.3 Las dimensiones estructurales de diferentes extremos de los tees reductores seran los mismos que los de los
extremos de las tuberias con las mismas especificaciones.

19
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(Anexo normativo)
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Estructura de accesorios de brida y parametros basicos

D.1 Estructura de accesorios de brida y parametros basicos

Consulte la Figura D.1 y la Tabla D.1 para la estructura y los parametros basicosde accesorios de brida

D,

1,

(2) Tipo de accesorios de brida de fusién electrica

Figura D.1: Esquemdtico de estructura de accesorios de brida

H"_f

~ - 05 Fo— e
) S

.

(b) Accesorios de brida comun

Tabla D.1: Parametros bésicos de accesorios de brida

Diametro interior Presion
nominalDN L Ds D: 0 h nominalPN o
mm / mm / mm / mm / mm / mm / MPa
25
50 78+2.0 96+2.0 154 18+2.0 —
4.0
25
65 83+2.0 112+2.0 180 20+2.0 10+2.0 —
4.0
25
80 96+2.0 128+2.0 187 22+2.0 —
4.0
1.6
100 118+2.0 152+2.0 208 28+2.0 25 —
14+2.0 4.0
1.6
125 109+2.0 175+2.0 281 28+2.0 —
25
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150

134420

20420

283

4.0

1.6

2.5

200

130+2.0

253+2.0

356

22420

4.0

1.0

1.6

2.0
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Tabla D.1 (Continuo): Parametros basicos de accesorios de brida

. Qiémetro_ Presién nominal
interior nominal L D1 D2 ) h PN
PN / mm / mm /mm / mm /' mm *
mm / MPa
1.0
250 270+3.0 284+2.0 425 28+2.0 — 1.6 30
2.0
1.0
300 300£3.0 334+2.0 485 30£2.0 — 1.6 30
2.0
1.0
350 31043.0 390+2.0 520 32+3.0 — 1.6 1°
2.0
1.0
400 320+3.0 440420 580 35+3.0 — 1.6 1°
2.0
1.0
450 330+3.0 492420 640 38+3.0 — 1.6 1°
2.0
1.0
500 350+3.0 542+2.0 715 40+3.0 — 1.6 1°
2.0
275+3.0 678+2.0 780 1.0
600 40+£3.0 | 22+3.0 —
275+3.0 698+2.0 835 1.6

Nota 1: Los accesorios de brida especificados con la toma de dimension h son adaptadores de brida de tipo fusion
electrica, otros son adaptadores de brida comunes.

Nota 2: El didmetro interior nominal de los accesorios de brida se refiere a la de los tuberiasconectadas con los

accesorios.
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Anexo E
(Anexo normativo)

Estructura de accesorios de diferentes diametros comunes y parametros basicos
E.1 Estructura de accesorios de diferentes diametros comunes y parametros basicos

Consulte la Figura E.1 y la Tabla E.1 para la estructura y los parametros basicosde accesorios de diferentes
didmetros comunes

L

S

D o s - e

Figura E.1: Esquematico de estructura deaccesorios de diferentes diametros comunes

Tabla E.1: Parametros basicosdeaccesorios de diferentes diametros comunes

Longitud minimali/ Longitud minima L/
ds d mm di d mm

Especificacion Método | Método | Especificacion |, Método | Método
/mm /mm de de m /mm de de

moldeo | enrollar. moldeo | enrollar.
600/500 600 500 — 700 250/200 250 | 200 500 400
500/450 500 450 800 665 250/150 250 | 150 500 395
500/400 500 400 800 620 200/150 200 | 150 450 325
450/400 450 400 760 610 200/125 200 | 125 450 325
450/350 450 350 760 570 150/125 150 | 125 380 —
400/350 400 350 720 560 150/100 150 | 100 380 —
400/300 400 300 720 470 125/100 125 | 100 360 —
350/300 350 300 640 460 125/80 125 | 80 360 —
350/250 350 250 640 400 100/80 100 | 80 340 —
300/250 300 250 500 400 100/65 100 | 65 340 —
300/200 300 200 500 410 100/50 100 | 50 340 —
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Nota 1: Los productos fabricados por el método de enrollar tienen diferente estructura y apariencia de los
fabricados por el método de moldeo, pero las dimensiones de conexion en los dos extremos son los mismos, y la
longitud L es uniforme con la dimensién L en la Tabla 6 y Tabla 7 en HG / T 3690-2012.

Nota 2: Otros accesorios de diferentes didmetros poco comunes se pueden hacer por la transformacion secundaria
después de enrollar.
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