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1. Objeto

Establecer las especificaciones de disefio y fatiéinaasi como los métodos de prueba y ensayo
a que deben someterse los envases cilindricostifesrtpara contener gas licuado de petréleo
(GLP).

2. Campo de aplicacion

Se aplica a los envases cilindricos portatiles acapeacidad desde 4,5 kg (10 Ib) hasta 45,4 kg
(100 Ib) de propano comercial, butano comercial® reezclas, los cuales se fabrican con una
presion de disefio de 1 655 kPa (240 psi) y qudilsgan para el almacenamiento y transporte de
gas licuado de petréleo para consumo domesticasinidl y comercial.

No se aplica a los envases cilindricos de acerfiddos para almacenar gas licuado de petréleo
utilizado como combustible de automotores, ni adogases desechables para gas licuado de
petroleo, ni a los cilindros portatiles para coeteBLP que se encuentren en servicio, los cuales
seran objeto de otras regulaciones.

3. Definiciones

3.1 Acero calmado
Es el acero que ha sido desoxigenado antes delfyndiediante la adicion de Silicio y algunas
veces Aluminio.

3.2 Base de sustentacion

Pieza metalica de forma circular, rebordeada hekiaterior en su parte inferior, soldada al
casquete inferior del recipiente, para sosteneghmsicionarlo verticalmente; con orificios que
permiten la ventilacion para disminuir los efeati@scorrosion por humedad en el mismo. (Ver
Figura 1 del Anexo).

3.3 Brida

Pieza metalica anular con un orificio concéntrioa cosca conica, que va soldada en el centro
del casquete superior del envase cilindrico y qerenppe la instalacion de la valvula a dicho
envase.

3.4 Capacidad de agua
Es el volumen de agua expresado en litros o la masagua expresada en kg, que el envase
cilindrico puede contener a la temperatura de 2&8,%60°F).

3.5 Casquetes (superior e inferior)
Partes metalicas del recipiente, de forma semieaférsemieliptica, con o sin faldon recto, o de
forma semicapsulada. (Ver Figuras 2, y 3 del Anexo)

3.6  Cilindro o recipiente portatil

Recipiente metalico, con o sin cordones de soldadoermético, rellenable, utilizado para
almacenar y transportar GLP, que por su masa yndilmees puede manejarse manualmente y
gue cumple con los requisitos de este reglamerstd. flermado por los siguientes componentes:
cuello protector, valvula, brida, cuerpo cilindricbase de sustentacion.
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3.7  Cuello protector de la valvula

Parte metalica de forma cilindrica abierta o cexradldada al casquete superior del cilindro, que
sirve para la manipulacion del mismo y para pratégealvula contra dafios por impacto; tiene
aberturas que permiten su conexion con el regulaakir como la ventilacion, operacién y
drenaje. (Ver Figura 4 del Anexo).

3.8  Cuerpo cilindrico
Es la parte del cilindro que contiene el productgue puede estar formado por: casquete
superior, casquete inferior y seccion cilindridaien por dos casquetes semicapsulados.

3.9 Embutido

Proceso metalmecéanico utilizado para brindar lenéorequerida a una lamina, aplicandole una
fuerza que obliga al metal a deformarse plasticéenartravés de un molde, sin utilizar calor,
impactos ni golpes.

3.10 Fundente
Sustancia utilizada para limpiar de 6xido las sfigies metalicas que se van a unir.

3.11 Gas licuado de petroleo (GLP)

Es la mezcla formada por hidrocarburos de tres y(33uatro (4) atomos de Carbono,
predominantemente propano o butano, o ambos, gndcsigaseosa a condiciones normales de
presion y temperatura CNPT (101,3 kPa y 25°C) pustelicuada (convertida en liquido)
aplicantlzlo presibn o enfriamiento, o ambos, pardlitEacel almacenamiento, transporte y
manejo.

3.12 Lote

Es la cantidad especifica de envases cilindricasmdmismo tamafio y disefio, fabricados en una
misma tanda, bajo condiciones de produccion prddamente uniformes y que se somete a
inspeccion como un conjunto unitario.

3.13 Presion de disefio
Es la presion manométrica a la cual se disefiaigieate portatil.

3.14 Produccién hogar abierto (crisol abiertg

Proceso de produccion de acero que consiste enirguu oxidacion el contenido de Carbono
de la carga y eliminar impurezas como Silicio, Bésf Manganeso y Azufre, que se combinan
con la caliza y forman la escoria. Estas reaccidieeen lugar mientras el metal del horno se
encuentra a la temperatura de fusion, y el hornmaetiene entre 1 550 y 1 650 °C durante
varias horas hasta que el metal fundido tengargkoao de Carbono deseado.

! Para la terminologia y definiciones especificksajases licuados del petréleo se debe conslilReglamento
Técnico respectivo.
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3.15 Produccién Oxigeno basico

Proceso de produccion de acero que se realiza dmumo al cual se inyecta un chorro de

Oxigeno casi puro a alta presion y a velocidadegrsonicas. EI Oxigeno se combina con el
Carbono y otros elementos no deseados e iniciaaataion de agitacion que quema con rapidez
las impurezas en el metal.

3.16 Relacion de llenado
Es la relacion entre la masa del gas licuado caddesen el envase cilindrico y la masa de la
capacidad de agua del mismo, mantenida a una tatapede 15,56°C (60°F).

3.17 Reborde (tipo "d" y tipo ")

Doblez que puede realizarse en los bordes delocdelproteccion de la valvula y de la base de
sustentacion, su funcion es aumentar la resistefeis elementos antes citados, ademas de
eliminar el borde filoso de los mismos disminuyemiiaesgaste de la lamina de los cilindros
estibados. Los tipos corresponden al cierre quiasal pliegue, el tipo j es un pliegue con un
angulo de al menos 90 grados, el tipo d es unydiegie cierra completamente.

3.18 Soldadura ordinaria o de aleacion

Método utilizado para unir metales con aleacionetahtas que se funden a temperaturas
relativamente bajas. Se suele diferenciar entréadakas duras y blandas, segun el punto de
fusion y resistencia de la aleacion utilizada. retales de aportacion de las soldaduras blandas
son aleaciones de Plomo y Estafio y, en ocasiomesiefjlas cantidades de Bismuto. En las
soldaduras duras se emplean aleaciones de Pldige €&inc (soldadura de Plata) o de Cobre y
Zinc (soldadura de laton).

3.19 Soldadura eléctrica
Es la union de dos piezas de metal, mediante et pabducido por un arco eléctrico que funde
los bordes de las piezas, con o sin un metal deeapaelleno.

3.20 Tara
Es la masa del envase cilindrico vacio, incluydadoasa de la valvula.

3.21 Vélvula

Elemento mecénico de operacion manual o automdtieaintegra en su cuerpo un dispositivo
para carga y descarga de GLP y un dispositivo gliwrea de presion; con o sin dispositivo de
maximo nivel de llenado.

4, Simbolos y abreviaturas

4.1 ASTM: “American Society for Testing and Materials”, Satad Americana para
Pruebas y Materiales

4.2 CFR “Code of Federal Regulations”, Cddigo de RegulacoRederales de
Estados Unidos.

4.3 CGA: “Compressed Gas Association, Inc.”, Asociacion decganprimido.

4.4 cm: centimetro.

4.5 °C: grados Celsius.
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4.6 DOT: “Department of Transportation”, Departamento de Jparte de
los Estados Unidos.

4.7 °F: grados Fahrenheit.

4.8 IEC: “International Electrotechnical Comision”, Comision
Electrotécnica Internacional.

4.9 ISO: “International Organization for Standardization”, g&mizacion
Internacional para la Normalizacion.

4.10 kg: kilogramo.

411 kgf-cm: kilogramo-fuerza por centimetro

412 kPa kilopascales.

4.13 Ib: libra.

4.14 Ibf-pulgada libra-fuerza por pulgada

4.15 LPG: “Liquefied Petroleum Gas”, Gas Licuado de Petroleo.

4.16 m: metro.

4.17 mm: milimetro.

4.18 NFPA: “National Fire Protection Association”, Asociacidtacional para
la Proteccion contra Incendio de los Estados Unidos

4.19 NGT: “Nominal Gas Thread”, Rosca Nominal para Gas.

4.20 N-m: newton por metro

4.21 psi: “pounds per square inch”, libras por pulgada cuadrad

5. Ente Nacional Competente

En Guatemala: Direccion General de HidrocarburdsMiristerio de Energia y Minas; en El
Salvador: Direccion de Hidrocarburos y Minas delnigierio de Economia; en Honduras:
Unidad Técnica del Petrdleo de la Secretaria destid y Comercio; en Nicaragua: Direccion
General de Hidrocarburos del Instituto NicaragUedesdEnergia; en Costa Rica: Ministerio de
Ambiente y Energia (MINAE); dichas funciones podsé&n ejercidas por sus sucesores 0 por las
entidades a quienes en el futuro, segun la legisla@acional se les asigne especificamente estas
funciones.

6. Clasificacion
Los envases cilindricos portatiles para gas licuddopetroleo (GLP), se clasifican asi (su
equivalencia con el Codigo 49 CFR 178 US DOT apmesitre paréntesis):

Clase 1. Envase cilindrico de acero, sin cordorettiadura (DOT 3B).

Clase 2. Envase cilindrico de dos piezas unidasipaordon de soldadura circunferencial,
de aleacion de acero (DOT 4BA).

Clase 3. Envase cilindrico de tres piezas, controde soldadura longitudinal, de acero
(DOT 4B) o aleacion de acero (DOT 4BW).

Clase 4. Envase cilindrico de dos piezas de al@mnimidas por un corddén de soldadura
circunferencial (DOT 4E).
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7. Especificaciones generales

7.1 Fabricacion.

Los envases cilindricos se deben fabricar utiliamdjuipos y procesos adecuados para
garantizar que cada cilindro producido relune lge&ficaciones de este reglamento. No se
permite ninguna fisura u otro defecto que debittmsiderablemente el envase cilindrico

terminado. Los casquetes deben ser concavos adepr

Los cilindros terminados deben tener una supenfazenablemente lisa y uniforme.

El fabricante debe emitir por escrito un certifigcagh el que se asegure la calidad del cilindro de
conformidad con este reglamento, independientemguéecumpla con las normas locales o

internacionales equivalentes.

7.2 Lamina.

Las planchas metalicas empleadas en la manufadéulas envases cilindricos portatiles para
gas licuado de petroleo (GLP), deben estar librescordones de soldadura, defectos de
laminacion, fisuras u otros defectos; deben presestiperficies razonablemente lisas y
uniformes.

La composicion quimica requerida para los mateyidibe ser certificada por el fabricante de la
lamina u otra institucion aceptada por el Ente biaai Competente.

7.3 Dimensiones de los cilindros.

Los cilindros con capacidades de hasta 11,3 kdpj28eben tener un diametro externo maximo
de 31,0+ 1 cm y una altura maxima de 5&Q cm; y los cilindros con capacidades de mas de
11,3 kg (25 Ib), deben tener un diametro externgima de 38,0+ 1 cm y una altufamaxima

de 120+ 1 cm.

7.4 Capacidad nominal de GLP y capacidad de agua

Los cilindros en cualquiera de sus clases, deb®gr tena capacidad de agua que satisfaga la
relacion de llenado de 42%. En la Tabla 1 se marestis valores de capacidad minima de agua
correspondientes a las capacidades nominales den@idadas.

Tabla 1. Capacidad de los cilindros para una relaén
maxima de llenado del 42%.

Capacidad nominal de GLP Capacidad minima de agya
kg Ib kg Ib
4,5 10 10,7 23,8
9,1 20 21,7 47,6
11,3 25 26,9 59,5
15,9 35 37,9 83,3
18,1 40 43,2 95,2
27,2 60 64,8 142,9
45,4 100 108,1 238,1

Z La altura del cilindro se debe medir considerasalo el cuerpo cilindrico y sin tomar en cuentsadanensiones
de la base y el cuello protector.



REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO RTCA3.01.29:05

7.5 Tara
Para la tara marcada en el cuello de proteccibaildedro se acepta una tolerancia£l€13,5 g
(0,25 Ib) con respecto a la tara verificada pdtrgke Nacional Competente.

7.6 Cuello protector de la valvula

Los envases cilindricos portatiles de cualquiesecladeben tener un cuello protector metélico
que permita proteger adecuadamente la valvula aalatfios mecanicos. Debe estar soldado al
casquete superior del cilindro y tener una altatague al almacenar cilindros superpuestos, el
fondo del cilindro superior quede a una distancianenor de 10 mm de la valvula (en posicion
abierta) del cilindro inferior. El cuello debe sdlfndrico, y encerrar un angulo minimo de 270°.
En su parte inferior debe tener como minimo un&opasion semicircular, de al menos 6,0 mm
de radio y en su parte media, un corte o dos copesstos, con rebordes de 10 mm o mas,
formando agarraderas. El espesor minimo de la Emét cuello debe ser el mismo espesor
especificado para el cuerpo del cilindro, corresiimte a cada clase. Debe contar con reborde
tipo j o tipo d. (Ver Figura 4 del Anexo).

7.7 Base de sustentacion del cilindro
El fondo de los cilindros debe tener una base d#estacion protectora con las siguientes
caracteristicas (Ver Figura 1 del Anexo):

a) Estar formada por un aro de pared simple con rebpsbldado al casquete inferior.

b) El espesor minimo de la ldmina de la base debdetenismo espesor especificado para
el cuerpo del cilindro, correspondiente a cadaeclas

C) Estar provisto de aberturas en su reborde pardaaénh y drenaje.
d) Su didmetro exterior debe ser al menos el 80%ideiatro exterior del cilindro.

e) Proporcionar suficiente estabilidad cuando losidilbs se coloquen en posicion vertical
y su altura no debe permitir el roce del fondoall@dro con el piso.

7.8  Valvula

Las valvulas empleadas en los envases cilindriodsitjes para los gases licuados de petréleo
(GLP), deben cumplir con los requisitos establexiden el Reglamento Técnico
Centroamericano respectivo de especificacionesbelas.

7.9 Rosca hembra para la valvula (brida)
La rosca hembra para la valvula debe cumplir cagsfzecificado en la Tabla 2 y en la Figura 5
del Anexo.
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Tabla 2. Rosca tipo NGT 3/4” - 14

Ubicacién Simbolo Designacion Medidas
pulgadas mm
L1 ® Acople Manual 0,3390 8,610
Extremo Do Diametro mayor 1,02480,01| 26,030+ 0,25
Menor Eo Diametro medio 0,96#70,01| 24,58+ 0,25
Chaflan 45° x
GG didmetro minimo 29/32
EXTERIOR | Rosca ES Diametro medio 1,01570,01 | 25,8Gt 0,25
Total L8 Longitud 0,7076 0,07| 18,00+1,78
Diametro mayor
Extremo D 10 aproximado 1,0795+ 0,01| 27,42+ 0,25
Mayor Longitud total
L 10 aproximada 0,875+ 0,07 | 22,22+ 1,78
El D'ame”g medio en & 9889+ 0,01| 25,12+ 0,25
oca
Ranura 90° x diametro
KK maxima. 1,0625 27,00
Diametro interior
INTERIOR K3 maximo 0,8972 22,79
E3 Diametro medio 0,95480,01| 24,24+ 0,25
L1+ L3 Longitud 0,5533 0,07 14,05+ 1,78
®) Longitud minima de la
Lg raiz completa 0,6961 17,68

) Acople manual. La condicion basica de ajuste eslguesca externa con un diametro medio Eo, en el
extremo delgado (plano de referencia para galgassbas externas), debera entrar por acople manuai
distancia L1 dentro de la rosca interna con didgmmaedio E1 en la boca.

@ Longitud. Las roscas externas deben tener unatimhgiproximada L10, pero ajustada hasta L8; la
dimension L8 es igual a L1 mas seis hilos de rd¢$6d y L1 mas ocho y medio hilos de rosca NGT. La
dimension E8 es medida a la distancia L8 desde EBodimension D10 es medida a la distancia L10 elesd
Eo.

® Longitud minima de raiz. Tanto la rosca interna adaexterna y las raices, deben extenderse ado la

de la longitud L1 menos L3 (L3 = hilos). Esta dirsiém determinaa la cual se disefia el recipiente
portatil el minimo de metal en el interior del cuello prade por un diametro K3.

7.10 Caracteristicas de los cordones de soldadura

Todos los cordones de soldadura deben presentarfisigs lisas y de aspecto uniforme
penetracion completa, buena fusién de los bordestar libres de fisuras, inclusiones, poros,
socavaduras y nudos. La inspeccion radiogréfice @sbar de acuerdo a las técnicas y criterios
de aceptacion establecidas en el panfleto CGA-€l&\actualizaciones.

7.11 Tratamiento térmico

Los cilindros completamente terminados, sin pintdeben someterse a un tratamiento térmico
en horno, con el objetivo de eliminar los esfuermsduales; dicho tratamiento consiste en
elevar la temperatura en forma lenta y uniformashas minimo de 600°C y un maximo de

650°C, la cual se mantiene durante 7 minutos corimommo. Luego se enfria uniformemente
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hasta alcanzar una temperatura de 220°C y postente hasta la temperatura ambiente,
protegido de corrientes de aire y sin utilizaresists forzados de enfriamiento.

Los cilindros que sean sometidos a reparacionesusnsoldaduras, deben recibir un nuevo
tratamiento térmico, una vez efectuada la repanagiantes de someterlo a la nueva prueba de
hermeticidad.

7.12 Acabado del cilindro

Los cilindros recién construidos deben tener unpedicie lisa y uniforme, exenta de
abolladuras, pliegues, grietas o rebabas. La sopedxterior de los cilindros de acero debe
estar protegida con una pelicula de pintura ambeora cuyo espesor minimo sea de 76
micrones (3 milésimas de pulgada) de espesor ouedefecto con un tratamiento quimico
completo que produzca una pelicula anticorrosivat@io el cuerpo. Sobre la pintura
anticorrosiva o el tratamiento quimico debe colseanna pelicula de pintura adecuada para
metales.

Cuando los cilindros son suministrados sin valyukasrida se debe proteger con un tapén de
material no absorbente para resguardar la roscaveipr la entrada de polvo y humedad.

7.13 Marcado de los cilindros

7.13.1 Los cilindros de acero o aluminio deben tener caoninimo la siguiente informacion,
grabada en forma permanente y en bajo relieve emellb protector del cilindro, con caracteres
de 6 mm de altura como minimo y 0,4 mm como maxdmerofundidad:

a) La clase de cilindro (segun clasificacidn), seguidda presion de disefio, en kPa (o psi).
b) El nimero de serie del cilindro.

C) Nombre, razon social o siglas del fabricante yaderhpresa envasadora del GLP.

d) Nombre del pais de fabricacion.

e) La expresion “GLP” o “LPG".

f) La capacidad nominal de gas licuado de petroleongiedes del Sistema Internacional
(Sh.

0) La tara del cilindro en unidades del Sistema Iateional (SI).
h) El mes y afo de fabricacion.
i) Norma o reglamento de fabricacion del cilindro.

7.14 Hermeticidad
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Los cilindros sometidos al ensayo de hermeticidaded soportar una presion hidraulica o
neumatica de 3 310 kPa (480 psi) dos veces ladorete disefio, durante un minimo de 30
segundos, sin mostrar evidencia de fugas.

7.15 Expansion volumétrica

La expansion volumétrica permanente para los comdle acero no debe exceder del 10% y
para los de aluminio del 12% de la expansion votrig@total, a una presion de prueba de 3 310
kPa (480 psi) dos veces la presion de disefio durantinimo de 30 segundos.

7.16 Ruptura

Deben soportar una presion hidraulica o neumateygomde 6 620 kPa (960 psi) cuatro veces la
presion de disefio y romperse siempre por la lananaptura no debe iniciar en la soldadura ni
en las marcas en alto relieve practicadas en kipuetes.

7.17 Pruebas fisicas
Las pruebas fisicas para la lamina son: aplastamieesistencia de fluencia, resistencia a la
tension, elongacion (alargamiento), reduccion da del material, doblamiento, etc.

Estas pruebas deben estar de acuerdo con las a®cgidos criterios de aceptabilidad
recomendados en el Cédigo 49 CFR 178 (US DOT).

7.18 Instalacion de la valvula

La valvula debe estar orientada de manera que fgesmiadecuada operacion, que su dispositivo
de seguridad y la conexion de salida se encuentientados hacia las aberturas del cuello de
proteccion.

El torque de apriete de la vélvula debe ser elbéstmlo en el Reglamento Técnico
Centroamericano correspondiente al tipo de valmgialada.

7.19 Calificacion del procedimiento de soldadura ge los operarios (soldadores)

En tanto no exista el reglamento técnico Centromameo correspondiente, la calificacion del
procedimiento de soldadura y la calificacion dedokladores, deben realizarse de acuerdo a lo
establecido en el panfleto CGA-C3 y sus actualorses.

8. Especificaciones particulares

8.1  Envase cilindrico Clase 1 (DOT 3B)
Las especificaciones de disefio y fabricacion pata éase de cilindros deben cumplir con lo
establecido en el Codigo 49 CFR 178 (US DOT) yasuigalizaciones.

8.2 Envase cilindrico Clase 2, de acero aleado (D@IBA)
8.2.1 Materia prima

Para la fabricacion de este envase debe emplasakpier acero especificado en la Tabla 3, de
calidad uniforme.
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Tabla 3.

Especificaciones para acero

2

Caracteristica Acero Grado 1V Acer(%l)C?Zr)ado 2 | Acero 8{;”}"0 3¢
Carbono (C), % masa 0,10 - 0,20 0,24 maximo 0,22 maximo
Manganeso (Mn), % mas$a 1,10 - 1,60 0,50 - 1,00 1,25 maximo
Fosforo (P), % masa, maxinto 0,04 0,04 0,04%
Azufre (S), % masa, maximd 0,05 0,05 0,05
Silicio (Si), % mas&’ 0,15- 0,30 0,30 maximo -
Cobre (Cu), % masa, maxint 0,40 - -
Niobio (Nb) (Columbio), % mas# - 0,01 -0,04 -
Tratamiento térmico autorizado ) ) )
Esfuerzo méaximo a la tension en el No menor de No menor de No menor de
punto de fluencia, en kPa (psi) 241 000 (35 000) | 241 000 (35 000) 241 000 (35 000)

1 No se autoriza la adicién de otros elementos patener un efecto de aleacion.

@ E| grano ferritico tamafio 6 o mas fino, debaredé acuerdo a la norma ASTM E-112.

® Los Iimites establecidos para la composicién iggdree basan en andlisis de cuchara, las tolesapata
cada caso se indican en la Tabla 4.

@ pueden ser adicionados otros elementos de ateaoido Niquel (Ni), Cromo (Cr), Molibdeno (Mo),
Zirconio (Zr) y Aluminio (Al), los cuales deben seportados.

® Cuando el anélisis indique un contenido maxime&debono de 0,15%, el limite maximo para Manganeso
sera de 1,40%.

©  Acero grado 3 refosforizado con un contenido nganale 0,15% de Fésforo, sera permitido si el
contenido de Carbono no excede de 0,15% vy el colitele Manganeso no excede de 1%.

) Se permite cualquier tratamiento térmico aprapigde exceda 590°C (1 100 °F), excepto que no se
permite el templado liquido.
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Tabla 4.

Tolerancias para el reporte de analisis quimico

Elemento

Limite maximo

Tolerancias en porcentaje, sobre el limite
maximo o bajo el limite minimo

especificado, en porcentaje  Bajo el limite Sobre el limite
minimo establecido| maximo establecido
Hasta 0,15 inclusive 0,02 0,03
Carbono (C) | copre 015 a 0,40 inclusive 0,03 0,04
Hasta 0,60 inclusive 0,03 0,03
Manganeso (Mn)| sobre 0,60 a 1,15 inclusive 0,04 0,04
sobre 1,15 a 2,50 inclusive 0,05 0,05
Fosforo (Pf" Todos los rangos - 0,01
Azufre (S) Todos los rangos - 0,01
Silicio (Si) Hasta 0,30 inclusive 0,02 0,03
sobre 0,30 a 1,00 inclusive 0,05 0,05
Cobre (Cu) Hasta 1,00 inclusive 0,03 0,03
sobre 1,00 a 2,00 inclusive 0,05 0,05
Niquel (Ni) Hasta 1,00 inclusive 0,03 0,03
q sobre 1,00 a 2,00 inclusive 0,05 0,05
Cromo (Cr) Hasta 0,90 inclusive 0,03 0,03
sobre 0,90 a 2,10 inclusive 0,05 0,05
) Hasta 0,20 inclusive 0,01 0,01
Molibdeno (Mo) | o6 020 a 0,40 inclusive 0.02 0,02
Zirconio (Zr) Todos los rangos 0,01 0,05
Aluminio (Al) Sobre 0,10 a 0,20 inclusive 0,04 0,04
sobre 0,20 a 0,30 inclusive 0,05 0,05
Niobio (Nb) Hasta 0,04 inclusive 0,005 0,01
(Columbio)

) Aceros refosforizados no estaran sujetos al asdlsicomprobacion de Fésforo

8.2.2 Fabricacion

Este envase debe ser fabricado por personal ealdipara tal efecto, en la forma siguiente:

soldando dos casquetes, ambos obtenidos por elgorae embutido en frio.

8.2.3 Soldadura
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Los casquetes deben estar unidos por soldadurgematé eléctrica. No deben soldarse los
casquetes cuando la pestafna de ellos se encuemtcgdf, ondulada o retorcida. Los casquetes
deben soldarse hasta asegurar la penetracion dangéé¢ material de aporte en las partes
soldadas. La profundidad de la soldadura desdendbfde la lamina del cuerpo, debe ser por lo
menos cuatro veces el espesor del metal del caetpmlindro.

La union del cuello protector y de la base de swigtsdn del cilindro debe realizarse mediante
cordones de soldadura eléctrica o soldadura con.lat

8.2.4 Espesor de la pared

Cualquier cilindro con didmetro externo mayor d&,45mm (6 pulgadas) debe tener un espesor
de pared mayor o igual a 1,98 mm (0,078 pulgadas) cualquier caso, debe ser tal que el
esfuerzo de pared a la presion de prueba mininexceda el menor de los siguientes valores:

i. El valor mostrado en la Tabla 3, para el matgrarticular bajo consideracion.
ii. La mitad del esfuerzo de tension minima del ariat, determinada mediante prueba
fisica correspondiente (ver Capitulo 9 Métodos elfa y Ensayos).
iii. 241 316 kPa (35 000 psi)
iv. El esfuerzo determinado mediante la siguieatetila:
E = [P(1,30 + 0,40)]/(D? - )

Donde:
E = Esfuerzo de pared, en kilopascéles.
P = Presion de prueba minima prescrita parayaraon camisa de agua;
D = Diametro externo, en centimetros
d = Didmetro interno, en centimetros.

El espesor efectivo de los casquetes, medido dguieapunto de ellos, debe ser mayor o igual
qgue el 90 % (1,78 mm) del espesor minimo del nedteri

8.3  Envase cilindrico Clase 3 (DOT 4B o DOT 4BW).
8.3.1 Cilindro Clase 3, de acero (DOT 4B)

8.3.1.1 Materia prima

Debe utilizarse acero de calidad uniforme, obterpdo proceso de hogar abierto, Oxigeno
basico u horno eléctrico. El contenido porcentuatlabe exceder de 0,25 % Carbono, 0,045 %
de Foésforo y 0,050 % de Azufre. No estan autorigaditindros cerrados con proceso de
centrifugacion.

8.3.1.2 Fabricacion
Este envase debe ser fabricado soldando dos casgabtenidos por el proceso de embutido en
frio a una seccion cilindrica, la cual fue fabrigadlando una lamina y uniendo sus extremos por

% Se puede trabajar en otro sistema de unidadésntinel cuidado de convertir los valores de egtugrresion y
los diametros a las unidades correspondientes.
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medio de un corddén de soldadura longitudinal. Lasgaetes deben ser de forma hemisférica o
elipsoidal con una proporcién maxima de 2:1.

8.3.1.3 Soldaduras.

Circunferencial: Los casquetes deben estar unidaseaccion cilindrica por soldadura autdgena
o eléctrica. No deben soldarse los casquetes cUarpkstafia de ellos o de la seccion cilindrica
se encuentre fruncida, ondulada, o retorcida. lasgjuwetes deben soldarse hasta asegurar la
penetracion completa del material de soldaduraasnphrtes soldadas. La profundidad de la
soldadura desde el fondo de la lamina del cuerpe der por lo menos cuatro veces el espesor
del cuerpo del cilindro.

Longitudinal: Esta puede ser soldadura eléctrida, aleacién con los siguientes materiales de
aporte: Cobre, aleacion de Cobre o Plata. La coitipasde la soldadura de aleacion de Cobre
debe ser: Cobre 95% minimo, Silicio 1,5% a 3,85%n§aneso 0,25% a 1,10%, el punto de
fusion del material de soldadura de la aleaciéRldea debe ser mayor que 537,8 °C (1000 °F).
Estos cordones de soldadura en el cuerpo del @liddben hacerse traslapando el material. El
borde de la lamina debe tener un traslape de absnecho veces el espesor de la misma. Los
traslapes se deben mantener en posicion por red@chpor puntos de soldadura eléctrica; la
soldadura se debe hacer usando un fundente apoppi@dcando el material de aporte sobre un
lado del corddn y aplicando calor hasta que esteriahse muestre uniforme por el reverso del
corddn de soldadura.

8.3.1.4 Espesor de pared.
Para cilindros con diametro externo mayor de 161846 pulgadas), el espesor de pared minimo
debe ser 2,28 mm (0,090 pulgadas) y en cualquser, @& espesor de pared minimo debe ser tal
gue el esfuerzo de pared calculado a la presioprdeba minima (dos veces la presion de
disefio) no debe exceder los siguientes valores:
i. 157 200 kPa (28 000 psi) para cilindros con adlaa longitudinal de Cobre o aleacion
de Plata.
ii. 124 106 kPa (18 000 psi) para cilindros cordadura longitudinal traslapada.
iii. El esfuerzo determinado con la formula sigigen
E=[P(1,35 + 0,4 d)]/ (D*-d)

Donde:
E = Maximo esfuerzo a la tensién, en kPa.
P = Presion de prueba minima prescrita para proeebh@amisa de agua o
3 103 kPa (450 psi), el que sea mayor.
D = Diametro externo, en centimetros
d = Diametro interno, en centimetros

El espesor efectivo de los casquetes, medido dqusaapunto de ellos, debe ser mayor o igual
gue el 90 % (2,05 mm) del espesor minimo del nadteri

8.3.2 Cilindro Clase 3, de aleacion de acero (DOT 4BW)
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8.3.2.1 Materia prima

El acero utilizado para fabricar el cilindro delenplir lo siguiente:

a) El cuerpo del cilindro debe ser construido der@aque cumpla con los requisitos
especificados en la Tabla 3.

b) El material para los casquetes debe ser de ate@arbono obtenido por proceso de
hogar abierto, eléctrico o de Oxigeno basico, dieazh uniforme. El contenido porcentual no
debe exceder de 0,25 % de Carbono, 0,60 % Manga@gstb % de Fosforo y 0,050 % de
Azufre. No estan autorizados los cilindros cerracios proceso de centrifugacion.

C) También puede utilizarse otro tipo de acero, leomondicion que sus caracteristicas
fisicas y mecénicas sean iguales o superioressd aulicado en la Tabla 3.

8.3.2.2 Soldadura

8.3.2.2.1 Corddn de soldadura circunferencial.

Debe realizarse mediante soldadura eléctrica atittemé hecha por cualquier otro
procedimiento normalizado bajo proteccion de gastén las uniones deben tener un traslape
minimo de cuatro veces el espesor nominal de lm&metalica; la soldadura debe tener una
penetracion total.

8.3.2.2.2 Cordon de soldadura longitudinal.

Debe realizarse mediante soldadura eléctrica adiwané por cualquier otro procedimiento
normalizado bajo proteccion de gas inerte. Lasngsaleben ser a tope o traslapadas.

En el primer caso, los bordes a tope no deben dstalineados en mas de 1/6 del espesor
nominal de la ldmina o de 0,8 mm (1/32 pulgada)quuera que sea el menor; las uniones de
laminas iguales o menores a 3,18 mm (1/8 pulgadn)espesor nominal, deben estar
completamente a tope y cuando la ldmina tenga peses nominal mayor de 3,18 mm (1/8
pulgada), la union debe tener un espacio maxima lpadilatacion igual a la mitad del espesor
nominal de la ldmina o bien igual a 0,8 mm (1/3Rada), cualquiera que sea el menor.

Para el caso de uniones traslapadas, el traslagelv® ser menor a cuatro veces el espesor
nominal de la lamina, la soldadura debe tener enatpacion completa.

La unién del cuello protector y de la base de swatgon del cilindro al tope y fondo, debe
realizarse mediante cordones de soldadura eléotsoéddadura con laton.

8.3.2.3 Espesor de pared
El espesor de la pared del cilindro debe reunictesliciones siguientes:

a) Para cilindros con diametro externo mayor de 16846 pulgada), el espesor minimo de
la pared debe ser 1,98 nith078 pulgada).

b) En cualquier caso, el espesor de pared minimo debdal que el esfuerzo de pared
calculado por la férmula indicada en esta secciindebe exceder el menor valor de
cualquiera de los siguientes:

I. 165 474 kPa (24 000 psi).
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ii. La mitad del valor minimo de la fuerza de tensidnima del material, determinada
de acuerdo al método establecido en el panfletoC3A sus actualizaciones

iii. 241 316 kPa (35 000 psi).

iv. El esfuerzo determinado con la formula siguiente:
E = [2P (1,3 B+0,4d)]/[e (D*d?)], donde:
E = Esfuerzo de pared, en kPa.

P = Presion de disefio, en kPa.

D = Didametro externo, en centimetros
d = Diametro interno, en centimetros
¢ = Eficiencia.

Si se utiliza acero de bajo Carbdn para su fabidnae! espesor de cada casquete debe ser
determinado utilizando un esfuerzo de pared maxien@65 474 kPa (24 000 psi) en la formula
anterior prescrita.

El espesor efectivo de los casquetes, medido dguieapunto de ellos, debe ser mayor o igual
qgue el 90 % (1,78 mm) del espesor minimo del nedteri

8.4  Envase cilindrico Clase 4, de Aluminio (DOT 4E)
Las especificaciones de disefio y fabricacion pata éase de cilindros deben cumplir con lo
establecido en el Codigo 49 CFR 178 (US DOT) yasuigalizaciones.

9. Clasificacion de los defectos en los cilindros.

9.1 Defectos criticos

9.1.1 Falta de hermeticidad.

9.1.2 Porosidad, grietas, escoria entrampada en la soladliscontinuidad, falta de
penetracion, mala fusion de los bordes, fisurasrganes de soldadura no uniformes o en zig-
zag que comprometan la union de las ldminas esoldsaduras circunferenciales, longitudinales
y en la brida.

9.1.3 Falta de fusion, falta de penetracion, socavaciendsas soldaduras con una profundidad
mayor a un 10% de la expansion total del espesunmidel casquete.

9.1.4 No cumplir con las especificaciones de espesoradenh definido para cada clase de
cilindro.

9.1.5 No cumplir con la capacidad nominal de GLP y laacigad de agua establecida en el
numeral 7.4.

9.1.6 No cumplir la especificacion de ruptura definideebnumeral 7.16.

9.1.7 No cumplir con las especificaciones del materidledémina definidas para cada clase de
cilindro.

9.2  Defectos mayores

9.21 No cumplir con la especificacion de expansion vatrina permanente definida en el
numeral 7.15.

9.2.2 Relleno incompleto de soldadura, exceso de rebabmlgida.

9.2.3 No cumplir con las especificaciones de la bridaniiddis en el numeral 7.9.
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9.24 Deformaciones en la rosca de la brida.
9.25 Cuando se detecten defectos en alguna(s) de leess mare componen el cuerpo del
cilindro que impidan la operacion segura del migngoie no se haya(n) rechazado.

9.3 Defectos menores

9.3.1 No cumplir con lo establecido en el numeral 7.12.

9.3.2 Salpicaduras de soldadura, uniones no soldaddotptacialmente en las soldaduras
de cuellos y bases.

9.3.3 No cumplir con lo establecido en el numeral 7.13.

9.34 Poros que no afecten el material base del cuerpla eona de las soldaduras de
cuellos y bases.

9.3.5 No cumplir con las dimensiones especificadas ewleral 7.3.

9.3.6 Tara marcada pero ilegible, ausencia de tara ounaplir con la tolerancia de la
misma, segun el numeral 7.13.

9.3.7 No cumplir con las especificaciones establecidam&mumerales 7.6, 7.7 y 7.12 de
este reglamento.

9.3.8 No presentar el certificado de calidad del mateeaquerido en el numeral 7.2.

10. Métodos de prueba y ensayo

10.1 Inspeccion visual.
En la inspeccién visual se deben verificar quediiadros cumplan con las especificaciones
definidas en los numerales 7.1, 7.3, 7.6, 7.7, 7712, 7.13 y 7.18.

10.2 Espesor de lamina.

10.2.1 Equipo.

Medidor ultrasénico de espesores por contacto,ptigo-eco de haz recto, con resolucion no
menor a 0,01 mm.

10.2.2 Método de prueba.
Deben efectuarse como minimo dieciséis mediciondsdo el recipiente, como se presenta en
la Figura 6.

10.2.3 Resultados.

Si por los resultados de espesor obtenidos de é&stnay se determina que el lote es rechazado,
entonces se procede a determinar el esfuerzo dd garla ldmina y se resuelve de acuerdo a lo
establecido en las especificaciones de la clasdiddro que se evalla.

10.3 Tara.
10.3.1Equipo:
Esta prueba se efectla en una bascula con divigidima de 100 g.

10.3.2 Método de prueba:
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Se debe tomar el cilindro y determinar la tarandisino, con la valvula incluida, sin producto y
libre de cualquier cuerpo extrafio, dicho valor sbedcomparar con el indicado en el cuello,
considerando la tolerancia definida en el numetal 7

10.4 Pruebas a presion.

10.4.1 Prueba de hermeticidad

Esta prueba debe efectuarla el fabricante, despelésratamiento térmico, al 100 % de los
recipientes portatiles fabricados, el método pusatehidrostatico o neumético, pero en ambos
casos el cilindro no debe presentar fugas. El Bat@onal Competente debe aplicar esta prueba
a la muestra tomada, de acuerdo a lo definido presknte Reglamento.

10.4.1.1 Aparatos y equipo.

a) Disp(r)sz,itivo hidraulico o neumatico que proporciama presiéon minima de 3 310 kPa (34,0
kgf/cn).

b) Manémetro con escala de 0 a 4 900 kPa (0 a 50rkof/c

c) Camara de prueba blindada, en el caso de quedagrea neumatica.

10.4.1.2 Prueba hidrostética.

El recipiente se presuriza internamente hastarllagma presion de prueba de 3 310 kPa (34,0
kgf/cnY) equivalente a dos veces la presion de disefiotem@ndose esta presion durante 30
segundos, como minimo, para revisar las unione® &ssayo debe realizarse a temperatura
ambiente.

10.4.1.3 Prueba neumatica.

El recipiente se coloca dentro de una camara debprblindada, se eleva la presion interna del
recipiente a 3 310 kPa (34,0 kgfyrmanteniéndola por un tiempo minimo de 10 segurs®s
reduce la presién a 1 660 kPa (17,0 kgfjcmetirandose el recipiente de la cAmara blindesia
sumerge en agua para revisar las uniones.

10.4.2 Expansion volumétrica

Se debe aplicar esta prueba, como sigue:

i La prueba se debe hacer por el método de camisayul u otro que sea apropiado para
obtener datos exactos. EIl manémetro debe permdiudas con una precision del 1% y de una
resolucion del 10% de la presion maxima que se reedir. El calibrador de expansion debe
permitir lecturas de la expansién total con cu@ruile estas dos precisiones: 1% 6 0,1 cm

ii Una presion equivalente a dos veces la presediseiio debe mantenerse por al menos
30 segundos (tiempo suficiente para asegurar yreneion completa). Cualquier presion interna
aplicada previamente a la prueba oficial no puededer el 90% de la presién de prueba. Si
debido a fallas del aparato de prueba, la preséprdeba no se puede mantener, la prueba
puede repetirse a una presion incrementada en%rs&bre la presion especificada.

10.4.2.1 Método con camisa de agua
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Consiste esencialmente en un recipiente lleno da é&pmisa de agua) y ademas en elevar la
presion hidraulica del cilindro desde la presianaférica hasta una presion de 3 310 kPa (34,0
kgf/cn?), sostenerla al menos durante 30 segundos, medipansion volumétrica y devolverla

a cero para determinar la expansion volumeétricenpeente.

Aparatos
a) Tubo graduado para medir volimenes.
i. El diametro interno del tubo graduado debe seufizisntemente uniforme para que
dé lecturas de volumenes constantes a travésadedda.
ii. Para probar el limite normal de los cilindros, uba con diametro interno promedio
de 6,35 mm es adecuado.
iii. Los tubos de diametro interno diferente de 6,35 daetven dar una precision del 1%
de la expansion volumétrica total.
b) Mandmetro. Se debe utilizar, como minimo, un mari@nealibrado con una precision
del 1% y de una resolucion del 10% de la presioximegque se va a medir.

10.4.2.2 Procedimiento

a) Antes de efectuar las conexiones del sistemalieti® debe estar completamente lleno
de agua. A continuacion y una vez la instalacidé esminada, el recipiente (camisa de agua) se
llena con agua hasta un nivel conveniente, enbal graduado, asegurando que no quede aire
atrapado en el sistema y que todas las uniones¢cytarmente la union entre el cuello del
cilindro y la tapa del recipiente (camisa de agsi¢n ajustadas.

Verificando lo anterior mediante el equipo hidréalide prueba, se va aumentando la presion
gradualmente hasta obtener la presion hidrauligaragieba igual al doble de la presion de disefio
3 310 kPa (34,0 kgf/cth

b) Lecturas

i. Una primera lectura (¢ del nivel de agua en el tubo graduado, se tonmaeto
recipiente (camisa de agua) completamente llencaglea y sin aplicar presion
hidraulica al cilindro.

ii. Se toma una segunda lecturg)(Esta lectura corresponde al maximo nivel de agua
en el tubo, alcanzado durante los primeros 30 skyyurdespués de obtener y
mantener la presion hidraulica de prueba.

iii. Después de que la presion de prueba ha sido aplp@dal menos 30 segundos, se
suspende y se toma del tubo graduado una terctuad€G).

10.4.2.3 Interpretacion de los resultados
a) La expansion volumétrica elastica en volumen esligu
C; — G = expansion elastica (volumen)

b) La diferencia entre las lecturas, @ Gy, empleando cualquier sistema para
determinar la expansion volumétrica, da siempreexpansion volumétrica
permanente en volumen:

C, — G = expansion permanente (volumen)
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C) Si la primera lectura & es diferente a cero en la escala, la expansitumétrica
permanente en % es igual a:

C,-C ., .
—2-—1x100= Expansién volumétrica permanente %

1 0
Ejemplo: si al efectuar la prueba de presion hidtas en un cilindro de maxima
lectura de expansion volumétrica;{Cy), es igual a 166 chy al final de los 30
segundos la expansién permanente@Q da una lectura de 3 éma expansion
permanente en % es igual a:
QX1OO=1><1OO= 18%
C, -G, 166
10.4.3 Prueba de ruptura
Esta prueba debe efectuarla el fabricante en upieate seleccionado al azar de cada 500
fabricados.

10.4.3.1 Aparatos y equipo.
a) Dispositivo hidraulico que proporcione una presitinima de 6 630 kPa (68,0 kgf/em
b) Manoémetro con escala de 0 a 9 760 kPa (0 a 106rkgficomo minimo.

10.4.3.2 Procedimiento.

El dispositivo hidraulico de prueba, junto con elmdmetro, se acopla al recipiente portéatil y se
procede a aumentar gradualmente la presion intessta alcanzar cuatro veces la presion de
disefio, es decir 6 620 kPa (68,0 kgffizmrmanteniéndola durante 30 segundos como minieno, s
inspecciona visualmente para detectar cualquiexr dggagua.

Posteriormente, se sigue aumentando gradualmenpeetadn interna al cilindro, hasta que
presente rotura; se registra el tltimo valor dsiprealcanzado en este momento.

10.5 Examen radiografico
El examen radiografico debe realizarse de acueotolas técnicas y criterios de aceptacion
establecidos en el panfleto CGA-C3 y sus actuabras.

10.6 Capacidad de agua.

10.6.1 Equipo.
Esta prueba se efectla en una bascula con dividgiima de 100 g.

10.6.2 Procedimiento.

Se determina el peso del cilindro, sin valvula.
El cilindro se llena con agua.

Se determina el peso del cilindro con agua.

Al valor del inciso 3 se le resta el valor del stcil.

PwnhPE

10.6.3 Resultado.
El valor obtenido por el procedimiento anteriorresponde a la capacidad agua del cilindro, esta
se multiplica por la relacion maxima de llenado 41296, y se obtiene la capacidad de GLP del

19



REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO RTCA3.01.29:05

cilindro, el valor obtenido debe ser igual 0 magda capacidad nominal marcada en el cuello
del mismo.

11. Muestreo
Se debe proceder a tomar dos muestras en formgpeindiente del lote de cilindros a
inspeccionar: una muestra general y una muestexiasp

11.1 Tamafo de la muestra general

Al lote de cilindros a inspeccionar se le aplicd#bla | de la Norma IEC 410 o la Norma ISO
2859-1 con un Nivel de Inspeccion General |, da &stma se obtiene el tamafio de la muestra
general, la cual debe someterse a inspecciomlvisimforme a lo especificado en el numeral
10.1 y verificar la tolerancia permisible de laatar

11.2 Tamafio de la muestra especial

Al lote de cilindros a inspeccionar se le aplicd#bla | de la Norma IEC 410 o la Norma I1SO
2859-1 con un Nivel de Inspeccion Especial ll, sia éorma se obtiene el tamafio de la muestra
especial, la cual debe someterse a las siguienesbas: capacidad de agua, soldadura,
hermeticidad, expansion volumétrica y espesor ik

El Ente Nacional Competente aplicara el ensayaigtira a un cilindro obtenido de la muestra
especial, siempre y cuando todos los elementoa desima hayan pasado las pruebas indicadas
en el parrafo anterior, en caso contrario se agliaaodos los elementos de la muestra especial
gue incumplan con alguna de las pruebas.

12. Criterios de aceptacion y rechazo de cilindros
Con la Tabla II-A de la Norma IEC 410 o de la Nort8® 2859-1, para la muestra general se
debe utilizar un AQL = 2.5y para la muestra esgdesg debe utilizar un AQL = 2.5.

Los criterios son los siguientes:

a) Siambas muestras se aceptan, se autoriza el lote.

b) Sise rechaza la muestra general, el lote no seizahasta que se subsanen los defectos que
provocaron el rechazo, aunque se haya aceptadodstra especial.

c) Sise rechaza la muestra especial no se autoriateel

d) Sise rechazan ambas muestras no se autoriza.el lot

Todo lote no autorizado debe ser destruido o dairde la regién que forman los paises
miembros de la Unién Aduanera Centroamericana.

13. Destruccion de los cilindros

Es responsabilidad del fabricante o propietaridodecilindros, la destruccién de los cilindros,
rechazados durante el proceso de fabricacion e@&m y que no admitan reparacion, antes de
venderlos como chatarra. La destruccién se debsr lkeacpresencia de un representante del Ente
Nacional Competente por medio de prensado, brigdete otro método aceptado por dicho
ente, debiéndose levantar un acta notarial o adtrativa, en el lugar de la destruccién, en la
cual se consignara toda la informacién relativechalproceso.
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14. Actualizacion y revision del reglamento

Este Reglamento Técnico serd revisado y actualiahddio contado a partir de su entrada en
vigencia y posteriormente cada dos (2) afios saleg g solicitud debidamente justificada de un
(1) pais, se requiera la revision y actualizacidiesdel periodo sefialado.

15. Vigilancia y verificacion

Corresponde la vigilancia y verificacion de la eation y cumplimiento del presente
Reglamento Técnico Centroamericano a la Direcciéne@l de Hidrocarburos del Ministerio
de Energia y Minas de Guatemala; a la Direccioiideocarburos y Minas del Ministerio de
Economia de El Salvador; a la Unidad Técnica délol® de la Secretaria de Industria y
Comercio de Honduras; a la Direccion General deddatburos del Instituto Nicaragiiense de
Energia de Nicaragua y a la Direccion General dandporte y Comercializaciéon de
Combustibles del MINAE de Costa Rica, 0 sus suessorentidades que en el futuro se les
asigne especificamente estas funciones.

16. Normas que deben consultarse
Para la elaboracion de este reglamento se cormul&s siguientes normas:

49 CFR 178, 2003. “Transportation, Subchapter Azardous Materials and Oil Transportation,
Part 178 Specification for Packagings”, Transpdu&-DOT), Subcapitulo A —Transporte de
Materiales Peligrosos y Aceite, Parte 178 Espefanes para Embalaje.

CGA C3-1994: “Standards for Welding on Thin-Wallgsteel Cylinders”. Estandares para
Soldadura en Paredes Delgadas de Cilindros de Acero

IEC 410-1973:“Sampling Plans and Procedures for Inspection byribAttes”. Planes de
Muestreo y Procedimientos para Inspeccion por Atob.

ISO 2859-0-1995! Sampling Procedures for Inspection by Attributd2ast O: Introduction to
the ISO 2859 Attribute Sampling System”. Proceditoe de Muestreo para Inspeccién por
Atributos- Parte 0: Introduccién al Sistema de Mrgzspor Atributos de la ISO 2859

ISO 2859-1-1989 Sampling Procedures for Inspection by Attributd3ast 1: Sampling Plan
Indexed by Acceptable Quality Level (AQL) for Loy-hot Inspection”. Procedimientos de
Muestreo para Inspeccién por Atributos- Parte an& de Muestreo Clasificados por Nivel de
Calidad de Aceptacion (AQL) para Inspeccion Lote lgute.
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ANEXO

Figura 1

Base de sustentacion

Isométrico

A
>

Vista Superior

Seccion Transversal Vista Frontal
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Figura 2

Cilindro Clase 2y Clase 3
Capacidad 11,34 kg (25 Ib)

Vista en Planta
de parte superior

Clase 3, Vista Frontal Clase 2, Vista Frontal

Vista en Planta de
Base de sustentacion
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Clase 3, Vista Frontal

Figura 3

Cilindro Clase 2y Clase 3
Capacidad 45,36 kg (100 Ib)

Vista en Planta de
parte superior

Vista en Planta
de Base
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Isométr

Figura 4

Cuello protector de la valvula

Vista en Planta

O

Vista Frontal

Vista Lateral
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Figura 6

An
Puntos de medicién de espesores en cilindros¥()

Vista Lateral
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Tabla 5
Ejemplo de tamafio de muestra para lotes de 1201 @@ cilindros
Muestra | Tamafio de muestra C_:(lterlo Pruebas a realizar
Aceptacion | Rechazo
General 50 3 4 Inspeccion visual y tara
Capacidad de agua,
radiografia industrial,
Especial 8 0 1 hermeticidad, expansion
volumeétrica, ruptura y
espesor

Los valores del tamafio de muestra y los de acéptgciechazo fueron tomados de las Tablas |
y lI-A de la Norma ISO 2859-1 o de la Norma IEC 41® muestra general con nivel de

inspeccion general | y un AQL de 2.5, la muest@eerl con nivel de inspeccion especial 1l y
un AQL de 2.5.
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Table |
Simple size code letters (Sec. 9.2 and 9.3)
. Special inspection levels General inspection levels

Lot or batch size S S0 S3 S i i m
2 to 8 A A A A A A B
9 to 15 A A A A A B C
16 to 25 A A B B B C D
26 to 50 A B B C C D E
51 to 90 B B C C C E F
91 to 150 B B C D D F G
151 to 280 B C D E E G H
281 to 500 B C D E F H J
501 to 1200 C C E F G J K
1201 to 3200 C D E G H K L
3201 to 1000( C D F G J L M
10001 to 3500( C D F H K M N
35001 to 150000 D E G J L N P
150001 to 500000 D E G J M P Q
500001 and over D E H K N Q R

Se mantiene el idioma ingles en la tabla por serilizada como referencia.
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Table II-A - Single sampling plans for normal inspection (Master table)
(Sec. 94 and 9.3)

Sampls Acceptabls Croabre TeweE {normal fompe o o)
e code pels a5 Q.06 0.4 [EE] 235 ] b 18 15 15 ] 63 1% 15 £ 40 & 10 15 2= 40 = 1008

leter T [Af Pe|ar Pe|i:  Be|Ac  Be|Ac  Fe|Ac  Be|Ac  Be|h:  Be|h:  Be|ic  Fe|Ac  Be|Ac  Be|ac Belds

J @"D’ L TR P ERY ] ) e e

= 2
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o1 LD sl el o
T
¢ | = e EE BN

R¢

e ] [ o
e
G

g
.

L5 e e

§
o)

A A
e

e I e
' -

ﬂ = Use first sampling plan below arrow. If sample size equals or exceeds lot or batch size, do 100 percent inspection.

ﬁ = Use first sampling plan above arrow.

Ac = Acceptance number.

Ee =Rejection number.
Se mantiene el idioma ingles en la tabla por serilizada como referencia.
--Fin del reglamento--
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