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respectivo servicio periférico.

2} El ejercicio de las atribuciones delegadas en virtod de ta
resente resolucion se ajustard a lo dispuesio en la Ley de Régimen
uridico de la Administracién del Estado de 26 de julio de 1957 y

en s Procedimiente: Administrative de 17 de julio

indemnizacidon que fueren necesarias pam €l fiunciopamiento del

de 1958, -

" Loquedigoa VV.SS. . . :
Madrid, 30 de diciembre de 1985.-El Director general, Leo-
poldo Lépez-Aranda y Domingo. _ .

Sres. Gerentes territoriales del Centro de Gestidn y' Coope’racién
Tributaria. . B .

CORRECCION de errores de la Resolucion de 28 de
diciembre dé 1985, de la Secretaria de Estado de
Hacienda, por la que se dictan instrucciones en
relacion con las nominas para el efo 1986 de los
Juncionarios publicos incluidos en el émbita de aplica-
"~ cion de fa Ley 3G/1984, de 2 de agosto. :

Advertidos errores en el texto remitido para su publcacion de
la citlada Resolucion inserta en el «Boletin Ofici
nirmero 3, de fecha 3 de enero de 1986, a continuacion se formutan
las oportunas rectificaciones. . -

914

Enla f;:uigma‘ BO4, instruccién 3.3 (tercer parrafo), donde dice:
«Los Profesores universitarios contrados en régimen de dedicacion
" plena y en régimen excepcional de dedicacion normat, asi como fos
profesares encargados. de curso con nivel de dedicacion inferior al
C percibiran sus retribuciones en idéntica cuantia a las percibidas
en el afio 1985»; debe decir: «Los Profesores universitarios contra-
1ados como encargados de curso con nivel de dedicacidn inferior al
C percibirin sus reirtbuciones en idéntica cuantia a las percibidas
en ¢l afio 1985».

En la pagina 805, anexo [ {cuantia mer‘isna! -sueldo- grupo D),
donde dice: «58.812»; debe decir «52.812».

" MINISTERIO -
DE INDUSTRIA Y ENERGIA

915  REAL DECRETO 2605/1985, de 20 de noviembre,
por ef que se declaran de obligado cumplimiento las

especificaciones técricas de los tubos de acero inoxida-

Hle soldados longitudinalmente y su homologacion por’

ef Ministerio de Industria y Energia.

El Reglamento General de Actuaciones del Ministerio de
Industria y Energia en el campo de la Normalizacion y Homologa-
cién aprobade por Real Decreto 2584/1981, de 18 de septiembre,
establece en el articulo 4.9, apartado 4.1.3, que la declaracion de
obligatoriedad de una normativa, en razbn de su necesidad, se
considera justificada, entre otras razones, por la seguridad, satubri-
dad ¢ higiene de los usuarios ¥y consumidores.

En este caso se encuentran los tubos de acero inoxidable arriba
citados, cuya utilizacién obliga a velar, ademas, por la defensa de
sus intereses econdmicos, por la prevencién de practicas que
pucdan inducir a error ¥ perjuicio de los mismos, asi como por
problemas tecnolégicos fundamentales. En consecuencia resuilta
apremiante el establecimiente de la normativa obligatoria, asi
coro 1a homologacidn de los tipos 0 modelos y ¢l seguimiento de
la aproduccmn correspondiente, de acuerdo con, ¢l Real Decreto
2584/1981. . N

En su virtud, & propuesta del Ministre de Industria y Energia y

revia deliberacion det Consejo de Migistros en su reunion del dia
0 de noviembre de 1985, = :

DISPONGO:

_ Articuto 1.°  Se aprueban y se declaran de obligada observan-
cia las especificaciones técnicas que figuran en el anexo a este Real

det Estadow,

Decreto aplicable a los tubos de acero inoxidable soldados longitu-

dinalmente.
- Ant. 2° 1. Todos los tubos de acero inoxidabie a los que se
hace referencia cn ef articulo antexor, tanto de fabricacion nacional

a la homologacién de tipos o
modelos y a Ia certiticacion de la conformidad de la produccion con
el modelo homol , sighiendo lg/establecido en ¢ Reglamento
General de las Actuaciones del Ministerio de Industria y Energia,
aprobado por el Real Decreto 2584/1981, de 13 de septiembre.
2. Sc prohibe Ia fabricacion para el mercado interior, la venta
¥ la importacibn en cualguier parte de} territorio nacional de los

" tubos de acero inoxidable a que se refiere el punto anterior que

correspondan a tipos de articulos no homologados o que, aun
correspondrendo a modeios ya homologados, carezcan del centifi-
cado de conformidad expedido por ia Comision de -Vigilancia y -
Certificacién del Ministerio de Industriz y Energia. .

3. Las normas del anexc tienen por cbjeto nir 1as exigen-
cias para la homologacion de estos articulos y, en particular,
establece métodos y-condiciones de ensayo para determinar lag
caracteristicas del producto terminado.

4. Los articulos conformes al modelo homologado ostentarén
la correspondiente marca de conformidad distribuida por la Comi-
sitn antes citada. . C '

“Art. 3° 1. Parz la homologacién y para la certificacién de la
conformidad de Jos articulos objeto de este Real Decreto, se exigird
ef cumplimiento de las especificaciones técnicas que figurzn en el
anexo del presente Real Decreto, y se i ios cnsayos
correspondienties a dichas especificaciones. :

2. Las pruebas [_; anklisis requeridoa se hardn en laboratoribs
acreditados por la Direccion General de Innovacion Industrial y
Tecnologia del Ministerio de Industria y Energia. : -

At 4° 1. Las solicitudes de homologacion se dirigirdn a la
Direccidn General de Industrias Siderometalargicas y Navales del
Ministerio de Industria y Energia, siguiendo jo esiablecido en el
capinelo 5 det Reglamento Genera! de Actuaciones def Ministerio
de Industria y Energia en el campe de la Normalizacién y
Homologaci6n, aprobada por Real Decreto 2584/1981. :

2. Entre [a documentacién que ha de acompaiiar a la instala-
cién, la especificada en 5.2.3, <), def mencionado Reglamento
General, se materializard en un.proyecto © informe por cuadrupli-
cado firmado por Técnico titulado competente, con inclusion de
planos, que comprenderi: ’ -

2.1 Memoria descriptiva ¥ caracteristicas con indicacidn de
grabado y formas que caracterizan a las piezas del-modelo o juego

a homologar. Material base empleado ia fabricacion.

2.2 Plano o planos descriptivos de I pieza o plezas, segin
normas UNE de dibujo industrial. _

2.3 Ficha técnica de la pieza o piczas, en forma de UNE 44,
en cuadruplicada ejemplar, en fa que figurarin las caracteristicas
principales de la pieza o del tipo de ta pteza, con indicacion de las
dimensiones principales y cuantos datos s¢ consideren de interés
para la determinacion del tipo. ’ _

" Esta documentacidn, una vez contrasiada con el modelo sobre
et cual se efectiien los cnsayos, serd sellada y firmada por el
laboratorio acreditado, con lo que dard por cumplido et apartado
5.1.2 del mencionado Reglamento General, :

3. Sila resolucién de 1o solicitado ¢s positiva, se devolverd al
solicitante un ¢femplar de la documentacién a la que se hace
referencia en el punto anterior, sellado y firmado por la Direccidn’
General de Industrias Siderometalirgicss y Navales, que deberg
conservar el fabricante para las posihlgs inspecciones de conformi-
dad de Ia producciémn. ' o

Art. ¢ 1. Las solicitudes de certificacidn de la conformidad
de la produccién correspondiente a un modelo previamente homo-
logado, se dirigirén a la Comision de Vigilancia y Centificacién det

inisterio de Industria y Energia y serin preseniadas con pertodici-

dadzno superior a dos aftos.

A las soliciludes de Centificacion deberd acompanarse la
documentacidn siguiente: . .

-a) Declaracion de que dicho’s p'rodu;::os han seguido fabricén-

dose.

b) Cerificado de una Emidad colaboradora en el campo de la
normalizacién y homologacién sobre la permanencia de 1a idonei-
dad del sistema de control de calidad usado, sobre ia identificacion
de la muestra sefeccionada para su ¢nsayo. - °

¢) Dictamen técnico de¢ un lzboratorio acreditado sobre los
resuitados de los anilisis ¥ priebas a que ha side sometida
muestra scleccionada por la Entidad Colaboradora. .

3. El tamafio de la muestra a ensayar serd de un eiemplar det
producto y serd clegido por una Entidad Colaboradora en el campo-
de la normalizacion y homologacién a efectos de lo previsto en b),
en el pumo anterior. o ' : S
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4. Si con ocesién de la homologacion del medelo el ciemplar
del producto enviado al Laboratorio de Ensayos hubiera sido
elegide por una Entidad Colaboradora, no s¢ requerira el envio de
otro ejemplar para obtencr la certificacion de la conformidad de 12
produccién del primer periodo bianua). -

5. La Comision de Vigilancia y Certificacién podri disponer

la r_e. ticion de las actuaciones de muesireo y ensayo ca ¢l caso de

que Jo cstime procedente, . -

6. ,El plazo de validez de los certificados de conformidad serd
‘de dos afos, a partir de la fecha de expedicién del mismo. No
obstante, 1a Comision de Vigilancia y Certificacion podra en todo
momenle, ante la existencia de presuntas anomalias. reguerir del
interesado la realizacion de nuevas prucbas y verificaciones que

. confirmen ¢ mantenimiento de las condiciones en que se EXpigio

la certificacion de conformidad. -

. Art. 6.° -Inspecciones, infracciones y sanciones.

- 1, La vigilancia e inspeccidn de cuanto se establece en el
presente Real Decreto v las posteriores normas que lo desarvollen,
se llevard a efecto por 108 correspondientes drganos de las Adminis-
traciones Pablicas en ¢] dmbito de sus compeiencias, de oficio o a

_pelicidn de parie. :

2. Sin perjuicio de las competencias que corresponden al |

Ministerio de Industria y Eoergia dentro del marco de sus
atribuciones especificas, el incurdplimiento de lo dispuesto en el
- presente Real Decreto ¥ normas posteripres que lo desarrollen,

_- constituird infraccion administrativa en materia de defensa del’

consumidor conforme a Jo previsto en la Ley 26/1984, General

-[a Defensa de los Consumidores y- Usuarios y en el Real
Decreto 194571983, de 22 de junio, por el gua s¢ regulan las
infracciones y sanciones &n materia de defensa del consumidor y de
Ia produccién agroalimentaria, ) )

DISPOSICION ADICIONAL

Las consideraciones téenicas de homologacion que figuran en el
anexo adjunio se entienden sin perjuicio de las que puedan en su
caso establecerse en el Ministerio de Sanidad y Consume en cuanto
a condiciones de -utilizacidén y demds requisitos técnicos. :

DISPOSICIONES FINALES

Primera.-Los Ministerios de Industria v Energia y de Sanidad
.y Consumo, conjuntamente, quedan facultados para modificar por
Orden las especificaciones técnicas que figuran en el ancxo de este
Real Decreto, cuando asf lo aconsejen razones técnicas de interés

Segunda.-El presente Real Decreto entrard en vigor a Jos cuatro
"meses de su publicacion en €] «Boletin Oficial del Estadon.
Dado en Madrid a 29 de noviembre de 1985,

JUAN CARLOS R.

El Ministra de Industria ¥ Energia,
JUAN MAJIO CRUZATE

ANEXO

Especificaciones que deberan cumplir los tubos de acero inoxidable

soidados longitudinalmente

1. Terminologia bésica. _
1.1 Definicion del producto.

Tipos o clases.
Lote.

Lad b

‘Caracteristicas.
Materiales.

" Construccion. - .

Caracteristicas mecanicas y tecnologicas.
Medidas y tolerancias, . :
Estanqueidad,

Acabados superficiales.

Ensayos 4 realizar. ..

Identificacion del material.

‘Ensayos de caracteristicas mecénicas y tecnolégicas,
Traccién longitudinal, '
Traccion transversal.

Aplastado.

Pestaficado.

Doblado raiz.

Doblado cara. '

Ensayo de estanqueidad. .

Ensavo dimensional y aspecio superficial.

.1 Dimensiones.

4.2 Acabados.

4. Toma de muestras para-el ensayo.

5. Informe de fos ensayos.

6. Marcado y etiquetado.

7. Certificaciones. -

O Lh g Ly —
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1. “Terminologia basica.
1.1 Definicion del producto. - - : :
" Se consideran incluidos en esta norma los tubos de acero
inoxidable soldados longitudinalmente, de seccién preferentemente
circular, si bien quedan incluidas oras formas. como por ejemplo
reciangulares, elipticas, etcétera, . -

1.2 Tipos o clases.

Esta norma recope las caracteristicas y ensayos 2 efectuar para
los tubos de acero inoxidable soldade para usos penerales. Se
incluyen también ensayos especificos en funcion de uiilizaciones
gue redquieren caracteristicas especiales. *

La norma dtberd diferenciar los tubos segin su utilizacion,
afiadiendo al nimero de la norma ¢ Real Decreto 1a clase a que
cada tipo pertenece. .

A estos efectos se establecen las siguientes clases;

Clase 1. Tubo para usos genérales,
Clase 2. Tubo para industrias de alimentacién.

" (Clase 3. Tubo tecnologicas sin aporie de soldadura.
Clase 4. Tubo tecnologicas con aporte de soldadura.

 Clase 5. Tubo para cambiadores de calor.

1.3 Lote. - .

Se eptenderd por lote el conjunte de una produccién realizado
en iguales dimensiones, caracteristicas de material y homogeneidad
de proceso. El producto que forma el mismo lote debera reunir las
mismas caracteristicas lanto de ‘tolerancias, aspecio general. resis-
tencia mecdnica ¥ comMPposicién quimica.

2. Caracteristicas.

2.1 Materiales. C .

El acero inoxidable utilizado para la fabricacién de tubos
soldados podra ser ferritico o austenitico, con varias calidades
dentro de cada una de estas divisiones. En la 1abla adjunta se
indican composicion de sus elementos mas caracteristicos asi como

su denominacion a efecios de identificacion. E

R Cr . Mi T1 Mu
- - - - - Denominacion |,
Porcenuaje Porcenta)e Porcentaye Porcentaje Porcentap
Ferriticos ..............00 méx. 0,15 10-14 10 Cr
. max. 0,15 10-14 6 x C min 10 CrTi
o . .75 max
. max. 0,15 16-18 : . - §7 Cr
Austeniticos ............ max. 0.08 17-20 8-11 . 18/8
Lo T o max. 0,035 17-20 8-13 L 1a/& L
max. 0,08 16-19 10-14 - 2.3 18/8/2
‘méx, 0,035 . 16-19 . 10-15 : 2.3 18/8/2 L
max. 0,10 16-19 10-14 5 % C min. 2-3 18/8/2 Ti
mix. 0,10 - 1620 9-15 5 x C min. B - 18/8 Ti
C .- - 0.7 max. : . ..
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Estos materiales son los bisicamente uiilizados para la fabrica-
¢i6n de tubos de acero inoxidable soldado. En funcidn de la futurz
evolucién tecnologica podrd ampliarse esia norma con [a inclusién
de otros materiales. T

2.2 Construccidn, . : ;

La censtruccién de los tubos se efectuard partiendo de flejes o
chapas de las calidades y espesores adecuados, que, después de un

“proceso de conformado hasta legar a4 su cierre a tope ser soldado

ongitudinalmente por la linea de contacio de ambos extremaos.

a soldadura podrd ser con o sin aportacidn, en funci6n de la
técnica utilizada y de los espesores de las chapas. En ambos casos,
deberd reunir las caracteristicas mecanicas y otros requerimientos
que mas adelante se indican.

. Para secciones distintas de la circular ¢l proceso de conformado
hasta Hegar al perfll definitivo podrd hacerse antes o después de la
soldadura. '

2.3 Caracteristicas mecanicas 'y tecnoligicas. Co

Las caracteristicas mecanicas y tecnolégicas deberin ser com-
probadas con los ensayos indicados en el apartado 3.2, que tiene
por’objetivo ascgurar la calidad del preducto en funcién de su
utilizaciéon. En la tabla adjunta se indican los ensayos a efectuar
dependiendo dei tipo o clase del tubo segin clasificacion det
apartado [.2: : o .

Toaecion U'm Aplastado | Pestaiiendo Do!r:dn mcg‘:d"
Clase 1 x {3}
Clase 2 x {3}
Clase 3 x P x| x (2} i x(2) x {1}
Clase 4 x x {1} x(2) | x {2 x {1}
Clase § x . x x b

{1} Solo pars dikmetroy superiores & 150 milimetron e
{2} Solo para duimetros iguales o inferiores & 156 millmetros.
(3 Sdlo K‘mi clistico ¥ Larga de oy, )

Et ensayo de traccién longitudinal tiene por objgrive conocer las
caracteristicas mecinicas fundamentales del matertal utilizado, que
son el limite clastico al 0,2 por 100 (Rp 0,2), carga de rotura (Rm)
y alargamiento {A). ) E

El ensayo de traccion transversal se realizard pars asegurar queé
la resistencia a la carga de rotura de la soldadura es igual o supenor
a l]a minima exigida al material de base. = .

E! aplastado det tubo se realizara para verificar la ductilidad de
1a soldadura en su cara exienor. B :

Con la prueba de pestaiieado se comprueba la ductilidad frente
& un esfuerzo de expansion de 1odo ¢t perimetro del tubo, con
especial incidencia en la zona de soldadur.

El doblado de raiz verifica la ductilidad de la soldadura en su
superficie interior, comprobando ademads la penetractén de la
soldadura, ' : o

El doblado cara persigue los mismos objetivos que el aplastado,
sustituyende a este (limo cuando las dimensiones del tubo lo
aconsepan. .

2.4 Medidas y toierancias. o

Las dimensiones gue caracterizan los tubos son su didmetro
exterior, espesor de pared y longrud. Salvo casos especiales se
fijaran segiin necesidades de utilizaciom. .

Todas estas dimensiones deberin teaer unas tolerancias con-
temptadas en el apartado 3.4. .

fS La estanqueidad de los tubos debe quedar garantizada
para las clases 3,4y 5 bﬁjo las condiciones en que se haya efectuado
el ensayo. Deberd ser efectuada durante el proceso de fabricacitn
sobre la totalidad del lote. El Laboratorio acreditado para autorizar
ta homologacién verificarg la estanqueidad sobre una muesira
represeniativa def lote.

2.6 Acabados superficiales.’

Al margen de los acabados especificos para cada clase de tubo
que se indicarin en 3.4, st superficie debera cstar exenmta de
manchas de 6xido de hicrro, grasas vegetales o animales vy demas
productos contaminantes del acere inoxidable.

3. Ensayos a realizar.

3.1 Identificacién del materal. : .

La composicién quimica cuantitativa  del acero inoxidable
wtilizado en la fabricacion del tuho soldado debera ajustarse a la
tabla del apartado 2.1. Ademas de los componenies principales, se
analizardn los elementos residuales quesdeben estar contenidos en
porcentajes iguales o inferiores a los que se indican a continuacion:

Austeniticos:

Fosforo {P), 0.045 por 100,
Silice {Si), 1,0 por 100,

Manganeso (Mn), 2.0 por 100, - : )
A.zxffrs: (8}, 6,030 por 100. S C
Ferriicosr -~ SRS S -
Izual que austeniticos, pero con limitacién de Niquel (Ni) a un
maximo de 0,75 por 100, ’

Et analisis de los componentes se efectusrd mtilizando preferen-
temente ¢l procedimiento de via himeda o espectografia, Podrin-
también utilizarse otros medios de probada garantfa, siempre que
haytn::i sido previa y debidamente contrastados. Las muestras se
tomardn: | ' . .

Para los tubos de clase t ¥ 2, una muesira por Jole, segin
definicion del o L3 ,-

Para los tubos de clase 3, 4 ¥ § sc tomarf uns muestra cada
2000 metros para didmetros inferiores 8 100 milimetros. Para.
diametros iguales o superiores & 100 milimetros, una muestra cada
600 metros de tubo. . i

12 Ensayos de caracteristicas. mecénpicas y tecnolOgicas.

31.2.1 Los ensayos mecihicos sc realizardn segin clases del
apartade 2.3 en maquina universal, debiendo cump para cads
1ipo de material segin denominacion del apartado 2.1, las m&men-
tes constantes de himite elistico (Rp 0,2), carga de rotura (Km) ¥
alargamiento (A) que se indican en ia tabla signente: :

RpO2 Rm Asg -

o MEa ) MPs " Porcentaje
[0 Cr ) 205 450 {10 -
1) CeTi 205 180 - 20
t7 Cr 205 450 - 20
t8/8 205 . 500 40
I8/8 L 170 450 40
18/8/2 208 500 40
18/8/2 L 172 450 4 -
18/8/2 Ti 205 500 40
18/8 Ti - 205 500 40

El ensayo se¢ efectuard, si las dimensiones lp permiten, sobre un”
trozo de tubo de 250 milimetros de longitud y con seccion
completa. Si no es posible, se utilizard como probeta una tira
longtudinat que no contenga soldadura de 20 milimetros de ancho.
Las tomas de muestras del lote se tomardn igual que para el andlisis
quimico. . .

3.2.2 En el ensayo de traccion transversal se verificard sélo la
carga de rotura segin vaiores de la tabla anterior. Sc realizark sobre
un corte de tube de 20 milimetros de longitud, abierio y desarro-
Hando hasta 250 milimetros. La soldadura debe quedar en ¢ centro
de la probeta, sin sobrecordén en ninguna de las caras, y mecani-
zando un cuello equivalente a una longitud tres veces la anchura de
fa soldadura.

3.2.3 Elensayo de aplastado se realizard en maquina universal
de ensayos sobre un trozo de tubo de 100 milimetros de Jongitud.
Situando la soldadure 2 90° de [a direccién de la fuerza aplicada,
al llegar a una distancia entre caras iguales a H, siendo:

u £,09 % espes;or
espesor :
P L0090
3 ext.

la si);rdadura no debe presentar grietas ni fisuras con observacién
ocular. :
Para las clases 3, 4 y 5, s¢ tomark una muesira cada 100
unidades de tubo del lote, ) : :
-32.4 Para el ensayo de pestaiieado, se procederd a abocar
con un cono de 60°, e‘{ extremo de un tubo, para posteriormenie
proceder a su aplastado consiguiendo una pestadta a 90° dei eje del
tubo. El didmetro exterior de iz pestada ha de ser 1,20 veces «f
didmetro nominal del tmube. Por inspeccion ocular no deben
observarse grietas ni fisurag en especial en la zona de soldadura.
Muestras cada 100 unidades del lote para los tubos clase 3, 4

A, .

Y 3.2.5 Para e doblado raiz; se tomari un trozo de tubo de 100
milimetros, cortdndose [ongitudinalmente a 907 a cada lado de [a
soldadura. La muestra asi obtenida se aplanari y posteriormente,
apoyando su parte exterior sobre un mandnl de didmetro igual a
cuairo veces erespesor nominal del tubo, se doblard en su totalidad.
La soldadura debera quedar en la linea de maxima dobladura sin
que haya evidencia de grietas, fisuras o falta de penpetracién.
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~ Cusndo el espesor del tubo es igual o superior al 10 por 100 del Cada clase debera cumpiir: :
* didmetro nominal, s¢ terminard ¢] ensayo con el aplanado previo.
Lo mismo se hara con el didmetro de tubo infecrior a 10 milimelros.
Se tormara una muestra para cada 500 meiros del lote. i v b *) 4 o
3.2.6 El doblado cara sustituye el a Slas:ado para los tubos de
clase 3 y dimetro exterior:superior a 150 milimetros. Se procedera | Clase 1 x
a cortar un anilio de 50 milimetros de longitud, separando juego | Clase 2 % x (1) x x
por corte longitudinal una tira de 200 milimetros de desarrollp de | Clase 3 x . x
forma que la soldadura quede en gu centro. Clase 4 x x
Se doblara sobre un mandril, apoyando por la cara imemna del | Clase 5 x x e

wbo dispuesio longitudinalmente a la soldadura. El didmetro del
mandril deberd ser cuatro veces el espesor de la. probeta, no
debigndose apreciar visualmente, una vez dobladO. grietas ni
fisuras en la zona de soldadura.
Se tomaré una muestra de cada 100 tbos del lote.

3 3 Ensayo de estanqueidad.
" Se realizara sobre los productos de las clases 3, 4y 5
pudiéndose utilizar cualquiera de los siguientes procedlmlentos

#) Prueba hidrostatica & una presion que somela las paredes
* del wbo a tensién equivalente al 50 por 100 del limite elastico
minimo exigido al material.

b} Prueba neumidtica con inmersidn del tubo en el agua, con
una presion de aire de 7 bars.

€} Prueba neumética con deteccidn de fugas por agua Jabo-
nosa, con una presién de aire de 0,5 barss,

d} Inspecmbn por comentes inducidas..

Durante el _proceso de fabricacion, se e[ectuara alsuna de estas
pruebas sobre ¢l 100 por 100 del lote. La Entidad colaboradora
autorizada elegira para su homologacnon la cantidad dc muestras
que estime oportuno. -

34 Ensayo dimensional y aspeclo s'uperﬁcml

'34.1 Se verificaréin las tolerancias sobre las medidas nomina-
fes de las siguientes dimensiones:

Diametro exterior.

Espesor de la parfed.
Longitud del tubo (sélo en clase 3).

Deherin cumplirse los siguientes valores: -

Didmetro exterior Espesor Longitud
Clase 1 1% "7+ 125% -
. min. £ 0,3 mm
Clase2 | . £ 1% .+ 12,5%]. -
Lo min. + 0,5 mm S
Clase 3 . = 075% T 125% -
e min. & 0,3 mm .
Clase 4 - * 0,75 % + 125 % - .
min. * 0,3 mm .
Clase 5 + 0,5% 10 %) Tm- +4mm
min. * 0,1 mm ; - 0-mm |
> 7Tm-3 mm por
cada 3 m o
_ fraccion
J maximo 12 mm

Para los tubos de clase 1 y perfil distinto del circular se apllcaran
las tolerancias a las dimensiones mas caracteristicas.

Para los tubos de clase 5 que se suministren doblados en forma
de U se aplicardn las 1olerancias del plano y tabla adjunia.

3.4.2 Para el aspecto supe.rﬁclal se venficaran los siguientes
puntos:

a) Aspecto general por examen visual, debiendo observarse
superfivie uniforme v exenta de manchas contaminantes.

b) Decapado con acabade blanco uniforme.

c} Soldadura sin resalte por haber sido eliminada por 1amma-
citn © por trabajo en frio.

d) Tratamiento lérrnwo de hlpeﬂcmplt bnllante o con deca-
pado posterior.

{1] Puetle ser acabadn almnatiw.! del d].

4. Toma de muestras para los ensayos.

Las muesttas para los ensayos se tomarin en las cantldacles
_indicadas para cada unc de ellos por la Entidad colaboradora,

Se realizardn siempre sobre tubos nuevos, antes de su uso,
el éstado en que se encueniren a la salida de fabrica

Informe de los ensayos.

En el informe de los ensayos requeridos en esta Norma Técnica,

deberd indicarse: ‘

~ Métodos de ensayo v aparatos empleados.

- Electién y namerce de muestras ensayadas.

- Identificaciones det origen del lote, asi como clase a que
pertenece, dimensiones, caracterislicas y demas simbolos 0 deno-
minaciones que tuvieren.

- Resultado de los ensayos. )

- Indicacign expresa manifestando si cada valor obtenido u
observacibn efectuada es,  no, conforme a lo especificado en esta

‘Norma Técnica, v 2 la clase homologada a que pertenece,

6. Marcado ¥ euquclado

6.1 Marcado. '
-Cada wbo de acero inoxidable soldado longitudinalmente
debera disponer de la Marca de Conformidad de la Produccitn
prevista en gl Real Decreto 258471981, de 18 de septiembyre,
capitulo 6, seccion 2.

6.2 Euqueta.do '

Debe poder suministrarse en el punto de venia ¢l nimera del
Real Decreto que establece la homologacmn _ .

. 1. Certificado. . )
El fabricante vendri obltcgdo. para las clases 3, 4 y §, a
suministrar centificado de calidad en el que se mdlcara, ademas de
las referencias de marcado de esta Norma Técnica, el cumplimiento
de 1a eomposicion quimica del material, sus caracteristicas mecdni-
cas v tipo de ensayos a que haya sido "sometido.

- ”I‘oleranc;as de dlametro Parte curva

R>2% | R<2%
£ 10% {. aacordar
— tolerancias de espesor: Parte curva
T 2R
1
X 2R+0
. 1 = - espesor minimo después del curvado
. T = espesar minimo exigido en parne recta,
R « radio de la curva segiin la fila correspondiente,
© = diametro exterior del tubo.

Tubos servidos rurvados
Tolerancias en longivad (mm)

¢) Soldadura interior lisa.

Pane recu {m) . -
Hasta 6.1, incluido 3,2 0
Por encima de 6,1 hasta 91
mmcluido 4.0 0
Por encima de 91 hasla 12,2,
incluido * 4.8 1]
Por encima de 12,2 5.0 0
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2R

Lonaitud porie rectd

Tokrancies de las curvas {mm)

Cota letra A O < 159 = 0,25 mix.

Cotza letra A & > 159 = 0,41 max,

Cota letra B 32 mix.

Cotz letra C 1,6 max,

Cota létra R + L6

Cota letra 2R + 1,6

916 ORDEN de 19 de diciembre de 1985 por la que se

aprucha Ig instruccion técnica complementaria MIE-
AEM-1 del Reglamento de Aparatos de Elevacion y
Manutencion referente a ascensores electromecanicos,

tustrisimo seitor:

E! Real Decreto 2291/1985, de 8 de noviembre, por ¢l que se
apruebz. ¢l Reglamento de Aparatos de Elevacién y Manutencion,
establece que s¢ aprobardn por ¢l Ministerio de Industria y Energia
las correspondientes instrucciones técnicas complementarias que
desarrollen sus previsiones normativas.

En consecuencia, s¢.-ha claborado la instruccidn técnica MIE-
AEM-] referente a ascensores electromecinicos.

A fin de facilitar al miximo ia adaptacién a esa ITC por los
fabricantes ¢ instaladores de ascensores, se ha dado un plazo
bastante amplio para su puests en vigor, pero permitiendo se pueda
utilizer desde su publicacién para aquelles industriales que ¢n
plazo reducide de tiempo estén en condiciones de aplicar la misma

Los elementos tipo a utilizar a partic de la puesta en vigor de
esta ITC habrin de estar homologados de acuerdo con los preceptos
establecidos en 1a misma, lo cuat exige que aquetlos que hayan sido
gpg.}bados o registrados con anterioridad sean previamente revali-

Ados. . ’ .

En su virtud, este Ministerio ha dispuesto:

Primero.-Se aprueba !a instrucciéon técnica complementaris
MIE-AEM.- del Reglamento de Aparatos de Elevacién y Manuten-
cion referente a ascensores eleciromecinicos, que se adjunta z la
presente Orden. )

Segundo.-La Nrresenle ITC, asi como el Reglamento de Apamtos
de Elevacion y Manutencidn en aquello que concierne a ascensores
electromecénicos entrard en vigor a los tres afios de la fecha de
pubticacion de la misma en el «Boletin Oficial del Estadon, excepto
en las materias que se indican a continuacien:

_ Fabricantes, importadores, instaladoxgs, conservadores y pro-
pietartos. :

‘Reglaments de A
. modificativas de

Instalacién ¥ puesta en servicio,

Revisiones de conservacion.

‘Inspecciones periddicas. ) :

Para las cuales la fecha de entrada en vigor serd de un aito,
contado & partir de la fecha de publicicién en ¢l «Boletin Oficisl
del Estadow. S o o )

Tercero.-Todos los ascensores gue se instalen a pariir de ia
entrada en vigor de estx Qrden Gnicamtente elementos.
tipificables homoiogades de acuerdo con o dispucsto en la misma.

Cuarto.-A ir de ia entrada cu vigor de ¢sta ITC gueda
derogado, en lo que se refiere exclusivamente 3 los ascensores
electromecénicos, la Orden de 30 de junio de 1966 que aprobé €l

tos Elevadores y las Ordenes posteriores
pos de sus articulos... . )

No obstante, fos ascensorss cuya instalacion se hubiera efec-
tvado con anterioridad a la vigencia del Reglamento de 1966
deberdn cumplir las exigencias especificadas en el punto primero de
la Orden de 31 de marzo de 1981 por ia gue se fijen las condiciones:
técnicas minimas exigibles a los ascensores ‘Lse dan normas para
efectuar las revisiones generales periddicas de las mismas.

DISPOSICIONES TRANSITORIAS |

Primera.—Durante el tiempo que transcurrs deade la publicacion
de esta ITC hasta su entrada en viger, los indistriaies afectados
podrin aplicar gradualmente las prescripciones técnicas y procedi-
mientos derivados de la mismas. -~ -

Segunda.-Se concede un plazo de cinco afios & las Empresas de
conservacién de ascensores autorizadas por primera vez antes del
28 de noviembre de 1973 que no cumplan ias condiciones exigidas
en este ITC adecuarse a8 lo establecido en la misma.

Tercera.— puerias de pisa dvcubma, arrastradas simultinea-
mente, gue se fabriquen a partir de un adio, contado desde ia fecha
de publicacion de esta ITC habrin de cumplir los dos (itimos
parrafos del punto 7.7.3.2 aDesenclavamiento de socorros de la
presenie normartiva. : )

" Cuarta.-Las puertas de piso a guc sec reficre cf anexq F, capitulo
2: Directrices pars [a certificacidon del comportamicnto ante el
fuego de las puertas de piso de }os ascensores seran parallamas,
como minimo durante treinta minutos (PF-30), en tanto no sean

ubéi‘;:}gdqs las condiciones particulares segln el tipo especifico de
os edificion. o

DISPOSICION ADICIONAL

Las inspecciones periddicas a realizar en los ascensores electro-
mecinicos existentes antes de }a entrada en vigor de esta ITC swrin
efectuadas de acuerdo com los plazos previstos en la misma
{disposicién E-D) v de acuerdo con lo que s establece en fa Orden
del Ministerioc de Industriz y Energia de 31 de marzo de 1981
(«Boletin Oficial del Estadow nimero 94, de 20 de abril). '

Lo que comunico a V. 1. pars sa conocimiento y cfectos.
Madrid, 9 de diciembre de 1985, | :

MAJO CRUZATE

Itmo. Sr. Director general de InnovaciGn Industrial y Tecnologia.

INSTRUCCION TECNICA COMPLEMENTARIA
ITC MIE-AEM-1. .

Normas de seguridad para la consiruccidm ¢ Instajacién
- de los ascensores electromecinicos

Las presentes normas de idad se corresponden con las
contenidas’en la Norma UNE 58-705-79 que, a su vez, estd en linea
con ia normz curopea EN-81-I, primera edicion octubre. 1977,
adoptada por ¢l Comité Europeo de Normalizacion (CEN) el 15 de
octubre de 1977, '

A las prescripciones técnicas de esta ITC se han incorporado las
disposiciones adminisirativas que son necesarias para fograr su
efectividad. Estas disposiciones administrativas complementarias
estan sitvadas en los capilulos a que corresponden

- - INDICE GENERAL

Introduccion. o
Objeto y campo de aplicacifn,

Referencias.

Definiciones. ] : -
Simbolos vy abreviaturas. .
Hueco. . -

Cuartos de maquinas y de poleas

Puertas de acceso ent pisos.

Cabina y contrapeso.
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