Tamarios de tuberias ANSI B36.10/B36.19/ISO 4200 ol
8 — 12pulg./219.1 - 323.9 mm para Original Groove System
14 - 72 pulg./355.6 — 1829.0 mm para Advanced Groove System (AGS)

A\ ADVERTENCIA

e Lea y comprenda todas las instrucciones antes de usar la cinta Go/No-Go para medir el diametro
de las tuberias.
e Use gafas de seguridad, casco, calzado de seguridad y proteccion para los oidos cuando trabaje
con herramientas Victaulic de preparacion de tuberias.
Si no sigue todas las instrucciones, podria instalar el producto de manera inadecuada, con consecuencia
de lesiones personales graves y dafios a la propiedad.

LA CINTA PARA MEDIR DIAMETRO PT-102 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

e Lacinta PT-102 i marcas Go/No-Go en un exti para uso con di i de tuberia ANSI B36.10/B36.19 y varios tamaiios 1ISO 4200. Ademas, la cinta
PT-102 contiene marcas graduadas a 0.5 mm/0.02 pulg. en el lado opuesto.

¢ El lado Go/No-Go se debe usar SOLO para comprobar tuberias ranuradas por corte o laminacion segtn las especificacil de ranurado original de Victaulic
(tamaiios de 8 - 12 pulg./219.1 — 323.9 mm), especificaci de lo para imi de goma (MRL) (tamafios de 8 — 12 pulg./219.1 - 323.9 mm),

y especificaciones de Advanced Groove System (AGS) (tamarios de 14 — 72 pulg./355.6 — 1829.0 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 - 72 pulg./355.6 — 1829.0 mm ranuradas segun especificaciones de ranurado original, y algunos tamafios métricos.

¢ El lado opuesto de la cinta para medir dial juadk de 0.5 mm/0.02 pulg., se puede usar para verificar las especificaciones de ranurado original
Victaulic en tamaiios de 14 pulg./355.6 mm y mayores (incluidas tuberias segtin norma china) y especificaciones JIS (tamafios de 8 — 12 pulg./219.1 — 323.9 mm).

INSTRUCCIONES
VERIFIQUE EL DIAMETRO EXTERIOR DE LA TUBERIA: =
A Quite toda la suciedad, las escamas y la pintura suelta ﬂ
ADVERTE NCIA de la superficie de la tuberia. Seleccione el lado apropiado T
de la cinta (revise el AVISO anterior). Envuelta la cinta aanGo
o Verifique que el diametro exterior alrededor de la tuberfa y superponga ambos extremos, oM, MSOREDE ENSCaMEO
de la tuberia esté dentro de las como se muestra. Aseglirese de que la cinta no esté torcida.
especificaciones de Victaulic. Al utilizar el lado Go/No-Go de la cinta para medir E,
¢ Después de ranurar la tuberia, el diametro exterior, tire firmemente de cada extremo
compruebe que todos los de la cinta superpuesta. Determine si la flecha de origen T
didametros sean medidos segun esta dentro del “rango de diametro exterior de tuberfa” para
las especificaciones de Victaulic. el tamafio correspondiente. La flecha de origen debe estar
La instalacion y presurizacion dentro de esta banda para ajustarse a las especificaciones
de tuberias ranuradas que de Victaulic, como se muestra. Cuando use el lado de la cinta
no se ajustan a las especificaciones graduado en incrementos dg O,5_mm/0.02 pulg., compare
de Victaulic podria causar fallas en las la \ectdura con la esplegfgcaglo‘n Vlcéath correspong;eme
uniones, con consecuencia de lesiones para determinar si el D.E. de la tuberia es compatible.
personales graves y/o dafios materiales.
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INSTRUCCIONES (CONTINUACION)

Dimensiones — pulg./mm

DEDANETRO rANGODEDE. E](uwtmc 8625 8688 8594 8441 8416 880
PERRURA - DETIBEA AR 8 219.1 2207 2183 2144 2138 2235
10 10750 10813 10719 10562 10535 1092
E 2730 2747 2723 2683 2676 2774
- 12750 12813 12719 12531 12501 1292
TAMARO D TUBERA 3239 3255 323.1 3183 3175 3282
1 14.000 14094 13969 13500 13455 1423
3556 3580 3548 3429 3418 3614
COMPRUEBE EL DIAMETRO DE LA RANURA: 16.000 16094 15969 15500 15455 1623
Quite toda la suciedad, las escamas y la pintura suelta de la superficie £ 4064 4088 4056 3937 3926 4122
de la ranura y el sello de la empaquetadura. Seleccione el lado apropiado 18000 18094 17.969 17.500 17455 1823
de la cinta (revise el AVISO al anverso de esta hoja). Envuelva la cinta alrededor 8 457 4596 4564 4445 4434 4630
de la ranura de la tuberia y superponga ambos extremos, como se muestra. 20000 20094 19.969 19500 19455 2023
Compruebe que la cinta esté bien apoyada y asentada en la base de la ranura. 20 508 5104 5072 4953 4942 5138
NOTA: Podria requerir una leve rotacion de la cinta (en el extremo con la marca 22000 22004 21969 21500 21455 223
de flecha “0") para asegurar que se asiente en la base de la ranura. 2 550 5612 5580 546.1 5450 5646
Al utilizar el lado Go/No-Go de la cinta para comprobar el didmetro de ranura, 24,000 24094 23.969 23500 23455 2423
tire firmemente de cada extremo de la cinta superpuesta. Determine 2 610 6120 60838 596.9 5958 6154
si la flecha de origen esta dentro del “rango de didmetro de ranura” para 26,000 26,063 25937 25430 25370 2630
el tamafio correspondiente. La flecha de origen debe estar dentro de esta 2 660 662.0 6588 6459 6444 6680
banda para ajustarse a las especificaciones de Victaulic. Las graduaciones 28000 28063 27937 27.430 57370 2830
en ambos lados de la banda de didmetro de ranura estan en incrementos 28 1 7128 7096 696.7 6952 7188
gz %gurgrne/g.l(;2r§:&gréé;2 pueden usar como guia para ajustar el didmetro “ 30220 3062663 296237 20430 29_36700 3252
: 7 7! 7604 7475 74 7
Cuando use el lado de la cinta graduado en incrementos de 0.5 mm/0.02 pulg. 32,000 32063 31937 31430 31370 3230
para comprobar el didmetro de ranura, tire firmemente de cada extremo 32 813 8144 8112 7983 796.8 8204
de la cinta superpuesta, y compare la lectura de la especificacion Victaulic 34000 34063 33937 33430 33370 3430
correspondiente para determinar si el didmetro de ranura es compatible. 34 837 8652 8620 8491 8476 8712
o o 36000 36063 35937 35430 35370 3630
= 914 9160 9128 8999 8984 9220
Z% = 38000 38063 37.937 37430 37.370 3830
965 966.8 9636 9507 9492 9728
B0 myconcpr  BrsmoumeTo - 40000 40063 39937 39375 39315 4030
1016 10176 10144 1000.1 9986 10236
» 42000 42063 41937 41375 41315 4230
E 1067 10684 10652 10509 10494 10744
o 44000 44063 43937 43375 43315 4430
TAMARODE TUBERiA 1118 11192 11160 11017 11002 11252
" 46000 46063 45937 45375 45315 4630
1168 11700 11668 11525 11510 11760
VERIFIQUE EL DIAMETRO DE ENSANCHAMIENTO MAXIMO 4 48000 48063 | 4937 | 47375 | 47315 4830
(SOLO PARA TUBERIAS RANURADAS POR LAMINACION): 1219 2203 12176 205 12013 2203
Seleccione el lado apropiado de la cinta (revise el AVISO al anverso de esta 50 50000 50063 49.937 49.375 49315 5030
hoja). Envuelva la cinta alrededor del extremo de la tuberia o el borde del bisel, 1270 12716 12684 1254.1 12526 12776
y superponga ambos extremos, como se muestra. Aseglrese de que la cinta 54 54000 54063 53937 53430 53370 5430
no esté torcida. 1372 13732 13700 1357.1 13556 13792
Cuando use el lado Go/No-Go de la cinta para comprobar el didmetro 56 5}6402020 ?izofg ?izggg ?igsg ?igélg 15463300
de ensanchamiento maximo, tire firmemente de cada extremo de la cinta — . . -
superpuesta, y determine si la flecha de origen esté dentro del “rango de D.E. 60 €00ey o) SR SLED ST 0=
de la tuberia” y de “ensanchamiento maximo” para el tamafio correspondiente. 1572 15256 22 1505 I IEElE
NOTA: La flecha de origen NO DEBE exceder de la banda de “ensanchamiento 62 62000 62063 61937 61430 61370 6230
méaximo” para ajustarse a las especificaciones de Victaulic. 1575 15764 15732 15603 15588 15824
Cuando use el lado de la cinta graduado en incrementos 72 73502%0 ?éfgﬁ ?;29,3; ?;]4432 gﬁ;g 178232(21
de 0.5 mm/0.02 pulg. para comprobar el didmetro de ensanchamiento
maximo, tire firmemente de cada extremo de la cinta superpuesta. NOTA: Ijsﬂ\as sombreadas identifican los tamafios y dimensiones para Advanced Groove System (AGS). Consy\te
Compare la lectura con la especificacion Victaulic correspondiente la publicacion Victaulic 25.09 para ver las dimensiones completas de ranurado de las tuberias de acero al carbon y acero

inoxidable. Las especificaciones indicadas se aplican al lado Go/No-Go de la cinta PT-102. Ademés, se incluyen tamafios

para determinar si el didmetro de ensanchamiento es compatible. " p
no estandares en la cinta, pero no estan indicados en la tabla anterior.

Si desea obtener informacién completa de contacto, visite www.victaulic.com \/
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