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NORMA VENEZOLANA COVENIN
CONOS PARA EL TENIDO DE HILADOS 193-78
CON DEVANADO CRUZADO

9 ALCANCE

Esta norma contempla las especificaciones que deben cumplir los conos
para el devanado cruzado, usados en las operaciones de tefiido. El 4n

gulo de inclinacién de los cohos objeto de esta norma es de 49 20!

2 NORMAS COUVENIN A CONSULTAR

Esta norma es completa.

3 DEFINICICNES

3.1 CONO PARA EL TENIDO DE HILADOS CON DEVANADO CRUZADO
Es un accesorio de forma cénica, con paredses perforadas, fahricado de

diversos materiales, utilizado para tefiir hilo.

4 CONDICIONES GENERALES

4.1 ACABADO
4.1.1 Los bordes de la base y de la nariz del cono deberédn estar li-

bres de imperfecciones que interfieren en el libre desenrolle del hila

do.

4.2 CONTRUCCION
4.2.1 El1 material empleado en la fabricacidén de los conos deberé ser:

un metal apropiado,pldstico de una dureza tal que soporte altas tempge
raturas o papel impregnado O laqueado gue sea resistente a la sbulli-

cién.
4.2.2 Los conos variardn en la superficie, espesor Y tamafio de los

hueces segin el hilo que se desee tefir.
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5 REQUISITOS

5.1 DIMENSIONALES
5.1.1 Longitud

La longitud del cono verificada segin 7.1 de la presente norma, de-

berd cumplir con los valores indicados en la tabla I.

5.1.2 Dimensiones Internas

El didmetro de la base y sl didmetro de la nariz del cono, verifica-

do segdn 7.2 de la presente norma, deberd cumplir con los valores

indicados en la Tabla siguiente.

TABLA T

IMENSIONES DE LOS CONOS

BASE LONGITUD (L) NARIZ

Didmetra(D) Tolerancia + 1 mm Didmetro(D1)| Tolerancia

(mm) (mm )

55 + 0,25 145 33 + 0,25

59 170

77 145 55

+ 0,3 * 93,3
81 170

6 INSPECCION Y RECEPCION

6.1 LOTE
Todos los conos de un mismo material y de un mismo tipo fabricados

bajo condiciones simileres serdn agrupados para constituir un lots.

6.2 TAMANO DEL LOTE
El tamafo del lote sard de acuerdo a la Tabla II
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6.3 TAMANO DE LA MUESTRA

6.3.1 E1 nGmero de conos tomades al azar, seglin el tamafio del lo
te serd N1, de acuerdo a la Tabla 1T.

6.3.1.1 Todos los conos seleccionados segln 6.3.1, serdan objeto

de verificacidn dimensional segin 7.1 y 7.2 de la presenta Norma.

6.4 PROCEDIMIENTO PARA ACEPTACION Y RECHAZO
6.4.1 S5i el ndmero de defectos dimensionales de la muestra es mayor

o igual que C1 (Tabla 11) se rechazard el lote.

TABLA TII
INSPECCION Y RECEPCION

Tamafio del Lote N1 €1
1201 - 3200 125 6
3201 -~ 40000 200 =]
10001 - 350008 315 5
35001 d mds 500 19

7 METODOS DE ENSAYO

2.1 DETERMINACION DE LA LONGITUD
Las caracteristicas de longitud se medirdn con un vernier con una
precisién de imm. La longitud deberd ser medida a lo largo del eje

del cono.

7.2 DETERMINACION DEL DIAMETRO
7.2.1 Equipo de Ensayo

7.2.1.1 Aparatos
7.2.1.1.1 Un calibrador del tipo mostrado en la figura II con las

caracteristicas dimensionales de acuerdo a la tabla siguiente:
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TABLA III

DIMENSIONES DEL CALIBRADOR

D, 0, D, L, B + 0,03
55 59 33 190 5,3
77 81 55 190 4 - &

7.2.2 Material a Ensayar
El material a ensayar consiste en un cono completamente terminado.

7.2.3 Procedimisnto

7.2.3.1 Didmetro interno de la base

7.2.3.1.1 Se introduce el calibrador (figura 2) dentro del cono
(figura1) hasta que D (figure 1) coincida con D, 6 D, (figura 2).
7.2.3.1.2 Se observa si el didmetro D de acuerdo a los valores es-
tablecidos en la Tabla I, coincide con el didmetro 02 0 D3 del cali-
brador de acuerdo a la tabla III de la presente Norma.

7.2.3.2 Didmetro interno de la nariz.

7.2.3.2.1 Se introduce el calibrador (figura 2) dentro del cono (fi-
gura 1) hasta gue coincida D, (figura 2) con D, (figura 1).

7.2.3.2.2 Se observa si el didmetro D1 de acuerdo con los valores
establecidos en la Tabla I coincide con los del didmetro D4 del ca-

librador de acuerdo a los valores establecidos en la tabla III de

la presente Norma.

8 MARCACION, ROTULACION Y EMBALAJE

8.1 MARCACION
Todos los conos deben llevar marcado:!

8.1.1 Marca registrada o nombre del fabricante.




8.1.2 Hecho en Venezuela o pais de origen.
8.2 ROTULACION

8.2.1 En el empaque se debe indicar.
8.2.1.1 Tipo de cono

8.2.1.2 Material de fabicacién de cono.
8.2.1.3 Acabado de la superficie del conao.
8.3 EMBALAJE

8.3.1 El embalaje y transporte deberd ser tal que no varie las propig

dades de los conos.

9 RELACION CON OTRAS NORMAS

150/D1S 324-77 (Internationsl Organization for Standardization),




- — e

‘_ e il r“ - b id Td T T d T
| POCOoSD e 3

S 1 00000000 T

| Q$$$9‘$$e

13
. . l.16205mm .l |16:05mm
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D= DIAMETRO DE LA BASE
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Li= LONGITUD DEL CALIBRADOR

D2YDs= DIAMETRO PARA COMPROBAR LA BASE

- D&= DIAMETRO PARA COMPRQBAR LA NARIZ

B= MARCA DEL CALIBRADOR

FIGURA 2
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