|-PT100A-SPAL

Tamaiios de tuberias ANSI B36.10/B36.19/ISO 4200 A Gs
3% — 12pulg./26.9 — 323.9 mm para Original Groove System —_—r
14 - 24 pulg./355.6 - 610.0 mm para Advanced Groove System (AGS)

A\ ADVERTENCIA

e Use gafas de seguridad, casco, calzado de seguridad y proteccién para los oidos cuando trabaje con herramientas Victaulic
de preparacion de tuberias.

@ e Si no sigue todas las instrucciones, podria instalar el producto de manera inadecuada, con consecuencia de lesiones personales

gsz @ e Lea y comprenda todas las instrucciones antes de usar la cinta Go/No-Go para medir el diametro de las tuberias.

graves y dafios a la propiedad.

LA CINTA PARA MEDIR DIAMETRO PT-100A NO REMPLAZA A UN INSTRUMENTO DE MEDICION CALIBRADO PERIODICAMENTE NI A LOS
PROCEDIMIENTOS DE INSPECCION ADECUADOS. LA CINTA PARA MEDIR DIAMETRO SOLO SE DEBERIA USAR COMO AYUDA PARA COMPROBAR

EL DIAMETRO DE TUBERIAS Y RANURAS. SE RECOMIENDA UN INSTRUMENTO DE MEDICION CALIBRADO PERIODICAMENTE SEGUN ESTANDARES
IDENTIFICABLES PARA VERIFICAR DE MANERA MAS EXACTA LAS DIMENSIONES DE TUBERIAS Y RANURAS.

AVISO

La cinta PT-100A contiene marcas Go/No-Go en un extremo para el uso con dimensiones de tuberia ANSI B36.10/B36.19 y varios tamafios 1SO 4200.
Ademas, la cinta PT-100A contiene marcas graduadas a 0.01 pulg./0.3 mm en el lado opuesto.

El lado Go/No-Go SOLO se debe usar para comprobar tuberias ranuradas por corte o laminacion segtn las especificaciones de ranurado original

de Victaulic (tamafos de tuberias de % — 12 pulg./26.9 — 323.9 mm), las especificaciones de mecanizado para revestimiento de goma (MRL)

y las especificaciones de Advanced Groove System (AGS) (tamafos de tuberias de 14 - 24 pulg./355.6 — 610.0 mm).

NO use el lado Go/No-Go para comprobar ranuras EndSeal® “ES”, tuberias de cobre, tuberias AWWA de hierro fundido o hierro ductil,

tuberias de 14 - 24 pulg./355.6 — 610.0 mm ranuradas segtin especificaciones de ranurado original, y algunos tamaiios métricos.

El lado opuesto de la cinta para medir diametro, graduado en incrementos de 0.01 pulg./0.3 mm, se puede usar para comprobar especificaciones

de ranurado original Victaulic en tamaiios de 14 - 24 pulg./355.6 — 610.0 mm (incluidas tuberias segiin norma china) y especificaciones JIS
(tamaiios de 8 — 12 pulg./219.1 - 323.9 mm).

INSTRUCCIONES
VERIFIQUE EL DIAMETRO EXTERIOR ~ -
A ADVERTENCIA DE LA TUBERIA: {
™ ; . Quite toda la suciedad, las escamas y la pintura
o Verifique que el diametro exterior suelta de la superficie de la tuberia. Seleccione el lado 8
de la tuberia esté dentro de las apropiado de la cinta (revise el AVISO anterior). Envuelta (200 mm)
especificaciones de Victaulic. la cinta alrededor de la tuberfa y superponga ambos
o Después de ranurar la tuberia, extremos, como se muestra. Aseglrese de que la cinta f‘atmbe”%’ Ensanchamiento
compruebe que todos los no esté torcida. ¢ tuberia maximo
didmetros sean medidos segun Al utilizar el lado Go/No-Go de la cinta para medir o0 o Rangode DE
las especificaciones de Victaulic. el (l; i;arlTthro exterior, tire firmememé depcarda extrlemo St O e
La instalacion y presurizacion . de la cinta superpuesta. Determine si la flecha
de tuberias ranuradas que no se ajustan de origen esta dentro del “rango de D.E. de la tuberia”
a las especificaciones de Victaulic para el tamafio correspondiente. La flecha de origen
podria causar fallas en las uniones, debe estar dentro de esta banda para ajustarse a las
con consecuencia de Ieslones i especificaciones de Victaulic, como se muestra.
personales graves y/o dafios materiales. Cuando use el lado de la cinta graduado en incrementos
de 0.01 pulg./0.3 mm, compare la lectura con
la especificacion Victaulic correspondiente para
determinar si el D.E. de la tuberia es compatible.
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INSTRUCCIONES (Continuaci6n)

COMPRUEBE EL DIAMETRO DE LA RANURA:
Quite toda la suciedad, las escamas y la pintura
suelta de la superficie de la ranura y el sello

de la empaquetadura. Seleccione el lado apropiado
de la cinta (revise el AVISO al anverso de esta hoja).
Envuelva la cinta alrededor de la ranura de la tuberia
y superponga ambos extremos, como se muestra.
Compruebe que la cinta no esté torcida y que esté
asentada en la base de la ranura.

Cuando use el lado Go/No-Go de la cinta para
comprobar el didmetro de la ranura, tire firmemente

de cada extremo de la cinta superpuesta, y determine

si la flecha de origen esta dentro del “rango de didmetro
de la ranura” para el tamafio correspondiente. La flecha
de origen debe estar dentro de esta banda para ajustarse

VERIFIQUE EL DIAMETRO

DE ENSANCHAMIENTO MAXIMO

(SOLO PARA TUBERIAS RANURADAS

POR LAMINACION):

Seleccione el lado apropiado de la cinta

(revise el AVISO al anverso de esta hoja). Envuelva

la cinta alrededor del extremo de la tuberfa o el borde
del bisel, y superponga ambos extremos, como

se muestra. Asegurese de que la cinta no esté torcida.

Cuando use el lado Go/No-Go de la cinta para
comprobar el didmetro de ensanchamiento méximo,
tire firmemente de cada extremo de la cinta
superpuesta, y determine si la flecha de origen

esta dentro del “rango de D.E. de la tuberia”

y de “ensanchamiento maximo” para el tamafio

8 8
4{ " . o . ‘g }7 4{ . . .
(200 mm) a las especificaciones de Victaulic. La graduacion (200 mm) correspondiente. NOTA: La flecha de origen NO DEBE
en ambos extremos de la banda de diametro de ranura exceder de la banda de “ensanchamiento maximo”
Diamets : Diamet 2 > 1
e | ensanchamiens  €5ta en incrementos de 0.01 pulg/0.3 mmy se puede e | Ensanchamient  Para ajustarse a las especificaciones de Victaulic.
maximo usar como guia para ajustar el didmetro de ranura méximo Cuando use el lado de la cinta graduado
Rango ~ Rango de D.E. . Rango  Rango de D.E. f
dedidmetro " geruber en la ranuradora ‘ ‘ dediametro ' detmeris en incrementos de 0.01 pulg/0.3 mm para
deranura D Range Cuando use el lado de la cinta graduado en incrementos deranura 0D Range comprobar el didmetro de ensanchamiento méximo,

de 0.01 pulg./0.3 mm para comprobar el didmetro

de la ranura, tire firmemente de cada extremo de la cinta
superpuesta, y compare la lectura de la especificacion
Victaulic correspondiente para determinar si el didmetro
de la ranura es compatible.

tire firmemente de cada extremo de la cinta
superpuesta, y compare la lectura con la especificacion
Victaulic correspondiente para determinar si el diametro
de ensanchamiento es compatible.

Especificaciones de diametro de Victaulic para tuberias ranuradas de acero y acero inoxidable (las especificaciones se aplican al lado Go/No-Go de la cinta PT-100A)

Tamaiio Dimensiones — pulg./mm Tamafio Dimensiones — pulg./mm

a 1050 1.060 1040 0938 0923 115+ 6 6625 6688 6,594 6455 6433 673
20 269 269 264 238 234 202 150 1683 1699 1675 1640 1634 1709

1 1315 1328 1302 1190 175 1434 8 8625 8688 8594 8441 8416 880
25 337 337 331 302 209 363 200 2191 2207 2183 2144 2138 235
Va 1660 1676 1644 1535 1520 1774 10 10750 10813 10719 10562 10535 1092
2 24 26 18 390 386 450 250 2730 2747 2723 2683 2676 2774
A 1.900 1919 1881 1775 1760 201 12 12750 12813 12719 12531 12501 1292
% 483 487 478 45,1 447 511 300 3239 3255 3231 3183 3175 3282
2 2375 2399 2351 2250 2235 248 14 14000 14094 13.969 13500 13455 1423
50 603 609 597 572 568 630 350 3556 3580 3548 3929 3418 3614
2/ 2875 2904 2846 2720 2702 298 16 16000 16094 15960 15500 15455 1623
65 730 738 723 69.1 686 757 400 4064 40838 4056 3937 3926 2122
3 3500 3535 3469 3344 3326 360 18 18000 18094 17,969 17500 17455 1823
80 889 898 881 849 845 914 450 4570 4596 4564 4445 4434 4630
3/ 4000 4040 3969 3834 3814 410 20 20000 20094 19.969 19500 19455 2023
%0 1016 1026 1008 974 969 104, 500 5080 5104 5072 4953 4942 5138
4 4500 4545 4469 4334 4314 460 2 22000 22004 21969 21500 21455 223
100 1143 1154 135 10, 1096 1168 550 5500 5612 5580 546.1 5449 5646
S 5563 5619 5532 5395 5373 566 2% 24000 24094 23969 23500 23455 2423
125 1413 1427 1405 1370 1365 1438 600 6100 6120 6088 5069 5958 6154

6250 6313 6219 6032 6002 635
1590mm 1590 1604 1580 1532 1525 1613

NOTA: Las filas sombreadas identifican los tamafios y dimensiones para Advanced Groove System (AGS).
1 El didametro de ensanchamiento para los tamafios de % — 1% pulg./20 — 32 mm no se deberia comprobar con el lado de la cinta graduado en incrementos de 0.01 pulg.

Tamaiio Nominal de Tuberia (NPS) y didmetros exteriores reales — Tamafios en pulgadas segtin ANSI B36.10 y B36.19. Tamafios en milimetros segtin ISO 4200. El didmetro exterior promedio de las tuberias no debe
apartarse de las especificaciones indicadas en la tabla anterior. La ovalidad méxima permitida de la tuberia no deberéa varias més allé de 1%. Las variaciones mayores entre los didmetros mayor y menor provocarén
dificultades en el montaje de los acoples. Para tuberias IPS, la tolerancia maxima de tuberfas con corte a 90° es de 0.030pulg./0.8mm para tamafios de % — 3% pulg./20 — 90-mm; 0.045pulg./1.1 mm para tamafios

de 4 -6 pulg./100 - 150 mm; y 0.060pulg./1.5mm para tamafios de 8 pulg./200 mm y mayores. Esta dimension estd medida desde la linea perpendicular real. Los puntos y costuras de soldadura internas y externas
deben rectificarse a ras de la superficie de la tuberfa. El didmetro interior del extremo de la tuberia debe estar limpio para eliminar las escamas gruesas, la suciedad y otros materiales extrafios que pudieran interferir

con mios rodillos ranuradores o dafiarlos.

Dimension “C” - La dimension “C” es el didmetro correcto en la base de la ranura. Esta dimension debe estar dentro de la tolerancia de didmetro y ser concéntrica respecto del diémetro exterior para permitir el ensamble
apropiado del acople. La ranura debe tener una profundidad uniforme en toda la circunferencia de la tuberia.

Ensanchamiento maximo permitido de extremos de tuberia (solo para tuberias ranuradas por laminacion) - Esta dimension se mide en el didmetro del extremo de la tuberia con extremo cortado a 90° o biselado.
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Si desea obtener informacion completa de contacto, visite www.victaulic.com
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