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NORMA VENEZOLANA COVENIN
POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (PEAD). 3492:1999
TUBERIA CORRUGADA.
DIAMETROS DE 76 mm A 254 mm.
REQUISITOS

1  OBJETO

L.1 La presente Norma Venezolana tiene por objeto establecer las requisitos y métodos de prueba de los tubos corrugados
de polietileno de alta densidad (PEAD), las uniones y sus accesorios, para ser utilizados en sistemas de drenaje
subterraneo (alcantarillado pluvial y sanitario y en sistemas de drenaje superficial (alcantarillado vial), donde el suelo
provea el soporte para las paredes de la tuberia flexible.

L.L1.1  Se incluyen diametr
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Plasticos. Acondicionamiento

Determinacién de la absorcién de

Plasticos. Atmésferas normales para e

COVENIN erminacioén de la absorcion de agua h

COVENIN 173- cion de la densidad aparente de I e pueden vaciar desde

COVENIN 174-63 n de la densidad aparente de los

budo dado

les que no se pueden vaciar

COVENIN 175-63 Determinaci6n del factor de compactacién de los plasticos moldeables
COVENIN 176-81 Plasticos. Determinacion de la temperatura de deflexion bajo carga

COVENIN 288:1998 Sistema internacional de unidades SI y recomendaciones para el uso de sus multiplos y otras
unidades

COVENIN 308:1994 Polietileno. Determinacién del contenido de aditivo antioxidante
COVENIN 308-79 Polietileno. Determinacion del estiramiento
COVENIN 461:1996 Plasticos. Determinacion de la densidad y la densidad relativa

COVENIN 467-75 Plasticos. Método de ensayo para probar el bloqueo en peliculas plasticas



COVENIN 469-76 Meétodo de ensayo para determinar el olor en peliculas plésticas de polietileno
COVENIN 519:1997 Tubos de material plastico. Determinacién de las dimensiones y peso

COVENIN 521:1997 Tubos de policloruro de vinilo (PVC) y de polietileno. Determinacién de la estabilidad
dimensional

COVENIN 522:1997 Plasticos. Determinacién de la densidad. Método de la balanza y el picnémetro
COVENIN 526:1997 Tubos de material plastico. Determinacion de la resistencia a la rotura por presion hidrostética
COVENIN 527:1997 Tubos de material plastico. Determinacién de las caracteristicas a la traccion

COVENIN 580:1994 Polietileno. Determinacion del contenido de aditivo deslizante

COVENIN 822:1997 Plastic eterminacion de la resistencia al impacto

COVENIN 866-79 ificacion de los materiales plésticos

COVENIN 943-7 s de pesada de muestra para e
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COVENIN 34 sellos elastoméricos.

tros de 305 mm a 915 mm.

COVENIN 3491:1999 alta densidad (PEAD). Tuberia

métodos de ensayo

COVENIN 3493:1999  Polietileno de alta densidad (PEAD). Tuberia éorrugada. Diametros de 1050 mm a 1.200 mm.
Requisitos

COVENIN 3494:1999  Polietileno de alta densidad (PEAD). Tuberia corrugada. Requisitos.

2.2 Otras Normas

ASTM D618-99 Standard Practice for Conditioning Plastics for Testing

ASTM D883-99 Standard Terminology Relating to Plastics

ASTM D1693-98 Standard Test Method for Environmental Stress-Cracking of Ethylene Plastics

ASTM D2122-98 Standard Test Method for Determining Dimensions of Thermoplastic Pipe and Fittings
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ASTM D2412-96 Standard Test Method for Determination of External Loading Characteristics of Plastic Pipe By
Parallel-Plate Loading

ASTM F405-97 Standard Specification for Corrugated Polyethylene (Pe) Tubing and Fittings
ASTM F412-94 Standard Terminology Relating to Plastic Piping Systems
ASTM F1336-96 Standard Specification for Poly(Vinyl Chloride) (PVC) Gasketed Sewer Fittings.

3 TERMINOLOGIA

Las definiciones utilizadas en la presente norma estan de acuerdo con lo establecido en la norma ASTM D 883 y F 412,
ademas de las que se indican a continuacién:

3.1 Rajadura

Cualquier quebradura o iende a través de la pared del tubo.
3.2 Doblez, arru

Deformacion i nte con un pandeo de la pared del

lietileno corrugado cubie sente Norma Venezolana COVENIN s la forma

tener un corte de seccién circular complet
ser anular o helicoidal.

una superficie corrugada por fi ntro. El

corte de seccion circular completo, co
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menores que

rior corrugada y co
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Este tubo debe erforaciones Clase 2.

Este tubo debe ser del Tipo raciones Clase 1 o Clase 2.

Las perforaciones Clase 1 y Clase 2 se especifican en 6.4.

Nota 2. Los tubos Tipo C y CP de didmetros menores que 203 mm (8 pulg) pueden ser suministrados en rollos.
No se recomienda suministrar rollos de tubos Tipo C y CP con diémetros de 203 mm (8 pulg) o mayores. Los tubos Tipo
Sy SP no se deben suministrar en rollos.

5 MATERIALES
5.1 Materiales basicos

Los tubos y los accesorios deben ser fabricados a partir de compuestos de PEAD virgen, los cuales deben estar conforme
con los requisitos de la clasificacién de celda 324420 C como se describe y define en la Norma Venezolana COVENIN
3488, excepto que el contenido de negro de humo no debe exceder el 5%. Los compuestos que tengan clasificacion de
celdas més altas en una o mas propiedades son aceptables siempre y cuando se cumplan los requisitos del producto.
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5.2 Material reprocesado

En ausencia de PEAD virgen, el fabricante puede utilizar material reprocesado limpio, generado por su misma produccion
en planta, siempre y cuando la clasificacion de celda del material reprocesado cumpla con los requisitos especificados en
el apartado 5.1.

6 REQUISITOS

6.1 Fabricacion

Los tubos y sus accesorios deben encontrarse libres de particulas extrafias, asi como de los defectos visibles que se
describen a continuacién. Los extremos de los tubos deben cortarse en linea recta perpendicular al eje del tubo y limpiarse
de manera que no se afecte en forma adversa su conexion y union.

6.1.1 Defectos visibles

No se permite tuberia con eces, pliegues, arrugas, carente de pj 0 con pigmentacion desigual.
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6.3 Dimensiones de los accesorio¥y las uniones

6.3.1 La holgura méxima permisible entre accesorios o uniones y tubos no debe exceder 3,18 mm (1/8 pulg) a menos
que se especifique de otra manera.

6.3.2 Todos los accesorios y uniones deben estar dentro de una tolerancia dimensional con longitud total de +12,70
mm (0,50 pulg) de las dimensiones especificadas por el fabricante.

6.4 Perforaciones

Cuando se especifiquen tubos perforados, las perforaciones deben estar conforme con los requisitos de la Clase 2, a menos
que se especifique de otra forma.



6.4.1  Las perforaciones de la Clase | son para tubos que se utilizan para drenar aguas subterraneas o pluviales, o la
combinacion de ambas.

6.4.2  Las perforaciones de la Clase 2 son para tubos que se usan unicamente para drenajes subterraneos.

Las perforaciones deben cortarse limpiamente de manera tal que no se restrinja la entrada de agua a través de ellas.
Cuando se prefieren perforaciones circulares, el taladro no debe penetrar las paredes laterales de las corrugaciones. Los
tubos conectados por uniones o abrazaderas pueden no perforarse hasta 102 mm (4 pulg) medidos a partir de cada extremo
de la longitud del tubo.

Nota 3. Los tubos ordenados con perforaciones Clase I no tienen requisitos del drea de entrada, debido a que
se especifica tamaio, mimero, y localizacién de las perforaciones. Los modelos alternativos de perforacion pueden

acordarse entre el comprador y el fabricante.
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Figura 1. Requisitos de las perforaciones

Tabla 1. Requisitos para las perforaciones Clase 1

Diametro Lineas de H, L,
nominal | perfora- méximo® minimo
mm (pulg) ciones” mm (pulg) | mm (pulg)
102 (4) 2 46 (1,80) 66 (7,70)
152 (6) ; 4 71 (2,8) 97 (9,60)
203 (8) 4 94 (3,70) | 130 (11,50)
254 (10) 4 117 (4,60) | 163 (6,40)
Notas:
A: Numero minimo de udinales de perforaciones. La dispo un numero mayor de filas para

incrementar el drea de fl un acuerdo entre el productor y el

es por unidad de longitud en espaciamiento entre los

jones de “H” y “L”.

nes maximas de las perforaciones

Dimensiones
perforaciones ra
ancho
mm pulg m ulg
3,18 1/8 22, /8
3.18 1/8 22; /8
18 1/8 31, 14
8 1/8 31, 1/4
culares o con ranuras deben tener las dximas que se indj bla 2. Las
erse en los valles externos de las corru a total de las p ra permitir el
influjo de omo minimo 21,17 cm*/m (1,0 pulg ¢ ineal) de tu edidas deben
realizarse d p indicado en el apartado 8.8.3.
6.5 Rigidez d
Para un 5% de defle tubo debe tener una rigidez m psi), cuando se pruebe
de acuerdo con lo estal ado 8.1. El tubo de prueba pued »'si asi se especifica.

6.6 Aplastamiento del tubo

El tubo no debe evidenciar pandeo, quebraduras, rajaduras, delaminacion, cuando se pruebe de acuerdo con lo establecido
en el apartado 8.2.

6.7 Elongaci6én

Este requisito se aplica solamente al tubo Tipo C y CP suministrado en longitudes de 3,00 mm o més. Probar tres (3)
muestras de tubo con perforaciones, si asi se especifica, de acuerdo con lo establecido en el
apartado 8.3.



6.7.1  El promedio de elongacion debe ser de 5% 6 menos. Para tubos que tengan una elongaciéon mayor, los
especimenes deben reunir los requisitos del apartado 6.7.2.

6.7.2  Los tubos que tengan una elongacién mayor que ¢l 5% deben ser ademas probados de acuerdo con el
apartado 8.4. Pruébense tres (3) muestras; cuya rigidez promedio debe ser la que se indica en el apartado 6.5.

6.8 Quebraduras producidas por condiciones del medio
El tubo no debe quebrarse, cuando se pruebe de acuerdo con lo establecido en el apartado 8.5.
6.9 Fragilidad

Las muestras de tubo no deben rajarse o partirse, cuando se prueben de acuerdo con lo establecido en el apartado 8.6, a
excepcion de lo especificado en los apartados 6.9.1 y 6.9.2.

Nota 4. La prueba de fragilidad es similar a la descrita en la norma 4STM F405.

6.9.1 Las rajaduras c méxima de cuerda de 10,00 mm
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Solo deben utilizarse accesorios suminj mendados por el fabricant,
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de reduccion no deben disminuir el 4 transversal etro menor.

6.11.4 0s no deben separarse cuando establecido en el
apartado 8.9.

6.11.5 Las uni e o doblarse cuando se n lo establecido en el
apartado 8.9.2.

6.11.6 El disefio de las un e ser tal que cuando se conecten co , €l eje del ensamblaje permanezca

6.11.7 Los accesorios de la tuberia de uso sanitario deben cumplir con lo especificado en la norma
ASTM F1336.

7 ACONDICIONAMIENTO

7.1 Acondicionamiento

Se debe acondicionar la muestra antes de la prueba a una temperatura de 21°C a 25 °C por no menos de 40 h, de acuerdo

con el procedimiento A de la norma ASTM D618 para este tipo de prueba, cuando se requiera acondicionamiento, a
menos que se especifique lo contrario.



7.2 Condiciones

Realicense todas las pruebas a una temperatura controlada de laboratorio de 21°C a 25 *C, a menos que se especifique lo
contrario.

8 METODOS DE PRUEBA

8.1 Rigidez de los tubos

Seleccionar un minimo de tres (3) muestras de prueba y probar la rigidez del tubo (PS) de acuerdo con el método descrito
en la ASTM D2412 a excepcion de lo siguiente:

8.1.1  Las muestras de prueba deben tener una de (305 + 9) mm, [(12 + 3/8 pulg)], para que incluya toda la
corrugacion.
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g las placas de carga. La muestra d
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de 0,18 D kg o menos (D Ib) y una car
al de la muestra en mm (pulg). La prue

e el extremo inferior de la muestra.
6n (L1) de (762 £ 3) mm, [(30 + 0, de la muestra.

jdadosamente y mantenerla asi medir la longitud patrén

8.4 Rigidez de la tuberia durante la elongacién

De la muestra utilizada en el apartado 8.3 extraer la longitud patrén (L1), desechando los extremos y probar la rigidez del
tubo a un 5% de deflexién como se describe en la norma ASTM D2412 a excepcion de las siguientes condiciones:

1 Elongar la muestra de prueba al porcentaje de elongacion (E) indicado en el apartado 8.3, usando un dispositivo
como el que se muestra en la Figura 2 u otro aparato capaz de proporcionar una elongacién axial (o paralela)
uniforme, y desarrollar la prueba en estas condiciones.

25 Colocar la muestra en un plato de base rigida de 305 mm (12 pulg) de largo.



3 Aplicar la carga por medio de una placa rigida de 305 mm (12 pulg) de longitud, colocar sobre la corona del

tubo; seglin se muestra en la Figura 2.

Muestra

W

Seccién

a 2. Configuracion de uebraduras producidas por condicio
ras producidas por condicione

ones de tubos para determinar quebraduras cidas por factores del medio de

la norma
on las siguientes modificaciones:
robarse tres (3) muestras.
tra debe consistir de una seccién trans forma de arco de 90 iones, como

ra 2,
853 muestras para acortar la longitud de

tenerlos en esta
ositivo de sujecién adecuado. Dete

e la cuerda bajo

B=0,80 A

A es la dimension de | interna antes de la flexion.

B es la misma dimension medida después de la flexién (ver Figura 2).



8.5.4  Se coloca la muestra flexionada en un recipiente de tamafio adecuado y se cubre completamente con un agente
mojante precalentado a (50 + 2)°C. Manténgase esta temperatura por 24 h, después sacar la muestra e inspeccionarla
inmediatamente. El agente mojante usado en esta prueba debe ser un 100% Igepal CO-630, nombre genérico para
nonilfenoxi-poli (etilenoxi) etanol.

[ ‘ Mecanismo de
. \ " dgs;}rcndimienlu

Ajuste que
permite 508
mm de caida

D.50 kg de masa
¢ caen sobre
uestra

ira 3 - Aparato para la prueba de

8.6 Fragilidad

Probar tres (3) muestras de tubos con un impacto de 47 J (35 libra fuerza pie) entre dos (2) placas planas paralelas
utilizando el aparato descrito en la Figura 3.
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8.6.1  De un mismo tubo cortar las muestras con una longitud de (150 + 2) mm, [(6 + 0,005) pulg].
8.6.2  Acondicionar las muestras a (-18 + 3)°C, [(0 5 °F)] por un minimo de una (1) hora.

8.6.3  Ajustar la placa superior de 9,50 kg (21 libras) para una caida libre de 508 mm (20 pulg), medida desde la corona
de la muestra. .

8.6.4  Colocar la muestra sobre la ranura de asiento, de modo que las costuras formen un plano paralelo con la placa
inferior.

8.6.5  Liberar la placa superior e impactar la muestra dentro de los 30 segundos siguientes después de haberlo sacado
del ambiente controlado descrito en el apartado 8.6.2.

8.6.6  Retirar ¢ inspeccionar la muestra de acuerdo con los requisitos del apartado 6.9.

8.7 Flexibilidad a baja temperat

Debe haber un minimo d,
deben acondiconarse

tras de prueba. cada una con una lo
e (-3,9 £ 2)°C, [(25 + 3,6 °F)] p,
doblarse sobre un mandril de
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4 horas. Las muestras de 203
muestras de 254 mm (10
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o interior de los tubos
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nto de medicion adecuado y el procedi
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mediar las

con un instrumento adecuado con una pr
iciones en el tubo mientras esté libre de e

de +6,4 mm (+1/4 pulg) en 3
obre una superficie plana en

s) (0,2%)

iento interno de acuerdo con lo estab
8.9 Juntas

8.9.1 Integridad de

Ensamblense las uniones al tub®®correspondiente de acuerdo con las rec daciones del fabricante. Usar muestras
de tubo de al menos 150 mm (6 pulg) de longitud. Utilizar el procedimiento descrito en el apartado 8.3. Verifiquese que
la unién resiste la carga de 0,9 D kilogramos (5 D libras) sin que se presenten separaciones. Probar tres (3) juntas de
cada tipo.

8.9.2 Resistencia

Ensamblense cada junta al tubo correspondiente de acuerdo con las recomendaciones del fabricante. Utilicense muestras
de tubo de al menos 150 mm (6 pulg) de longitud. Cargar la tuberia ensamblada y con juntas, entre dos (2) placas
paralelas a una velocidad de 1,7 mm/min (0,5 pulg/min) hasta que el didmetro interno vertical se reduzca al menos en un
20% del didmetro nominal de la junta. Inspeccionar para verificar dafios ocurridos dentro del tiempo y deflexion
especificada, y después de remover la carga, reportar los resultados de esta inspeccion.



8.9.3  Alineamiento

Asegurarse de que el ensamble o la junta estd correcta y completa; si la tuberia estd doblada, ésta debe enderezarse
manualmente antes de ejecutar esta prueba. Coléquese el ensamble o la junta en una superficie plana y verificar que
permite un flujo en linea recta.

9 INSPECCION Y VERIFICACION

9.1 Inspeccién

La inspeccion del material debe realizarse mediante un acuerdo entre el comprador y el vendedor, el cual debe formar
parte del contrato de compra-venta,

9.2 Verificacion y rechazo

VENIN, los tubos v los accesorios
comprador v el vendedor. Los

cificado en la presente Norma Venezol
ablecer la conformidad con lo acord
onstituyen rechazo.

Si existe una no conformidad co
pueden ser probados nuev.
resultados individuales

10.1 Los tu a intervalos preferiblemente no mayo

on del fabricante y e

nominal, en mm;

ametro-espesor, SDR 6 RDE;

nimo de pared, en mm;

condiciones establecidas en |

la presente Norma; COVENIN 3492, se
2439

echo en Venezuela" 6 pais de origen;

10.3Ele lecerd por acuerdo entre proveedor y ¢
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