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' Esta norma establece los requisitos minimos gue deben cumplir los ci-

3.1 CILINDRO

3.6 BRIDA

cou NORMA VENEZOLANA CUVENIN
621.642 CILINDROS METALICOS PARA -
614,845 EXTINTORES DE POLVO QUIMICO SECO

1 NORMAS COVENIN A CONSULTAR

COVENIN 757-79 Extintores portatiles. Ensayo de presidn hidros-
tatica.
COVENIN  2333-85 Mandmetros industrizles tipo buordon

2 0BJETO Y CAMPO DE APLICACION

lindros metélicos para extintores de polvo quimico seco.

3 DEFINICIONES

Es el recipiente metdlico especialmente disefizdo y construido para
contener y transportar un agente de polvo quimico seco y otro impul-

{
lcor gaseoso o jinerte.

3.2 CUERPO CILINDRICO
Es l&a .parte cilindrica, a la que van adosadossformandoc una sola pieza:

la tapa y el fondo. -

3.3 TAPA

Es 8l extremo superior semielipsoidal convexo, del cilindro

3.4 FONDO

Es el extremo inferior semielipsoidal cdncavo o convexo del cilindro.

3.5 BASE DE SUSTENTACION
Es el aro soldado al fondo del cilindro o la extensidn del mismo des-

tinado a brindar apoyo al cuerpo cilindrico.

|
'Es la pieza de forma circular, con un orificio central que presenta

'una rosca interna, soldada a2l cilindro y sirve para incorporar la vé&l

la al mismo.
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4 CLASIFICACION

Los cilindros se clasifican de acuerdo a su disefi. vy fabricacién en

los tipos indicados en la tabla 1 (ver figuras 1y 2).

5 MATERIALES, DISENDS Y FABRICACION

5.1 MATERIALES

Los cilindros deberan fabricarse de acero al carbono de alta solda-
bilidad cuya composicidn quimica y caracteristicas estructurales ga-
ranticen como minimo las siguientes propiedades mecénicas:
Resistencia a la traccidn (minimc)=2o618,3x105 Pa (2.670 kgf/:mz)

> Pa (1.260 kg!’"/'cmzﬁ

J

Limite de fluencia (minimo)=1.225,6 x1C

Alargamiento (minimo) = 26%
5.2 - DISENO Y FABRICACION

5.2.1 El disefio y fabricacidn de los cilindros deberan cumplir con

lo especificado en la Tabla 1 y las figuras 1 y 2.

5.2.2 Las uniones circulares y longitudinales deberén soldarse por

el sistema de arco eléctrico sumergido u otro sistema e uivalente.
q

5.2:3- Soldadura circular o circunferencial

Las uniones deberan ser de bayoneta o solapadas. Vver fig. 3.

S;ﬁkﬁ Soldadura longitudinal

La lamina que conforme el cuerpo deberé colocarse a tope. Ver fig: 3

5.2.5 Espesor de la lamina

El espesor minimo de la pared debera ser tal gue el esfuerzo de la

pared calculado por la ecuacidén (1) no exceda el limite de fluencia.

Ecuacidén (1) S = 2P (1,3 D2+ 0,4 dzj
e (0% - o)
Donde:
§ = esfuerzo de la pared, Pa (ng/cmz}
D = didmetro exterior, en cm
d = diémetro interior, en cm
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presién de trabajo, pa (kgf/cm2)

eficiencia de la unién puntoc 6.8 de la presente norma.
6 REQUISITOS
6.1 VERIFICACIONES DIMENSIONALES

Los contenidos y dimensiones de los cilindros deberan estar de acuer

do con los valores especificados en la tabla 2, y se deberan utilizar

los siguientes instrumentos de medicidn para las verificaciones dimen

sionales: un (1) cilindro graduado y una balanza.

6.2 RUPTURA

-Lﬁs cilindros ensayados segln el punto 8.1 deberén soportar una pre

sién hidrostitica mayor de cuatro veces la presidn de trabajo o de -

55,2x105Pa (800 psi)El cilindro deberé romperse por la lamina sin que

' se produzcan desprendimientos del material y no por la soldadura.

6.3 HERMETICIDAD
Los cilindros ensayados segln el punto B.2 deberén soportar una prg
sién hidrostatice no menor de dos veces le presién de trabajo o de -

27,6%x109Pa(400Psi) .sin evidenciar fugas ni deterioros.

6.4 ~ TRATAMIENTO TERMICO

Los cilindros completamente soldados antes de la prueba hidrostétices
deben ser sometido a un tratamiento térmico de alivio de tensiones.
6.5 LIMPIEZA '

Yodas las superficies de los cilindros se deben limpiar uniformenen
te qa modo que queden totalmente limpiass y liores de grasa, restos
de 6xido u otras particulas.
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6.6 PINTADOD
Una vez limpis la superficie, se debe fosfatizar, dar unes mano de

fondb ‘antidxido y luego una segunda capa de acabado rojo.

6.7 ACABADO
Les cilindros terminados deberan estar libres de abolladuras, grietas,

rayadurass rebabas o cualquier otra imperfeccidn.
6.8 EFICIENCIA MAXIMA DE LA UNION

6. 81 Cilindros Tipo I

La eficisncia de la unidn (E) se tomard igual a 1 cuando se realiza

el examen radiogrifico en el cilindro scldadoc y no deberé ser mayor -3
0,85 cuando no se radiografia

"6.8%52 Cilindres Tipo II, III, IV

La eficiencia de la unidn se tomaréd igual a 1.

7 INSPECCION Y RECEPCION

Este capfitulo estéd redactado con el criterio de ofrecer una guia al
usuario para determinar la calidad de lotes aislados a ser adquiridos.
A menos que exista acuerdo previo entre fabricante vy usuario, la ins-

peccién y recepcién se realizaré seqln lo idicado a continuacioén:
7.1 Todos los ensayos & inspeccidn se efectuardn en el sitio de fa-
bricacién.

7.2 MUESTREOD

7.2.1 Lote
Es una cantidad determinada de cilindros de caracteristicas similares
o que son fabricadas bajo condiciones de produccién presumiblemente

uniformes que se someten a inspeccidn como un conjunto unitario.

7.2.2 FEl lote consistird de doscientos (200) cilindros o menos que se

someterdn a inspeccidn visual y z la prueba hidrostatica.

7.2.3 Tamafic de la Muestra

7.2.3.1 La muestra consistird de dos (2) cilindros tomados al azar

{
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7.3.3.3 £l cilindro comet
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del lote.

7.2.3.1.1 Los cilindros seleccionados segin el punto 7.2.3.7 seréan

objeto de las verificaciones dimensionzles.

7.2.3.2 Uno (1) de los cilindros seleccionados segin el punto 7.2.3.1

se someteréd al ensayo de rupturea.

7.3 CRITERIO DE ACEPTACION Y RECHAZO

7.3.1 Los cilindros sometidos 2 inspeccidn visual y a la prueba hi-

drostitica serén rechazados individualmente al no cumplir con los re-

'quisitos .

7.3.1.1 Si durante la prueba hidrostédtica se producen fugas en la
costura, se admitiréd la reparacidén de ls scldadura, siempre que el
cilindro reparado sea sometido nuevamente a tratamientc térmico; de

lo contrario se rechaza.

7.3.2 Los dos (2) cilindros sometidos a verificacidn dimensional de-

berén pasar por ella sin ningln defecto pare ser aceptedo el lote.

7.3.2.1 Si uno de los cilindros no cumple con los requisitos dimen-
sionales, se tomardn cuatro (4) del mismo lote gue depberén cumplir
con los requisitos; de lo contrario se rechazaré el lote.

An =21 onesw- —o nimEgrs d:“:r; A e

1

él, sin ningldn defecto para ser aceptado 8l lote.

2.2.3.%.1 Si antes de llegar & la presidép de prueba, el cilindro se

‘rompiera o aparecen grietas o fugas, se tomaréan dos nusvos cilindros

del mismo lote que deberén cumplir con el requisito; de lo contrario

' se rechazaré el lote.
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8 METODOS DE

8.1 ENSAYO DE RUPTURA
8.1.1 Equipo de Ensayo

Para la realizacidn del presente ensayc se debe disponer de un banco

de prueba constituido de la siguiente forma:
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8.1.1.1 un (1) mandémetro de clese 1 y gue cumple con la precisidn vy

demas caracteristicas establecidas en la Norma Venezolana COVFMTN 2333.

El rango del manémetro debe estar comprendidc entre J y 10° pg

8.1.1.2 Bomba hidrdulica.
8.1.1.3 Tuberfa de conexidn.

8.17.2 Procedimiento

8.1.2.1 Se llenes el cilindro conagua.

8.1.2.2 Se conecta el cilindro a la bomba hidréulica, asegurédndose

que no haya aire esn sl sistema.

8.1.2.3 se somete el cilindro progresivamente a una presidén hidros-

tdtica, hasta que se produzca la ruptura.
8.1.2.4 Se anota la presidn de ruptura.

8.1.3 Condiciones de ensayo

El ensayo se debe efectuar a temperaturs ambiente.

8.2 ENSAYD DE PRESION HIDROSTATICA
El ensayo de presién hidrostética se realizaré de acuerdo a lo esta

blecido en la Norma VUenezolana COVENIN 757.

9 MARCACION Y ROTULACION

9.1 Todos los cilindros deberér 1levar scstzr-ados 12 siouiente in-

formacidén o identificacién como minimo:

9.1.1 Nombre, logos o siglas del fabricante.

9.1.2 Nimero de serial consecutivo para cada cilindro.
89.1.3 Afio de fabricacidn
9.%.4 Presidén de disefio.

9.2 El estampado de la identificacién podré hacerse en ls base de

sustentacién, tapa o en el fondo.

9,3 La altura mfnima de las letras deberd ser de 4 mm.
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TABLA 1

Tipos de Cilindros

Tipos Cuerpo Tapa Fondo Base de
cilindrico Sustentacidn
Recto con costura Casquete con-| Convexo o cén-| Aro soldado, fal
I longitudinal vexo soldado cavo soldeado da o protuberan-
circunferen— circunferen- cias en el fondo.
cialments. cialmente.
Recto, sin costura, |Lograda por Convexo o con-| Extensidn del cuer
I formado por 1la mxwmu,maccwwnwm: prol cavo soldado po cilindrico en
sidn de la tapa funda circunferen— forma de falda
cialmente
Recto con costura Extensidn del | Convexo o con-| Extensidn del cusr
111 longitudinal cuerpo cilin- | cavo soldado po cilindrico en
drico lograda | circunferen-— forma de falda
por repujado cialmente
Recto formado por Forma parte del cuerpo cilin- | Aro soldado
IV la extensidén de la |drico.

tapa y fondo solda
dos circunferencial-

mente.




TABLA 2 Capacidad y Dimensiones de los .ilindros

CAPACIDAD DELCILINDRO| VOLUMEN DE AGUA DI AMETRO ALTURA MINIMA | TIPO DE
EN (Kg) DE POLVO QUI (1t) + 5 % INTERIOR FONDO - PISO ROSCA DE
MICO SECO (mm) (mm) LA BRIDA
Min Max
M22x1 55
1,0 1,08 77 84 4 M30x1,5
mM22x1,5
1 118 ’
2,25 2,43 00 4 M30x1,5
3,3 3,56 128 146 , 4 M30x1,5
4,5 4,86 128 146 4 M30x1,5
128 146 4 M30x1,5
6,5 7,02 T77 T84
148 152 4 M30x1,5
958 2,72 177 184
25 27,00 235 | 250 10 2 1/2 pulg.
’ NPT
4Pulg. NPT
70 70,00% 305 311 10 4 pulg. NPT

* Esta capacidad estd establecida para el polvo ncmawor dol tipo ABC.
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CILINDRO MANUAL
TIPO IT

CILINDRO MANUAL
TiPO IIT

CILINDRO MANUAL
TIPO IX

Fig. 1 TIPOS DE CILINDROS

Cuerpo

Cilin m_ﬂ_nﬂ/

Soldaduro

m.o:o_?ﬁ._:o_ ~

Fondo

/

b

Base de

Sustentacion N

Tapa

Soldadura Circurferencial

CILINDRO MANUAL O SOBRE RUEDAS
TIPO I



ARO SOLDADO

Fig.2 DETALLES DE LA BASE DE SUSTENTACION DEL

~CILINDRO TIPO I

FALDA

PROTUBERANCIAS DE APOYO
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UNION LONGITUDINAL A TOPE

O AANY

UNION CIRCUNFERENCIAL SOLAPADA O TIPO BAYONETA

Fig.3 TIPOS DE UNIONES EN LA SOLDADURA
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