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Adición

Anexo II



Enmiendas a la cuarta edición revisada de las Recomendaciones Relativas al Transporte de
Mercancías Peligrosas, Manual de Pruebas y
Criterios (ST/SG/AC.10/11/Rev.4)



Corrección

1.
Página 7, 16.6.1.4.6


No se aplica al texto español.
2.
Página 8, 16.7.1.4 b)


Donde dice 80 ± 3 g/m² debe decir 80 ± 10 g/m²

3.
Página 11, 32.4.1, bajo el epígrafe Normas nacionales


Las cuatro normas ASTM deben ser:
ASTM D3828-07a, Standard Test Methods for Flash Point by Small Scale Closed Cup Tester

ASTM D56-05, Standard Test Method for Flash Point by Tag Closed Cup Tester 

ASTM D3278-96(2004)e1, Standard Test Methods for Flash Point of Liquids by Small Scale Closed-Cup Apparatus 

ASTM D93-08, Standard Test Methods for Flash Point by Pensky-Martens Closed Cup Tester 

4.
Página 12, nota de pie de página 2


No se aplica al texto español.
5.
Página 17, párrafo 2.6, primera frase


Donde dice de la sustancia contenida en el cono debe decir de la parte superior del cono.
6.
Página 17, párrafo 3.1


Suprímase la tercera frase.

7.
Página 17, párrafo 3.1, quinta frase


Donde dice disco de ruptura de aluminio debe decir disco de ruptura de latón o aluminio.

8.
Página 18, Figura A7.1


Sustitúyase la figura A7.1 por la siguiente:

[image: image2.emf] 


A)
Cabeza de encendido

B)
Distancia de 10 mm

C)
Sustancia sometida a prueba

9.
Página 19, Figura A7.2


Sustitúyase la figura A7.2 por la siguiente:

[image: image3.emf] 

Nota:   Ranura:     25 mm.   Ranura: profundidad 0,8 mm  

A)   Cuerpo del recipiente a presión   B)   Tapón de sujeción de la cápsula de  seguridad   C)   Tapón de activación   D)   Arandela de plomo   E)   Cápsula de seguridad   F)   Brazo lateral   G)   Rosca del transductor de presión   H)   Arandela de PTFE   J)   El ectrodo aislado   K)   Electrodo puesto a tierra   L)   Aislador   M)   Aislador   N)   Tornillo prisionero  
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Ranura  

  4 0  

  33  

  28  

17 . 5   CTRS  

  20  

1" BSP  

  30     20     20  

1" BSP  

  20  

1" BSP  

   6 0     20     30  

  30  

  20  

2 0 Ø   48 A/F  

1" BSP  

  6  

  18.6  

  18.5  

  6  

  18.6  

  6.4  

  21  

1/2" BSP    
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10.
Página 20, Figura A7.3


Sustitúyase la figura A7.3 por la siguiente:



11.
Página 21, Figura A7.4


Sustitúyase la figura A7.4 por la siguiente:
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Perfo rar  a  2,5    * 7,8   Aterrajar  a  M3 * 0,5P * 7   Quitar el primer filete   (1 posición)  

17.5   CTRS  

Mecanizado inicial  

Achaflanar 1,0 *  45º    

40 A/F  

  6 ,55   Perforar  a  6, 5     * 32   Agrandar   a  6, 8     *  14   Aterrajar  M8 * 0,7P * 12   Quita r el primer filete (1 posición)  

 

Perforar a 1,2 Ø * 25   (2 posiciones)  

 

 

 20  

 

 33  

 40  

Achaflanar 1,0 * 45º  

Perforar a 3,3    * 10   Aterrajar  a  M4 * 0,7P * 8   Quitar el primer filete   (1 posición)  

Achaflanar 0,5 * 45º    

R 0, 5    

Profundidad ranura 0,8  

  28.0  

   33 .0  

   40 .0  

  25   Ranura  


12.
Página 22, Figura A7.5


Sustitúyase la figura A7.5 por la siguiente:
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CHAM 0.5    0.5  

INSULATING SLUG TO BE   M/CND FROM PEEK GF 30  

O/A COMBINED LENGTH OF SET SCREW   AND SLUG NOT TO EXCEED   5.5   mm  

CHAM 0.5    45 DEG  

44 NOM  

   2.2  

   2.1  

   1.2  

   2.85      2.80  

Tornillo prisionero M3  de cabeza hexagonal   La punta del tornillo prisionero ha de dejarse  plana mediante mecanizado  

Achaflamar 0.5 * 0.5 

El aislador debe ser de peek  GF 30 mecanizado  

La longitud total del tornillo prisionero y el  aislador no debe sobrepasar los 5,5 mm  

Achaflamar 0.5 * 45º  

A3   A 2  


13.
Página 23, Figura A7.6


Sustitúyase la figura A7.6 por la siguiente:

[image: image7.emf] 

Achaflanar 0,5 * 45º  

   12 . 0  

 

 

   6.45      6. 40      1.2  

M8 * 0,7P  

   3 . 05   Perforar a 3 . 00    * 32   Abocardar 3 . 3    * 12    Aterrajar M4 * 0, 7P * 10    Quitar el primer filete  

6,5 Ø hasta el fondo  de  la  entalladura  


14.
Página 23, Figura A7.7


Sustitúyase la figura A7.7 por la siguiente:

[image: image8.emf] 

 

Achaflanar 0,5 * 45º   Idéntico en los dos extremos  


15.
Página 24, delante de la actual Figura A7.8


Añádase como nueva figura A7.8 la siguiente:

[image: image9.emf] 

1" BSP  

17.5   CTRS  

 20  

 28  

 33  

 40  


Figura A7.8: Cono colocado en el tapón
16.
Página 24, actual Figura A7.8


Renumérese como Figura A7.9.
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MACHINING/ASSEMBLY SEQUENCE   1.   SCREW JN0003490:B2 INTO PRESSURE PLUG BODY   2.   SCREW JN0003490:A2 INTO JN0003490:B2   3.   DRILL & TAP M3    0.5P     7 DEEP HOLE   4.   SCREWCUT 1" BSP PARALLEL THREAD ON      PRESSURE PLUG BODY  


M3 SMALL CUP POINT HEXAGON   SOCKET SET SCREW  –  1 REQUD  


1" BSP PARALLEL  


HOLE 2.5  DIA     7.8 DEEP.   TAP M3    0.5P     7 DEEP.   REMOVE 1st THREAD.  




ETAPA DE MAQUINADO Y DE MONTAJE



1.	Atornillar JN0003490:B2 en el cuerpo del tapón de activación



2.	Atornillar JN0003490:A2 en  JN0003490:B2



3.	Perforar y aterrajar un orificio M3 * 0,5 P * 7



4.	Filetear el tapón de activación (fileteado cilíndrico)�a 1 pulgada BSP (Tubería Británica Estándar)







Perforar a 2,5 ( * 7,8�Aterrajar M3 * 0,5P * 7�Quitar el primer filete











Filetear (fileteado cilíndrico) a 1 pulgada BSP











Tornillo con cabeza Allen M3 x 1
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A)	Cuerpo del recipiente a presión



B)	Tapón de sujeción de la cápsula de seguridad



C)	Tapón de activación



D)	Arandela de plomo



E)	Cápsula de seguridad



F)	Brazo lateral



G)	Rosca del transductor de presión



H)	Arandela de PTFE



J)	Electrodo aislado



K)	Electrodo puesto a tierra



L)	Aislador



M)	Aislador



N)	Tornillo prisionero







Nota:
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Ranura: profundidad 0,8 mm
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6,5 Ø hasta el fondo de la entalladura
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