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PROLOGO 

En el presente informe tiene como fin realizar el estudio de factibilidad 

económica de la conversión de Petróleo Industrial 500 a gas natural ,el cual 

se realizara dentro de las instalaciones de la planta industrial de 

CERAMICA SAN LORENZO ,formamos parte del ETEX GROUP, 

importante grupo industrial internacional que ocupa una posición de 

liderazgo en el campo de materiales y acabados para la construcción, con 

más de ciento cincuenta empresas establecidas en los cinco continentes. 

CERÁMICA SAN LORENZO SAC. cuenta con una planta de producción 

situada en Lurín con una extensión total de 115,000 m2
, cuyas maquinarias 

para la fabricación de cerámica son de la más alta tecnología disponible 

hoy en el mundo, para el desarrollo del proyecto se ha considerado uno de 

los equipos de planta que actualmente representa el 49% de los costos 

operativos planta ,la cuestión seria implementar un programa de evaluación 

energética que da como conclusión realizar el cambio de combustible en la 

Torre De Atomización ATM90,en el presente informe se evaluara los costos 

operacionales y la evaluación económica entre cada combustible y el 

periodo de recuperación ,así como el monto de inversión, el cual contribuirá 

en seguir produciendo la mima cantidad de materia prima 140Tn/h en el 

atomizador, reduciendo aproximadamente en un 20% los costos operativos 

de consumo de combustible, 



Además que dicha conversión tendrá influencia sobre su impacto en el 

medio ambiente, se muestra en el presente informe los porcentaje de 

productos en los humos comparados el antes y después de la conversión, 

la construcción sostenible es un concepto importante, una filosofía que 

forma parte de la política general de todas las empresas del Grupo, la 

política medioambiental está vinculada a los diversos aspectos de su 

búsqueda fundamental de nuevos y mejores productos. 

Con el proyecto Camisea el Perú cuenta con un potencial energético que 

es aprovechado y explotado ,con una reserva de 8/ TCF, nuestra planta 

será alimentada con una toma de la red principal proveniente del city gate 

Lurin.,con una presión de 4 bar, se ha realizado el calculo del diámetro de 

las tubería de acero que alimentaran a la planta ,así como el flujo de carga 

correspondiente del consumo energético en planta, el servicio de 

alimentación de gas será prestado por el Concesionario (TGP y GNLC) 

mediante su Sistema de Transporte, conforme a lo establecido en las 

Normas del Servicio de Transporte ,el cual de acuerdo a lo establecido por 

Osinerg y factor de corrección de precios regularan la tarifa de gas en el 

mercado Nacional. 



1.1 Objetivo 

CAPITULO 1 

INTRODUCCIÓN 

El objetivo de la tesis es reducir los costos de operación en plantas 

industriales ,para lo cual se realizara la conversión del petróleo industrial 

500 a gas natural, como resultado del estudio de ahorro energético, el 

cambio reducirá los costos operacionales en la Torre De Atomización 

ATM90, posterior a la evaluación económica, se ejecutara la 

implementación del tendido de tubería de suministro de gas natural a 

planta, la selección del equipamiento de la rampa a gas , que cumplen 

con las especificaciones técnicas según normas. 

Resultado Económico. 

Con dicha implementación tendríamos un ahorro de 127 098, 78 

US$/anual, comparado con el combustible anterior (petróleo industrial 

500), con la conversión se obtendrá un ahorro aproximado del 20% 

tomando como referencia los costos operacionales iniciales (antes de la 

conversión), también tendrá impacto sobre el medio ambiente el cual 

nos reducirá la cantidad de emisión de gases, esto nos permitirá 

posteriormente implementar el sistema de gestión ambiental ISO 14001. 



4 

1.2 Generalidades 

Luego de la ejecución del proyecto del gas de camIsea, mas aun la 

puesta en servicio del centro de control en el CITY GATE LURIN, 

asegurando con ello el suministró de gas natural en Lima, la empresa 

creo conveniente realizar el proyecto de conversión de combustible en 

planta, para lo cual ya se contaba con 61 % de equipo de planta con un 

consumo aproximado de 4 000 Nm3 de GLP ( Secaderos 12 % , Hornos 

Monocanal y Horno Bacanal 49%, alimentados con GLP) ,el proyecto 

contemplo el uso de dicha líneas para la alimentación a estos equipos 

, pero si se considero el cambio de todos los difusores de los 

quemadores ya que las características constructiva de los de gas 

natural diferían de los de GLP ,el proyecto de conversión en planta se 

ejecuto el año 2004 ,el cual origino una parada de planta de 3 días 

1.3 Antecedentes 

La planta industrial se encuentra ubicado en el distrito de Lurin, nuestra 

empresa CERAMICA SAN LORENZO forma parte del grupo ETEX 

GROUP, importante grupo industrial internacional que ocupa una 

posición de liderazgo en el campo de materiales y acabados para la 

construcción, con más de ciento cincuenta empresas establecidas en 

los cinco continentes, cuenta con una planta de producción con una 

extensión total de 115 000 m2
, cuyas maquinarias para la fabricación de 

cerámica son de la más alta tecnología disponible hoy en el mundo. 



UBICACIÓN GEOGRAFICA DEL PROYECTO 

Planta: Av. Industrial s/n Las Praderas de Lurín. 

Te lf. :417 0800 Fax: 430-0540 

1.4 Alcance del proyecto 
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Se cuenta con la experiencia de proyectos en plantas similares del 

grupo, además se cuenta con el soporte técnico del fabricante SACMI 

IMOLA, relacionado con la regulación y puesta en servicio del quemador 

Weishauptt. 

1.5 Limitaciones 

Las limitaciones para la ejecución del cambio tienen relación con dos 

aspectos importantes: 

a) El tiempo de parada de planta.

b) El costo de inversión del proyecto.



CAPITULO 11 

ANALISIS DE FACTIBILIDAD DE LA CONVERSION DE COMBUSTIBLE 

2.1 Situación del negocio antes de la conversión 

En el presente capitulo se describe análisis de factibilidad económica 

para realizar la ejecución del proyecto de conversión de petróleo 

industrial a gas natural, debemos tener en cuenta estos valores de 

consumo de combustible planta para poder realizar un programa de 

ahorro energético , a ser propuesto a la gerencia . 

Debemos partir de la premisa que nuestros costos operacionales por 

consumo de combustible en planta representan: 

Consumo anual combustible con GLP 
hornos US$/anua! 
Consumo de combustible con GLP 
secaderos US$/anual 
Consumo anual de combustible petróleo 
industrial ATM90 US$/anual 
Consumo anual de combustible PLANTA 
Industrial US$/anual 

TABLA 2.1: COSTO PLANTA INDUSTRIAL 
Fuente Cerámica San Lorenzo 

1 lr'\n C/1:- ,-,,,-, 
/ ..JU t..-11 V.U..J 

193 634.96 

949 932,71 

1 934 243.76 

1 
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De la tabla 2.1, se concluye que el costo del consumo de combustible 

para la torre de atomización ATM 90 representan el 49% de los costos 

totales operacionales de la planta industrial, cabe definir estos consumos: 

GLP (hornos, Secaderos) y petróleo Industrial 500(atomizador ATM90). 

Para lo cual se tiene un consumo aproximado de 752,53158 Nm3 /mes de 

GLP (Secaderos 10.1 %, Hornos Monocanal y Horno Bicanal 40.9%, 

alimentados con GLP), el proyecto contempla el uso de dicha líneas para 

la alimentación a estos equipos con gas natural, debo acotar que solo 

se cambiara los difusores de los quemadores en los secaderos y hornos. 

Costo de combustible planta 

Equipos % US$/anual 

ATM 49,00% 949 932,71 

Secaderos 10, 10% 193 634,96 

Hornos 40,90% 790 676,09 

Total 100,00% 1 934 243,76 

TABLA 2.2: Fuente Cerámica San Lorenzo 

Entonces el programa de eficiencia energética, desarrolla como ítem 

principal la conversión del combustible en la torre de atomización ATM 

90 representa el 49% , no es un proceso el cual se pueda plantear 

como alternativa recuperar calor, entonces se realiza un análisis de 

causa efecto, para lo cual realizaremos una proyección de los costos 

operacionales del consumo con gas natural. Con dicha implementación 

se espera tener un ahorro de aproximadamente 32 558,030 soles /mes 

comparando con el combustible anterior (petróleo industrial 500) también 

nos permitirá reducir nuestras emisiones al medio ambiente, para luego 
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implementar el sistema de gestión ambiental ISO 14001 

2.2 Análisis de viabilidad económica de la conversión 

El análisis de los costos operacionales por consumo de combustible, 

nos indica el ahorro por la conversión de petróleo industrial 500 frente a 

gas natural, su marco justificatorio nos conlleva al cambio. 

Con el petróleo industrial 500 se debe tener en cuenta gastos como: 

a) El régimen de trabajo continúo del atomizador

b) Programa semanal de moliendas y atomización

c) Consumo de electricidad.

d) No se cuenta con un suministro continuo.

e) Costos de mantenimiento

f) Por la variación de precios en el mercado internacional, somos

Importadores del crudo y por lo tanto el precio del combustible varia

por factores del mercado internacional.

Con el gas natural se consideraran los siguientes: 

a) El régimen de trabajo continúo

b) Costo de inversión para la conversión

c) Periodo de recuperación de inversión

d) Precio del gas natural = O, 131 US$/ m3 (OSINERG Mayo 2001)

e) Se cuenta con suministro continuo

f) Costos de mantenimiento, con la conversión se reducen los tiempos

de parada .

g) Panorama justifica torio camisea.
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Descripción Petróleo Industrial 500 Gas Natural 

ATOMIZADOR ATM90 

Consumo de 1 107 064gal/año = 4, 19 Nm:3/año 6 281,7154 Nm�/año 
combustible 

Precio del 2,66 soles/galón = 226,7 US$/ m;:s 0 ,-131 US$/ m;:s

combustible 
incluye IGV 

Consumo de 949 932,71 822 833,97 
combustible al 
año (US$/año) 

Ganancia por cambio de combustible 127 098,74 
Variación porcentual 20% 
Costo de 15 026,10 7 750,00 
mantenimiento 
anuales 
(US$/año) 
Costos totales 964 958,81 830 583,97 
anuales en el 
Atomizador 
US$ 
Variación de costos totales 134 374,84 

TABLA 2.3: RESUMEN DE COMPARACION DE ALTERNATIVAS 
EN LA TORRE DE ATOMIZACION ATM90 
Fuente Cerámica San Lorenzo 

Con la conversión de combustible planta se espera reducir los costos por 

consumo de combustible planta ,para el calculo aproximado con gas 

natural se considera los datos de placa de los respectivas cargas y a 

factores de operación, la presente tesis esta mas relacionado con los 

costos de la torre de Atomización, por los que los demás se tomaran 

como referencia de datos planta ,entonces se tendría un promedio 

mensual aproximado de 1 403 225 m3 /mensuales consumidos entre 

Hornos, Secaderos y Atomizador, a continuación se mostrara la nueva 
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variación porcentual planta con la conversión de combustible con gas 

natural ,el cual se tomara como referencia para realizar el pedido diario 

de consumo de gas planta. 

Consumos por Equipo 

Equipos Participación Consumo General Nm3 /día 

ATM 39,0% 16,965 

Secaderos 12,2% 5,307 
Hornos 48,8% 21,228 

Total 100% 43,500 

TABLA 2.4: PORCENTAJE DE APORTACION DE EQUIPOS PLANTA 
LUEGO DE LA CONVERSION A GAS NATURAL. 
Fuente Cerámica San Lorenzo 

Del cuadro anterior se puede concluir que la nueva variación porcentual 

de consumo planta es 39% atomizador, 12.2% Secaderos y 48.8% 

Hornos con consumo de gas natural planta /día, entonces se hará un 

pedido por aproximadamente 43,5 Nm3 de gas natural día para la planta 

como nominación. Por ultimo de mostrara el cuadro de costos anuales 

usando gas natural en planta, teniendo en cuenta los programas de 

paradas de producción y mantenimiento_ 

Consumo anual combustible, Hornos 
US$/anual 594 121,06 
Consumo anual combustible, Secaderos 
US$/anual 196 888,96 
Consumo anual combustible ,Torre de 
Atomización ATM90 US$/anual 822 833,97 
Consumo anual de combustible PLANTA 
Industrial US$/anual 1 613 844,00 

TABLA 2.5: COSTOS PLANTA INDUSTRIAL LUEGO DE LA 
CONVERSION A GAS NATURAL. 
Fuente Cerámica San Lorenzo 
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Equipos Planta Industrial Después(US$/anual) Antes(US$/anual) 
Hornos 594 121,06 

Secaderos 196 888,96 
ATM90 822 833,97 

Costo Anual Planta Industrial 
US$/anual 1 613 844,00 

TABLA 2.6: COSTOS COMPARATIVOS LUEGO DE LA 
CONVERSION A GAS NATURAL, PLANTA 
INDUSTRIAL 
Fuente Cerámica San Lorenzo 

790 676.09 
193 634.96 
949 932,71 

1 934 243.76 

Poder Precio 
Combustible Calorífico(BTU/gal) Precio(US$/gal) equivalente(US$/MMBTU) 
Diesel 131 036 1,87 
Kerosene 127 060 1,65 
GLP 97 083 1, 14 
Residual 6 143 150 0,87 
Residual 500 142 652 0,86 
Gas Natural 1 087, 559 BTU/ft3 O, 131 US$/m3 

MMBTU=millones de BTU 
Tipo de cambio =3.09 soles/US$ 

TABLA 2.7: PRECIO EQUIVALENTES DE LOS COMBUSTIBLE 
Fuente Petroperu, Osinerg, MEM, Croma Camisea 

EQUIVALENCIAS EN COMBUSTIBLES 

14,27 
13,00 
11,79 
6, 10 
6,02 

34,109 

Gas Residual Residual 
Unidad Natural GLP Kerosene Disel 6 500 

7,63 
1MMBTU 919,49 ft3 10,43 gal 7,87 gal gal 6,98 gal 7,17 gal 

TABLA 2.8: EQUIVALENTES DE LOS COMBUSTIBLE 
Fuente Petroperu, Osinerg, MEM, Croma Camisea 
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Por todo lo indicado en el presente capitulo se llega a la conclusión que 

es factible la conversión de combustible en tal torre de Atomización 

ATM90, luego se mostraran los esquemas característicos de la 

instalación tanto para petróleo industrial 500, así como para gas natural. 

Donde en cada esquema se describen los componentes involucrados, 
!, 

se pondrán en evidencia las características de cada alternativa, el cual 

la rampa a gas aparte de la reducción económica de costos, también 

nos facilita un suministro continuo, por su simplicidad se minimiza las 

paradas por mantenimiento lo cual se vera en los cuadros mostrados en 

los capítulos siguientes. 

* Circuito anillo combustible denso (Esquema 2.2)

* Circuito anillo gas natural (Esquema 2.3)



SACMI lR<lTIUTI f 1cvt�ló11 Of 1:cchn 07 08. 1q97 124.24.Ao1 
----- ---------------

CARACTERISTICAS DE LA INSTALACION 

2.4.4 ClnCUITO DE ANILLO PAnA ACEITE COMBUSTIBLE DENSO 

(Esquema indicativo) 
1 VHlvula ue drenaje 
2 Véllvula salida cistem;a 
3 Cisterna de pre-calentamiento ( 1-2 m') 
4 Pre-calentador eléclrico 
5 Control del nivel 

6 Filtro doble conmutable con 9rifos con micro
contacto de seguridad (surninislraclo por la 
Sncrni) 

7 l::lc-mba doble conrnulal1le ,ilirn('nlación circuito 
clP. anillo (suminislracla r,or lr1 Sacmi) 

O Mr1nómetro para v3cuómelro (suministr(lcfo por 
la Sacmi¡ 

9 Separador gas-élire (suministrndo por la S;icrni) 

i 

19 

__ ,,_ 

3 

'\ 
15 

2 

4 

16 14 

/ 
14 13 14 

10 Grilos combinados con micro rJe seuuriclad 
(suministrados por In Sacmi) 

t 1 Filtro de peine (suministrndo por la S;icmi) 
12 Ouenrndor (suminislrcrdo por l;i S;icmi) 
13 Válvula de· reguación de presión (colocar 

inmediRtamente después del separador aire-gas) 

14 

(suministrado por la Sacmi) 
Válvula <le esfera para IJy-pAss 

1 S Cable calentador (mo11t;ir en tocio el f)J?rírnr,tro del 
circuito de anillo) (surninistra,.10 por tr1 Sr1c111i) 

16 /\islaciór, circuito ele 311illo 
1 7 

18 
19 

Termósta1o circuito cj,z rinil:o (sum1r,istr2do �0r la Sacmi) 
Presóslnlo circuito de anillo (surninislra<lo r,orln Sncmi) 
Entrad<> comhusliblA 

7 

17 

18 

i 

....._ ..,._ 
9 

ESQUEMA 2.1: CARACTERISTICAS DE LA INSTALACION CON 
PETROLEO INDUSTRIAL, ESQUEMA ANTERIOR 
Fuente: SACMI IMOLA fabricante 
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SACMI [Rillllffi llr,vlc.l(ln o 1 rrr.lrn 07.011.1 Wll 124.24.A01 
--- ·----- �------------ --------------- ---------

CARACTERISTICAS DE LA INSTALACION IEII 

2.4.2 SISTEMA GAS CON CONTROL DE LJ\ HERMETICID/\D 

---- -- . - -·- --------

----------------------------------
(fcsql10mA lnrJic;illvo) 

1 Gnnnrmlor 
2 Compoll';:idrn 
J Pro9mm:irlnr (,,n c.:-ihin:i) 
'1 l'resóstnto co11t1ol l1crinctir:id.-1cJ Sl2 
5 Electroválvula principnl Y2 
6 Electroválvula principal Y'1 
7 Presóstato mínima presión S11 
8 Presóstato rn{ixima presión S33 
9 M;inómetro máxima presión 
10 Reductor de presión 
11 Válvula de bloqueo 
12 M,mómelro afia presión 
13 Filtro gas 
1'1 Yéílvula manual 
15 V;ílv1Jla de purga 
1 G f':lnc1rov:'ilvuln piloto Y 1 

A Entrar1a nas 
13 P1111-1a aire en la atmósfera 
PI\ Presóslalo aire ele cornlJuslión 
M Quemador 
L Ui:,1.-1nci;i rriduclor-0lnclrov:'1lvul:1 ;, 10 íJ (cJi.\rnclro lul.mrl;:i) 

A 

l 
14 

QUEMADOR 

A CAMBIAR 

15 

8 

L ------ -- -- --

PA 

J 
1 

i 
1 

1 

j 
i 

1 

1 

M 

2 

ESQUEMA 2.2: CARACTERISTICAS DE LA INSTALACION CON 

GAS NATURAL, ESQUEMA PROPUESTO 

Fuente: SACMI IMOLA fabricante 
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2.3 Descripción Torre De Atomización ATM90, debido a la conversión 

de combustible del grupo generador. 

El proceso para la preparación de polvos cerámicos requiere para el 

ciclo de prensado polvo granulometrado mediante _atomización y 

secado de la barbotina con aire caliente produce, a través de un 

proceso continuo y completamente automático como es la torre de 

atomización ATM90, polvos de granulometría y humedad controladas, 

que se deben prensar en seco, para la producción de azulejos 

para pavimentos y revestimiento con cualquier tipo de masa. 

La uniformidad de la granulometría de los polvos y la constancia de su 

contenido de humedad residual son aseguradas mediante una regulación 

continua y automática del caudal de la mezcla combustible/comburente. 

Aquí se describe brevemente el ciclo de atomización y los componentes 

que forman parte de todo el sistema, la barbotina, con contenido de agua 

(mezcla barrosa), es aspirada por la bomba PPB y bombeada con una 

presión constante, a través de los filtros que retienen las eventuales 

partículas que podrían obstruir las boquillas de la corona ,siempre y 

cuando no sobrepasen en diámetro de nominal de estas que varia en 2.5 

a 3.3mm,las boquillas van montadas en el anillo distribuidor cuyo fin es 

nebulizar la barbótina dentro de la torre de secado. 

Contemporáneamente, el aire aspirado por el electro ventilador principal 

(aspira el aire caliente del interior de la cámara de la torre), el interior de 

la cámara es calentada por un ventilador de presurización al generador 

de calor y transportada también a través del conducto de acero 
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inoxidable el cual esta aislada térmicamente, hasta el interior de la torre 

de secado ,cabe anotar el ingreso del flujo de aire caliente a través del 

distribuidor es en forma tangencial Aquí se verifica el encuentro de los 

dos elementos y, por lo tanto, el secado de la barbotina. 

El producto atomizado precipita en el fondo de la torre de secado donde 

es recogido y transportado hasta el descargador el cual posteriormente 

es acumulado en silos de 160 toneladas. El aire cargado de humedad 

(producto de la aspiración con el electo ventilador principal) es 

transportada hasta los ciclones separadores que abaten y descargan 

gran parte del polvo fino suspendido, concluyéndose así el tratamiento de 

la despolverización, luego de esto el restante es enviado a la chimenea el 

cual es así expulsado al medio ambiente. 

ESQUEMA 2.4: TORRE DE ATOMIZACION ATM90 
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2.3.1 Descripción de dispositivos principales 

1 Bomba de alimentación barbotina 

2 Centralita bomba alimentación barbotina 

3 Filtros y tubos barbotina 

4 Anillo distribuidor porta-boquillas 

5 T arre de secado 

6 Descargador 

7 Ciclones separadores 

8 Sistema de combustión 

9 Sistema de presurización 

1 O Generador de aire caliente 

11 Conducto de aire caliente 

12 Distribuidor 

13 Abateador a húmedo 

14 Electro ventilador principal. 

15 Chimenea 

16 Aparato electrónico de mando 

a) Bomba de alimentación de barbotina PPB

Para la bomba de alimentación barbotina. 

b) Filtros y tubos de barbotina

19 

El filtro está constituido por un contenedor cilíndrico de 

fundición de hierro esferoidal en cuyo interior hay otro cilindro de 
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cobre perforado que sirve como soporte de la red de filtración, la 

línea de alimentación de la barbotina, hecha con un tubo de 

acero galvanizado, están montados dos de estos filtros que 

pueden funcionar alternativamente, maniobrando las válvulas 

correspondientes para poder efectuar las operaciones de lavado 

y de mantenimiento. 

c) Anillo de distribución

El anillo de distribución porta-boquillas de acoplamiento de los

pulverizadores está construido completamente de acero

inoxidable y está equipado con empalmes para el montaje de las

boquillas de pulverización. Está conectado con la tubería de la

barbotina mediante un tubo flexible de caucho entelado. El

número y el tipo de boquillas que se deben utilizar se establece

según las características del material que se debe atomizar y a

los resultados que se deben obtener (granulometría y

humedad).

d) Torre de secado

La torre de secado está compuesta por una parte cilíndrica, que

constituye la torre de evaporación propiamente dicha, por una

parte cónica, donde se recoge el material atomizado y por una

parte superior cerrado que confine el distribuidor del aire

caliente (está hecho de manera tal que forma dentro de la torre

un vórtice que facilita el contacto del aire con el material). Todas

las paredes interiores le la torre están construidas con chapas



21 

de acero inoxidable revestidas con dos estratos de lana de roca 

separadas por una cámara de aire; a parte exterior está 

construida con chapas protectoras de aluminio pulido. 

e) Ciclones separadores

Los ciclones separadores son de acero inoxidable equipados

con válvula de contrapeso para la descargo de los polvos y de

las puertas de inspección; constituyen el primer estadio de

abatido del polvo para el aire de descarga que sale de la torre.

Están siempre colocados en el lado de la aspiración, antes del

ventilador principal, para proteger este último del desgaste

causado por una concentración muy elevada del polvo.

f) Quemador

Para el quemador, es la parte principal del grupo generador

dependiendo del sistema de alimentación de combustible 1

sistema de alimentación del combustible puede variar según el

tipo de combustible empleado: gaseoso o líquido y, éste último,

según la densidad y la viscosidad, en ligeros (y gasoil) y densos.

g) Sistema de presurización

El sistema de presurización está constituido por un

transportador de aire anular colocado en la base del generador

de calor, en el cual está aplicado un ventilador para elevado

caudal y baja presión. El ventilador está equipado con una

compuerta motorizada para la regulación del caudal del aire.
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h) Generador de aire caliente.

El generador de aire caliente es del tipo de combustión directa,

de forma cilíndrica realizado con chapa de acero soldada.

Puede funcionar con combustibles líquidos o gaseosos y está

equipado con todos los dispositivos de seguridad previstos por

las normas internacionales. La regulación de la llama se efectúa

mediante un sistema que modula la cantidad de aire

combustible en función de la humedad final requerida por el

producto. Está fijado en posición vertical mediante anclajes y

estructuras de sujeción. La pared interior ( cámara de

combustión) está completamente revestida por un estrato de

ladrillos refractarios. La presurización envía aire a temperatura

ambiental a través de la cámara cilíndrica que envuelve la

cámara de combustión manteniendo relativamente fría está

última. El material refractario empleado, a base de aluminio al

42% puede soportar las temperaturas que se alcanzan durante

el funcionamiento.

i) Tubos de aire caliente.

Los tubos de aire caliente representan el conducto que conecta

el generador con el distribuidor de aire caliente colocado en la

parte superior de la torre. Está construido con acero inoxidable

aislado térmicamente con lana de roca y fibra cerámica en la

parte interior y está conectado al distribuidor mediante un

acoplamiento compensador.
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j) Distribuidor de aire caliente

El distribuidor de aire caliente, colocado en la parte superior de

la torre de evaporación está constituido por una entrada

periférica tangencial y por un sistema de conductos con forma

espiral que obligan al aire a moverse hacia una correspondiente

serie de aberturas dispuestas hacia la dirección central.

h) Ventilador principal

El ventilador principal de tipo centrífugo, constituye la parte en

aspiración del sistema de circulación del aire de secado. La

parte del sistema que lo precede se encuentra, por lo tanto, en

depresión.

i) Chimenea

La chimenea constituye la parte terminal del sistema de

circulación del aire y conecta el sistema con el exterior.



CAPITULO 111 

EVALUACIÓN ENERGÉTICA DEL CAMBIO 

3.1 Panorama justificatorio del cambio de combustible 

Se evaluara la situación energética nacional y mundial, para un análisis 

que justifique el cambio de combustible, se tomaran cuenta, estas 

condiciones: 

Reserva 

Producción 

Consumo 

Presión 

Cabe señalar que el principal objetivo del cambio de combustible es el 

ahorro económico, debido a la variación del crudo en el mercado 

internacional, al ser el Perú un importador del petróleo y derivados 

estamos expuesto a su variación, y por ende aumento del mismo los 

precios del combustible (petróleo industrial) son afectados por: 

a) Conflictos geopolíticos/ guerras en zonas productivas (medio oriente)

b) Conflictos laborales

c) Pactos de control de producción por parte de la OPEP

d) Especulación de la bolsa

e) Comportamiento climatológico en USA y Europa



f) Fenómenos naturales ciclones, terremotos, etc.

g) Nivel de inventario de crudo en USA
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Son estos los que afectan el precio del petróleo, es por eso se analiza el 

concepto de otra fuente de energía que garantice tanto en reserva, 

producción, precios y años su aplicación. En el capitulo se describe la 

fuente de energía alternativa que es el gas natural. 

PANO RAMA MUNDIAL DE LA INDUSTRIA DEL GAS NATURAL 

DISTRIBUCION DE LA RESERVAS PROBADAS MUNDIAL DE 

GAS NATURAL ( TCF) - 2003 

3000.0 

2500.0 

2000.0 

2199.0 

35 04% 

2531.8 

40.8% 

U 1500.0 
1--

1000.0 

258.2 253.7 
500.0 .... 42% 4.1% . 

0 0  1 1:�� ---1 Cl 
. ¡- -,---

.. 455_5·· 

7.8% 

475.6 

7.7% 

Fl 
LJ 

Total f\brth Total S. & Total B.Jrope Total Middle Total A frica Total Asia 

America Cent. & B.Jrasia East Pacific 

America 

REGIONES 

ESQUEMA 3.1: RESERVA MUNDIAL DEL GAS NATURAL 

FUENTE GAS TRADE MOVEMENTS 2003-EUROPA 
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3.2 Reserva Nacional de gas natural, panorama Camisea 

Debido a sus importantes beneficios, Camisea es una obra de interés 

nacional. La reducción de las tarifas eléctricas y el ahorro de costos por 

el uso del gas, se resume en el uso de una fuente co'mbustible que 

ayudará a cambiar el perfil de la economía nacional, propiciando las 

condiciones requeridas para un eficiente proceso de industrialización. 

Las reservas de Camisea ascienden aproximadamente a 11 trillones de 

pies cúbicos de gas natural y 600 millones de barriles de líquidos 

asociados, diez veces más que cualquier otra reserva de gas natural en 

el país. El proyecto Camisea consiste en el uso de estas reservas, tarea 

que está dividida en tres partes: La Extracción y Producción, a cargo de 

un consorcio liderado por Pluspetrol e integrado por Hunt Oil, Tecpetrol 

y Sk. La segunda consiste en la construcción y operación de dos duetos 

paralelos, ambos a cargo de Transportadora de Gas del Perú (TGP): el 

primero de gas natural, atraviesa los Andes desde Camisea hasta Pisco 

y recorre la costa llegando al City Gate en Lima; y el segundo, de 

líquidos asociados al gas natural, llega hasta la planta de 

fraccionamiento de Pisco a través de la cual se fraccionarán los líquidos 

en productos como propano y butano para su futura exportación, 

generando un alto valor agregado, generando gran cantidad de divisas. 

La tercera parte del proyecto corresponde a la construcción y operación 

de una red de distribución de gas natural por duetos en Lima y Callao. 

Esta tarea la realiza la empresa Gas Natural de Lima y Callao (GNLC) y 
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su labor permitirá aprovechar este recurso en la generación de 

electricidad, uso industrial y doméstico, mejorando la calidad de vida de 

la población y dando oportunidades de desarrollo y competitividad 

industrial al país. 

ESQUEMA 3.4: PROYECCION DEMANDA GAS NATURAL 

FUENTE MINISTERIO DE ENERGIA Y MINAS 
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3.2.1 Aspectos Generales 

a) La exploración y explotación, liderada por Pluspetrol incluye

La construcción de 8 pozos dirigidos ubicados en la selva

de Cusca. Pluspetrol ha aprovechado al · máximo los

trabajos de los anteriores exploradores minimizando el

impacto en el medio ambiente.

b) El transporte, a cargo de TGP, incluye la construcción de

dos duetos, uno para Gas Natural de 730 km., de largo y

otro para líquidos de gas natural de 540 km., de largo.

Ambos corren en paralelo desde los campos de Camisea,

ubicados 431 km., al este de Lima, hasta la costa peruana.

El dueto de líquidos terminará en la Planta de

Fraccionamiento a cargo de Pluspetrol ubicada en Pisco; y

el de gas natural se desviará hacia el Norte, paralelo a la

costa, hasta su Centro de Operaciones ubicado en Lurin, al

Sur de Lima, en donde también se ubicará el City Gate.

e) Los duetos diseñados para el transporte inicial de 285

millones de pies cúbicos de Gas Natural y 50.000 barriles

de líquidos condensados de Gas Natural por día unen las

tres regiones naturales del país, desde la zona de Camisea

en Cusca hasta Lima y Callao, recorriendo además

Ayacucho, Huancavelica, lea y Lima.
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d) El gasoducto principal de distribución para Lima y Callao

recorre 61.5 km., desde el City Gate en Lurin hasta la

Central Termoeléctrica de Ventanilla (Ventanilla, Callao)

mediante una tubería de acero de 1.13 cm., de espesor y

un diámetro de 20 pulgadas. De igual manera que el

gasoducto del transporte, este también es enterrado a una

profundidad mínima de 1.20m.
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ESQUEMA 3.5: DISTRIBUCION GAS NATURAL 

FUENTE MINISTERIO ENERGIA MINAS 



3.2.2 Incidencia en la Economía Peruana 
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* Coloca al Perú en una posición privilegiada en un contexto

regional deprimido. Gracias a Camisea, el Perú pasará de

importar energía, a exportarla .

* Su potencial energético es de aproximadamente seis veces el

del proyecto hidroeléctrico Mantaro, hasta el momento el más

grande a nivel nacional.

* Permitirá una reducción de entre el 16 y el 20% de las tarifas

eléctricas, en Lima y Callao. El ahorro en combustible para la

industria local, será de unos US$ 2 mil millones(Según MEM).

* Propiciará la generación de industrias paralelas: petroquímica,

exportación de gas licuefactado, etc.

* Cambiará la matriz energética del país, ya que las industrias

podrán pasar de usar combustibles fósiles a usar el gas

natural.

* Permitirá dar energía barata y limpia con menores niveles de

contaminación durante 40 años a Lima y Callao.

* Desde el City Gate parte un gasoducto troncal que recorre Lima

de Sur (Lurin) a Norte (Ventanilla) de 20 pulgadas de diámetro,

y sus ramales primarios con un total de 85 km., de tuberías,

con capacidad máxima de 7.2 millones de m3/día y que

atenderá directamente a los clientes industriales.
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* En estas instalaciones se procederá a la medición del volumen

de gas recibido atender la demanda, al filtrado para eliminar

cualquier impureza producto del largo recorrido desde la Selva,

a la reducción de la presión para entrar la ciudad, así como a la

odorización del gas natural para su rápido y fácil

reconocimiento ya que no tiene olor propio.

* En su primera etapa, GNLC atenderá directamente a un grupo

de clientes industriales que ya han firmado contratos de

suministro de gas natural. La construcción de este sistema

constituye la primera obligación de GNLC de acuerdo a su

contrato de concesión. Este sistema entrará en operación a

partir del mes de agosto de 2004, momento en que llegará el

gas de Camisea al City Gate vía el sistema de transporte de

Transportadora de Gas de Perú (TGP).

• Durante el 2004, se iniciará la construcción de las redes

secundarias de distribución, que permitirán llevar el gas

natural por duetos enterrados a los demás clientes

industriales, comerciales y residenciales de Lima y Callao. De

acuerdo a su Contrato de Concesión, GNLC deberá estar en

condiciones de prestar el servicio, cómo mínimo, a 1 O mil

clientes en los dos primeros años; 30 mil clientes a los cuatros

años y 70 mil clientes a los 6 años.
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3.2.3 Gas natural 

Es una mezcla de hidrocarburos livianos, donde el principal 

componente es el metano ( C H4) en un porcentaje del orden 

del 80%. El porcentaje restante esta constituid.o por etano, 

propano, butano y otros hidrocarburos más pesados tales 

como pentanos, hexanos y heptanos. 

La producción consiste en la extracción del gas natural de los 

reservorios que se encuentran en el subsuelo a profundidades 

que por lo general pueden variar desde los 500 m hasta 

los 3 000 m. 

3.2.3.1 Procesamiento Del Gas Natural 

Mediante este proceso el gas natural se separa en: 

a) Gas Natural Seco

Del procesamiento del gas natural se extrae gas 

natural seco el cual contiene en mayores 

proporciones Metano y Etano, su transporte es a 

través de gasoductos para llegar a los puntos de 

distribución 
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b) Liquido de gas natural
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Es una mezcla de propano, butanos, pentanos y

otros hidrocarburos más pesados. Es un producto 

intermedio en el procesamiento del gas natural 

3.2.3.2 Estación De Regulación y Medida 

La distribución de gas natural viene a ser el suministro 

de gas natural a los usuarios. Por lo general empieza en 

el City Gate y termina en la puerta del usuario. 

Es el área en el cual se encuentran instalados los 

siguientes equipos: filtro, regulador de presión, medidor, 

válvulas de seguridad. En esta área la presión del gas 

natural del sistema de distribución se reduce a un nivel 

adecuado para su uso en la instalación industrial 
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normalmente de 0,4 bar a 4 bar; también se efectúa la 

medición del consumo 

3.2.3.3 Sistema De Distribución De Gas Natural. 

Transporte 

Alta presión (por ejemplo entre 70 y 40 bar) 

Line pack 

Sucesivas etapas de compresión para 

presión a los centros de consumo. 

Distribución 

garantizar la 

Alta presión (por ejemplo entre 20 y 1 O bar) 

Media presión (por ejemplo entre 4 y 0,4 bar) 

Estaciones reguladoras de presión (vinculación de los 

sistemas que operan a distintas presiones 

3.2.3.4 Estructura típica de un sistema de distribución 

Red principal, Red secundaria y acometidas. 

Sistema de Presiones típicas Materiales 
distribución utilizados 

Red Entre 20 y 7 Bar. Acero. Polietileno 
principal para presiones 

hasta 7 bar. 

Redes Entre 4 y a 0,4 Bar. Acero 
secundarias polietileno 

Acometidas Menor a 0,4 bar Acero, poiietileno, 
cobre y hierro 
fundido 

TABLA 3.1: ESTRUCTURA SISTEMA DE 

DISTRIBUCION, FUENTE MEM-PERU 
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3.3Análisis energético ,procesos de combustión 

Oportunidades tecnológicas de ahorro de energía y el proceso térmico 

tanto del petróleo industrial 500 y el gas natural, las perdidas que 

directamente dependen de la combustión del combustible se debe a: 

a) Combustibles quemados de forma incompleta como sólidos o gases.

b) Calor en el vapor de agua de los gases de combustión.

c) Calor en los gases de combustión seco, incluyendo el exceso de aire

Un combustible quemado de forma incompleta emite humos o partículas 

de carbón más pesadas, monóxido de carbono o componentes volátiles 

del combustible, sea petróleo industrial o gas natural. 

En la actualidad se utilizan equipos modernos en el caso de nuestra 

planta usa quemados Weishaupt marca alemán, el cual nos envían el 

Manila de selección y garantizan que las perdidas no serán tan altas, en 

el proceso de combustión, cabe indicar que dicha marca provee de 

quemadores tanto para gas natural, como para petróleo industrial 500 

3.3.1) Procesos de combustión 

La combustión es la combinación rápida del oxigeno del aire con 

los distintos elementos que constituyen el combustible originando 

un desprendimiento de calor. 

Los combustibles están compuestos de: C, H2, S y lo acompañan 

N2, 02 



Reacciones 

C + 02 � CO2 + calor 

H2 + ½ 02 � H2O + calor 

S + 02 � SO2 + calor 

CO + ½ 02 � CO2 calor 
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Al quemar petróleo industrial 500 es una llama radiante y larga 

favoreciendo la transferencia de calor por radiación la longitud de 

la llama se ha ido acortando con la evolución del diseño de los 

quemadores mejorando las condiciones de mezcla y permitiendo 

diseños cada vez más compactos. 

Cuando se quema gas natural la combustión es muy rápida y la 

llama muy corta y poco radiante ya que carece de partículas de 

hollín de carbono, además que obtienen emisividades de llama 

bajas, por consecuencia la transmisión de calor por radiación es 

baja. 

Valores de emisividad de llama para el: 

Petróleo industrial 

Gas natural 

0,95 

0,2 - 0,6 

Eficiencia de la combustión 

La eficiencia de la combustión es un3 medida que indica 

efectivamente las energías química contenida en el combustible 

ha sido liberada en forma de calor durante el proceso de 

combustión. 



39 

La combustión es óptima cuando es completa y además se realiza 

con el menor exceso de aire posible. 

3.3.2 Combustión Petróleo Industrial 500 

El petróleo industrial 500, es un combustible de alta_ viscosidad de 

500 S.S.F a 122 ºF, su combustión eficiente depende de la 

temperatura adecuada para su viscosidad, requiere de un proceso 

para su respectiva pulverización en el quemador. (Calentamiento). 

Combustible petróleo industrial 

Rendimiento atomizador 

Poder calorífico inferior 

Densidad del combustible 

500 

92% 

142 652 BTU/gal 

965 Kg/m3 

CUADRO 3.2: CARACTERISTICAS PETROLEO INDUSTRIAL 500 

FUENTE PETROPERU 

• Relación aire / combustible, exceso de aire Petróleo

Industrial 500

En el siguiente cuadro se muestra el exceso de aire mínimo 

necesario para una combustión completa y la eficiencia térmica 

correspondiente al ATM90, según especifica catalogo SACMI 

IMOLA 



Combustible 

Petróleo industrial 500 

Exceso de aire(%) 

20-30

Calculo de la relación aire / combustible 

Petróleo industrial 500 

Elemento %masa 

c 87,26 

H2 10,49 

02 0,64 

N2 0,28 

s 0,84 

Otros 0,49 

CUADRO 3.2: PETROLEO INDUSTRIAL 500 

FUENTE PETROPERU 

comp. Molar 

7,27 

5,24 

0,02 

0,01 

0,026 
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La ecuación de combustión para 100 Kg de combustible es: 7,27 

C + 5,24 H2 + 0,02 02 + 0,01 N2 + 0,026 S) 

-+ a C2 + e H2 + d N2 + e S02 

Desarrollando: 

A= 7,27 b = 9,896 c = 5,24 d = 37,22 

r< , l =Re lación aire combustible teorico 
a C 

lcortco 

e= 0,026 

r
(
atc>r.onco = (9,896 X (32 + 3,76 X 26) / 100 = 13,59 Kg. de aire/Kg

de combustible. 
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Considerando un exceso de aire del 25% (rango de 20 - 30% 
fabricante) /FUENTE CATALOGO WEISHAUPT FABRICANTE 

r
(a I 

c)r = 1 ,25 X 13,59 = 16, 99 kg de aire / kg de combustible 

r
(
atc)r = 16,99 kh de aire/ kg de combustible 

Cantidad de combustión de sólidos y líquidos 

e+ 02 

H2 + ½ 02 
s + 02

• Por lo tanto, el volumen total de humos, por Kg de combustible
será:

H = 8,90 x n x C + 5,60 x (4,76 x n+1) H2 + 3,33 n S ...... . 

• Cantidad de humos mínimos necesario:

Hm = 8,90 C + 32,26 H2 + 3,33 S .... (Nm3) 

• Hallando Am aire estequimetrico
Petróleo industrial 500

87,26% e 10,49% H2 2,25% S 

(Nm3)

\Am = 8,0C + 26,67 H 2 + 3,33 S j ....... (m3 cie aire por Kg de 

combustible) 
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Reemplazando datos: 

A111 = 10,638 m3 de aire/ Kg de combustible 

• Calculo del volumen total de Humos, por Kg de combustible

(H) 

Hm =8 ,9CX:+32,26H
2 

+3,33S=8 ,90x0,8726+32,26x0,1104 9+3,33x0,0225 

\H m = 11,225139 Nm31 

H = f-1 111 + cn-/J Am = 1 1, 225 139+ (1,25-1) x 1 0,638= 1 3,88 4639

IH =13, 884639 Nm3 1 

• Composición de los gases de combustión seria

(Combustión completa)

C0 = 1,87 C 
X} 00% = 1,87 X Ü,8726 

X 1 00 = 11 75%
2 H 13, 884639 

' 

H O = 
11, 20 H 

2 x l 00% = 
11,20 x 0, 1049 x l 00 = 8 46%

2 H 13,884639 
' 

0,70S O _ 0, 70x0,0225 x100 _ 
0 ')0 =--·----X 1001/o - - ---- ·--- - 0,1} 1/o

' 2 H 13,884 639 

079nA 0,79x1,25xl0. 638x100 
756 o/

N = 
' 111 

X 1 00% = . = ' 6 /O 
2 H 13,884639 

= 0 ,21(11 -1)Am X l 00 
= 0,21(1,25 -l)x 10 , 638 X 1 00 = 4 02%02 H 13 ,884 639 

' 



Flujo de combustible 

Gravedad especifica Petróleo Industrial 500 = O, 965 

El consumo combustible = 138 gal/h (0.5216 m3/h) 

Densidad del combustible= 0,965 x 100 Kg/m3 =· 965 Kg/m3 
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Gravedad Especifico x Densidad del agua 

me = flujo de combustible en Kg/h 

V = Flujo combustible en m3/h 

f = densidad del combustible (Kg/m3)

me = 503,34 Kg/h 1 

Calculo flujo de aire 

= 16, 99 kg de aire / kg de combustible 

Ma ire rea l = mar= 503, 34 x 16,99 = 8 551,81 kg de aire / kg de 

combustible 

Densidad del aire a 1 atmosfera y 15ºC = 1,2 Kg/m3 

V = Flujo de aire m3/h 

V = 
8551 , 81 -�!L_! ___ hr_ = 7126

1, 2 kg / m
3 

V = 1 . 98 m 
3 

/ h 



3.3.3 Combustión del Gas Natural 

• Relación aire/ combustible gas natural

Las reacciones de combustión , combustible gaseoso

H2 + (1/2) 02-+ H2 O 
CO + (1/2) 02-+ C02 

Cm; Hm; + (m; + :; ) 02 == m; C02 + (�;) H20 

Ejemplo metano 

• Aire mínimo necesario Am 
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Por siguiente para la combustión de 1 m3 de gas el oxigeno

estequiometrico sería la suma del necesario para la

combustión de hidrógeno, monóxido, de carbono y cada uno

de los hidrocarburos gaseosos.

Por lo tanto el aire estequiometrico necesario por cada m3 de

gas.

A = 2 38H2 + 2 38CO+(m1 + ,,!1 l,,1,76C 
1
H 

1 
+ ... + 4,7J m + �1

' }: H
nt , ' 

4 r 
n n \ I 

4
nll nu 

Sabemos que según catalogo de fabricante, para que una 

instalación funcione de manera económica y ecológica, hay 

que realizar mediciones de los humos. 
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El exceso de aire no será superior a 1 O - 20% para potencia 

total y 30% para potencia mínima, el contenido de CO no 

será superior a 0,005 vol. % (50 ppm) 

exceso de . 
A

reai 
Aire realmente utilizado 

aire= n = --= -----------
Am Aire mínimo necesario 

• El volumen total de humos secos por m3 de combustible

será:

Si la Combustión es estequiometrica n = 1 reemplazando en 

ecuación anterior 

Humos Mínimos (Hm) 

[17 ( 17. J] 3 
H m = 2,88CO + 2,88H 

2 
+ -t + 4, 76 m i +-t cn,¡H 111¡ . . . . (Nm ) 

Humos totales en función del aire estequiometrico 

La composición del gas natural es sensiblemente variable, 

depende de su origen y de la eficiencia de cada planta 

composición del gas natural según croma: 



88.26% Metano 
10.53% Etano 
O. 18% Propano

CH4, m1 = 1 
C2H5, m2 = 2 
C3Ha, m3 = 3 

= 0,8364 Kg/m3

= 0,8364 Kg/m3 

= 0,64 675 
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Peso especifico 
Densidad 
Densidad relativa 
Poder calorífico = 11,256 Kwh/m3 =9 678, 178 Kcal/ m3

CUADRO 3.3: GAS NATURAL 
FUENTE CROMA CAMISEA-CITY GATE 

• Calculo del aire estequimetrico, según datos entonces:

Am = 2,36x0,0 1 03 +4 , 76[1 + ;}o,8826+4, 76[2 + :}o, 1053+ 

4, 76[3 + ¡ }o, OOl 8 

IA,,, = 10,224¡ ......... (Nm3
)

• Calculando la cantidad de humos mínimos Hm,

reemplazando datos

!-1 m = 2,88x0,0 1 03 +[: + 4, 16(1 +:) }o,8826 {;¡ + 4, 76( 2 + :) ]

x0,l053 + [ ! + 4, 76( 3 + ! ) }o, 0018 



IH 
m 

= 11,2733041 ......... (Nm3

)
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• Cantidad de humos totales, recomendación fabricante

exceso de aire = 10%

jH = 12,2957041 ......... (Nm3 )

• La composición de gases de combustión seria 

( combustión completa). 

CO + m ¡ xC mi H ni o/c 9 1 o/c CQ 
1 

= --------X 100 o =  , o

H 

( n. J H 2 + -;f- C mi H mi 

0 = - -·------ -- � - -- ·-- X 1 00 1/o
H 

N = O' 79 n A m x 100 = 72 , 25 %
i 

H 

= 16 ,93 % 



• Selección flujo de combustible

Potencia térmica = 7 500 000 Kcal/h = 8 722,715346 Kw. 

PCI para el gas natural = 11,256 Kwh/m3

Sabemos 

m
c
xPCI = Potencia calorífica Quemador 

Despejando 

7500 000 kcal ! h 
111 e == 

11,256 kwh / m 3

me
= 774,9391 m3/h. (flujo de gas natural) 

Al me calculado se multiplica por un factor de corrección . 

.-. me = 778,41171 3 
/ h

• Calculo del flujo de aire

V
a 

= veloidad aire= A real 
X m

e

Reemplazando valores 

Vª = 12,295704 x 778,41 

V = 2 66 111·
1 Is 

(1 , 

,n = p . x V = 2,2236kc:r / s = 8005,267 kg / h aire 
a cure o O 
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3.4 Análisis de costo comparativo de ambas alternativas 

• Petróleo industrial 500
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Se sabe que el poder calorífico = 22 400 Kcal/m·3 
= 937 85,21 

Kj/m3 

Costo del petróleo 0,86 US$/gal 

1 galón = 0,003785 m3 

Q = 93785,21 Kj /m3 x 0,003785 m3 = 355,014 Kj 

• Gas natural

Poder Calorifico = 9 678,178 Kcal/m3 
= 40 520,59 Kj/m3 

Precio de gas natural es 3, 70861 US$/1 000 pie3 de gas, se 

procede a igualar costos, por lo cual tendríamos que dividir 

entre4.4 entonces: 

0,86 US$/227,3 pie3 = 0,86 US$/227,3 pie3 

1 pie3 = 0,02831 m3 

Se tendrá 227,3 x 0,02831 = 6,4348 m3 

:. Q = 40520,59 x6,4348 = 260741,89i(/ 

Es decir que para un mismo costo se obtendrá una mayor cantidad 

de calor con gas natural obteniéndose un ahorro de combustible. 



CAPITULO IV 

CÁLCULO DE LA RED INTERNA DE GAS NATURAL 

4.1 Diseño de la red interna de gas natural en planta 

Cálculo de la red a sabiendas del siguiente cuadro. 

Planilla de equipos planta 

Consumo m
3/h 

Posición Cantidad Descripción 
Unidad Total 

Torre de 

1 1 atomización 778,41 778,41 

ATM90 

2 4 Secaderos 46,8 187,2 

Horno Bicanal 

3 1 y 730,50 
730,50 

Monocanal 

Consumo Total Planta (m3/h) 1 696, 11 m::i/h 

Consumo Adicional Proyectado 50% = 848,055 m::i/h 

Consumo Diseño = 25 544,165 m::i/h 

TABLA 4.1: CONSUMO DE EQUIPOS PLANTA INDUSTRIAL 
Fuente Cerámica San Lorenzc 



Diagrama de flujo de carga en planta 

Para uso industrial (Revisar plano adicional) 

Estación regulación. Se muestra diagrama simplificado cargas: 

P = 4 bar 

A B 

122.4 m - -� 

438 m E 

ATM (778,41 m3/h)

Planta �__. Secadero (187,2 m3/h) 
Reguladora 
de gas 

Hornos (730,50 m3/h) 

Reserva 50% (848,055 nl/h) 

Calculo de la red a sabiendas del siguiente cuadro. 

a) Determinando parámetros de diseño.
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Asumido de acuerdo a las características de producción, cálculo del 

diámetro de la tubería entre el punto de entrega(A) y distribución 

(B), el cual ha sido calculado con base en la formula de Renouard, 

fuente Norma Técnica Peruana NTP 111.01 O, publicada 2003-11-27 

Ecuación a aplicar: 

\?¡2 
-�2 =48,6 x s x L c

1

•
82 

x d
--4

·
82 \ 

............... (1) 



Sabiendo: 

P1 = Presión absoluta a la entrada del tramo de cañería (Kg/cm2) 

P2 = Presión absoluta a la salida del tramo de cañería (Kg/cm2) 
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S = Valor adimensional, densidad relativa del gas natural (aire s= 1) 

L = Longitud de calculo de la cañería (metros) 

C = Caudal de gas normal a 15ºC y 760 mmHg (m3/h) 

d = Diámetro interior de la cañería (mm) 

Debemos tener en cuenta lo siguiente: 

a) La formula anterior solo se cumple sí C/d < 150

b) La presión absoluta es igual a la presión manométrica más la

presión atmosférica.

flabs) =�man)+ 1,033 (kg f cnl)

c) La longitud real de calculo será la longitud real del tramo más la

Longitud equivalente por los accesorios del mismo.

L
(ca1cu10) = 

L(rea1) + Lequiv . ................ (en metros)

b) Determinando parámetros de diseño.

V =365,35 d2 

�
p ......... (2)

Siendo entonces: 



V = velocidad de circulación (m/seg) 

C = caudal de gas normal (m3/h) 

P = presión absoluta de calculo (kg/cm2
)

d = diámetro interno de la cañería (mm) 
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Se establece que la velocidad de circulación del gas sea inferior a 

40 m/seg en todos los puntos de la instalación. Esta limitación 

tiende a prevenir de niveles de ruido excesivos y emoción en 

cañerías. 

Para efectuar el predimensionamiento de la red, se adopta con 

cierto margen de seguridad una velocidad de 30 m/seg lo que 

permite con la presión absoluta de trabajo y el caudal circulado, 

efectúa él cálculo de los diámetros. 

Así por lo tanto despejando de la ecuación anterior: 

d = 365,35C = 3 49 fe
� V x p

, � I' . . . . . . . . . . . . (mm) 

C) Calculo de verificación

Una vez efectuado el predimensionamiento de la red de cañería, se 

efectúa él calculo de verificación, aplicando la formula de Renouard. 

Conocidos los diámetros, procedemos a calcular las longitudes 

equivalentes por accesorios, lo que permite determinar la longitud 

de calculo a considerar en la formula. 
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Condiciones: 

a) Tramo de cañería comprendido entre la válvula bloqueo de

servicio y la entrada de reguladores primarios:

La caída de presión no debe ser superior al 10% de la presión

mínima de suministro.

c) Tramos de red internos comprendido entre 2 etapas de

regulación:

La caída de presión máxima no debe superar al 20% de la

presión regulado al comienzo de estos tramos.

d) Tramos de cañería que alimentan en forma directa artefactos

de consumo.

La caída de presión entre el regulador que los abastece y los

artefactos no deben exceder el 10% de la presión regulada.

4.2 Predimensionamiento de red de gas 

Consideramos V = 30 m/seg 

Condición 

(< 40 m/seg) 

Presión suministro = 4 bar = 4,078864 kg/cm2 

P = P<man) + P(atm) = 5, 111864 kg/cm2 



Tramo 

d=J 49 ¡e ' 
p

Caudal 

Donde 

e (m3/h)

Pabsoluto (kg/cm:L)

D (mm) 

d(calculado) di adoptado) 
m

3
/h mm mm Con pulgadas 

AB 2 544,165 77,85 100 

BD 778,41 43,07 51 

BE 187,2 21, 12 25 

BF 730,50 41,72 51 

BG 848,055 44,95 51 

TABLA 4.2: RESUMEN DE PREDIMENSIONAMIENTO 

4.3 Calculo de verificación con diámetro 4" tramo A-B 

Tramo A-B 

P} - P¡J = 48,6 x s L c 1 • 82 x d-4·82 

Reemplazando valores 

S = 0,64675 

L = Lreal + Lequiv. = 438 m + 30,4 = 468, 4 m

C = 2 544,165 m3/h 

d = 100 mm 

Donde Lequivalente 

4 codos 90º = 30 x d x 4 = 30(0, 1) x 4 = 12

5 codos 45º = 14 x d x 6 = 14(0, 1) x 6 = 8,4

1 válvula macho= 100 d = 100(0, 1) = 1 O 

Lequivalente = 14,4 m 

= 12 

= 8,'1 

=10 

30,4 m 

4" 

2" 

1" 

2" 

2" 
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Reemplazando 

[�_; - P; = 48,6 X 0,64675 X 468,4 X (2544,165)"82 
X (100} 4

'
82 

/�� - 11 = 5,32208kg / cni2 

Despejando Ps 

1 P¡ = PJ - 5,322081 ............... (Kg/cm2 )

Sabemos PA = Pmanometrica + Patmosferica = 5, 111864 kg/cm2

Reemplazando 

Ps = 4,5616 kg/cm¿

Pmanometrica en B = 3,52869 kg/cm¿

�PA-s¾ 11,78% << 20% Cumple condición 

4.4 Calculo de verificación tramo B - O con diámetro tubería 3" 
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Se parte con la premisa del cuadro predimensionamiento de la red a 

gas en el tramo 8-D 

PJ - P.} = 48,6 x s x L x 
c 1 • 82 

x
d-4• 82 

Reemplazando valores 

S = 0.64675 

L = Lrea1 + Lequiv. = 122,4 m + 39,474 m = 161, 874 m 

C = 778 ,41 m3/h 
d = mm 



Donde Lequivalente 

2 reducciones = 1 O d X 2 = 1,02 m 
2 válvula globo= 333 d x 2 = 33,966 m 

2 codos 90º = 30 d x 3 = 3, 06 m 
2 codos 45º = 14 d x 2 = 1,428 m 

Lequivalente = 39,474 

Calculo de P� - P6 = �P
8 _0 

�P
8

_0 = P� - P� = 5.470926 kg / cm2

Del calculo tramo A - B -+ P 8 = 4,5616 kg/cm2 

jP
0 

= 3.916 kg/ crrt! (presión absoluta)

� Ps-0% = 18,2% > 10% 

No cumple. 

Ps 
Posición Tramo Caudal D(mm) d 

(kg/cm2
) 

51 
1 B-0 778,41 2" 4,5616 

mm 

64 
2 B-0 778,41 2½" 4,5616 

mm 

75 
3 B-0 778,41 3" 4,5616 

1 
mm 

Po 

(kg/cm
2

) 

3,916 

4,343 

4,456 

TABLA 4.3: RESUMEN DE VERIFICACION TRAMO 8-0 
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�P% 

18,2% 

No 
cumple 

6,19% 
Cumple 

2,98% 
Cumple 



4.4.1 Cuadro resumen de parámetros diseño 
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En el siguiente cuadro de muestra los valores obtenidos según 

calculo para el diseño, tendido de la red de gas natural en 

planta 

Tramo Caudal d (mm) d" PA Ps 6P% 

(m3

h) (kg/cm2
) (kg/cm2

)

A- B 2544, 165 100 mm 4" 5, 111864 4,5616 11,78 

Caudal PA Ps 
Tramo 

(m3h) 
d (mm) d" 

(Kg/cm2
) (Kg/cm2

)

B-D 778,41 75 3" 4,5616 4,456 2,98 

TABLA 4.4: DIAMETRO DE TUBERIAS RED INTERNA

PLANTA 

4.5 Verificación del espesor y el diámetro por calculo del esfuerzo de 

la tubería 

Según la norma A 53/A 53M. 

a) Para tubería 3" Schedule 40, el espesor de la pared nominal debe

ser 0,216" = 5,49 mm.

b) Para tubería 4"Schedule 40, el espesor de pared nominal debe

ser 0,237" = 6,02 mm.

c) Esfuerzo de fluencia Min (SYmin) = 30 000 psi = 2 080 kg/cm2



4.5.1 Verificación espesor tramo A - B (Tubería de 4") 
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I 6,02 mm 
-- =-----=O 0602 < o 07 (Estamos ante un cilindro de pared 
d 100 mm ' 

delgada) 

Aplicamos la formula del esfuerzo circunferencial para los 

cilindros de paredes delgadas. 

P
¡ 

X d
0 cr=---

21:m 

Donde: 

n = 1 para tubería de acero sin costura 

P¡ = presión máxima = 4 Kg/cm2

1: = espesor = 6, 02 

d0 
= diámetro exterior = 112,04 

Reemplazando: 

u= 
4xl 12-04 

= 37,222 kg/cm2 <<< 2 080 kg/cm2 

2x6,02xl 

Tubería de 4" con espesor satisfactorio 

4.5.2 Verificación espesor tramo B - D (tubería de 3") 

1 = 5, 49 mm 
= 0,0732 > 0,07 (Estamos ante un cilindro de pared

d 75mm 

gruesa) 



Aplicando la formula de máximo esfuerzo normal 

P
¡ 
d� + d� 

cr=-�--�-

d2 -d�
O 1 

P¡ = 4 kg/cm2

do = 85,98 mm 

d¡ = 75 mm 

Donde remplazando valores: 

4x(85,982 +75 2
) 

CY =
2 2 

= 29,4588 kg / cm
2 <<< 2080 kg / cm

2

85,98 -75 

:. Tubería de 3" con espesor satisfactorio 
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La norma que consideramos para diseño y construcción de 

estaciones son NTC3949, Gasoductos, estaciones de 

regulación de presión para redes de transporte y distribución la 

cual nos indica para presión de entrega máximo 4, 14 bar. Se 

puede entregar a mas 4, 14 bar a 6, 9 bar exigido algunos 

requisitos de seguridad adicionales 



4.6 Listado de materiales para el tendido de tuberías. 
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Los costos debido a materiales utilizados en la instalación de la red 

interna de gas natural, se muestran en el cuadro siguiente: 

TABLA 4.5 :CUADRO DE LISTADO DE MATERIALES 

ltem Cant Descripción Unid Precio 
Unitario 

US$ 

1 8 Brida slip-on DN4", ANSI 150 lb Pz 26,00 

2 8 Brida slip-on ON3", ANSI 150 lb Pz 24,00 

3 - Codo 90º-4" acero ANSI B 16.9 Pz 18,00 

4 5 Codo 90º-3" acero ANSI B 16.9 Pz 16,30 

5 2 Tubería SCH40, DN4", A-53 / Gr. B Pz 13,75 

6 500 Tubería SCH40, DN3", A-53 / Gr. B Mt 9,80 

7 140 Válvula esférica, brida, DN4", ANSI 150 Mt 496,75 

8 4 Válvula esférica, brida, DN3", ANSI 150 Pz 316,00 

9 2 Reducción concéntrica4"x3" acero ANSI B 16. 9 Pz 24,70 

10 4 Codo 45º - 4" acero ANSI B 16.9 Pz 15,70 

11 6 Tee 3" acero ANSI B 16.9 Pz 17,00 

12 4 Pintura cromato zinc GI 35,00 

13 120 Kg de soldadura Kg 3,60 

Tot:al. ma t:erial.es 



CAPITULO V 

SELECCIÓN, DESCRIPCIÓN Y CARACTERÍSTICAS DE LA RAMPA A 

GAS NATURAL 

5.1 Generalidades 
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Los reguladores de presión de los quemadores de gas tienen que cumplir 

requisitos dinámicos muy estrictos, debido a los bruscos cambios de 

conexión y desconexión y los pequeños volúmenes de tubería entre los 

reguladores y los dispositivos de bloqueo de seguridad del quemador, se 

seleccionara uno de actuación directa y están dentro de la 

tolerancia del grupo de reguladores según NORMA DIN 4788 PARTE 2. 

Los tiempos de apertura y cierre son cortos, de forma que los 

reguladores pueden seguir rápidas variaciones de carga del quemador, la 

selección adecuada y el montaje correcto de los reguladores de presión y 

de los dispositivos de seguridad con los correspondientes tubos de 

funcionamiento son determinantes para un funcionamiento sin 

problemas, los reguladores de presión con dispositivos de seguridad 

tomando como referencia él catalogo son para presiones de salida 

200,140, 100,50 y 20 mbar, cualquier valor ii7termedio se puede 

ajustar con el muelle correspondiente. Estos reguladores están 

concebidos para el funcionamiento del quemador y no para la 
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utilización como estación de transmisión en las instalaciones con 

varios quemadores cada uno debe llevar su propio regulador de presión. 

Los reguladores de presión se instalan directamente al lado del 

quemador de gas como parte de la rampa de accesorios, estos tienen 

como objetivo independientemente de la magnitud de la presión de 

entrada y del caudal de gas, mantener constante la presión de salida en 

los puntos de potencia correspondientes los reguladores se cierran 

automáticamente al aumentar la presión de entrada y cuando el caudal 

es nulo. 

5.1.1 Presiones máximas de entrada 

Para presiones de entrada hasta 0.3 bar se trata de alimentación a 

baja presión, mientras que para presiones mayores a esta se habla 

de alimentación a media y alta presión 

5.1.2 Seguridad contra caudal de gas admisible 

A través del regulador le llega al quemador una presión de gas 

constante en todos los puntos de potencia. Para presiones de 

entrada mayores a 0.3bar hay una seguridad adicional de la presión 

de gas. Se trata de los dispositivos de seguridad VIS y VES

5.1.3 Objeto del regulador de presión de gas 

Los reguladores de presión de gas tienen como objeto, 

independiente de la magnitud de la presión de entrada y del caudal 

de gas, mantener constante la presión de salida en los puntos de 

potencia correspondientes, estos se cierran automáticamente al 

aumentar la presión de entrad o cuando el caudal es nulo 
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5.1.4 Objetivo de la válvula interceptora de seguridad (VIS) 

Esta prevista como dispositivo principal de seguridad contra sobre 

presiones y caudales de gas inadmisibles, este bloque la 

alimentación de gas al alcanzar la presión máxima ajustada. 

Durante el funcionamiento esta abierta. Después del bloqueo la VIS 

no se rearma por si misma, el desenclavamiento debe hacerse 

manual. La VIS va montada delante del regulador de presión de 

gas. A través de un tubo de mando, la VIS obtiene un impulso para 

la puesta en función del tramo de compensación detrás del 

regulador de presión. El ajuste y el control de funcionamiento se 

realizan en la instalación con ocasión de la puesta en marcha. 

También se comprueba el proceso de cierre, es decir si el 

funcionamiento es correcto. 

5.1.5 Objetivo de la válvula de escape (VES) 

Como dispositivo de seguridad, cuando el regulador de presión de 

gas no cierra estancamente, la VES evitan la activación no deseada 

del dispositivo principal de seguridad. Se puede producir un 

aumento inadmisible de la presión cuando el regulador del gas 

suministra una presión de salida demasiado alta debido a una 

avería o cuando la VIS no cierra estanca mente y permite el paso 

de fugas de gas. Al sobrepasar la presión ajustada, la válvula se 

abre contra el muelle de cierre. Si desaparece la sobrepresion, la 

VES vuelve ha cerrace por sí misma. Se dispondrá de un conducto 

hacia el exterior, a fin de eliminar sin peligro alguno de las posibles 
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fugas de gas. Al ajustar la presión de escape de la VES por debajo 

de la presión de activación de la VIS, se puede obtener el hecho de 

que, al producirse un aumento inadmisible de la presión, se active 

primeramente la VES y si continua aumentando la presión, se 

activa finalmente la VIS. La VES va montada en el lado de salida 

detrás del regulador de presión, los dispositivos de seguridad VES 

y VIS van unidos constructivamente al regulador de presión. 
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ESQUEMA 5.1: ALIMENTACIÓN DE GAS A ALTA PRESIÓN CON UN 
REGULADOR DE PRESIÓN Y CON DISPOSITIVO DE 
SEGURIDAD 
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt 
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5.2 Calculo para la selección de implementos de la rampa a gas 

Catalogo tabla Sacmi lmola, DOCUMENTACIÓN TÉCNICA 124.24.A01 

Se muestra tabla, el cual de extrae parte de las características de la 

serie de torre de atomización 

DATOS TECNICOS ATM ATM 
65 90 

GENERADOR DE CALOR 
Potencia térmica Kcal/h 5 500 000 7 500 000 
Electro ventilador Kw(50Hz) 13 14 
quemador 
Electro ventilador Kw - -

Permanente 
Temperatura aire ºc 400-600 400-600
entrada torre 
BOMBA BARBOTINA 

Caudal máximo Uh 2x9 000 2x13 000 
Presión máxima bar 30 30 
Potencia Kw 30 44 

Numero de los nr. 2x2 2x2 
pistones 
TORRE ATOMIZACION 

Boquillas: número nr. 32 32 
máximo 
Consumo térmico Kcal/H2O 800-850 800-850
especifico 
Agua evaporada Uh 6,500 9,000 
(máximo) 
Temperatura polvo ºC 30-50 30-50
atomizado 
Humedad polvo % 1-8.5 1-8.5
atomizado 
AIRE DE DESCARGA 
Electro ventilador m3 /h 63,000 87,000 
principal: caudal 
Electro ventilador Kw 11 O 132 
principal: Potencia 
Ciclones separadores Nr. 2 4 
Temperatura aire en ºC 70-90 70-90
salida 

TABLA 5.1: DATOS TÉCNICOS ATOMIZADOR ATM90 
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt 

ATM 
120 

10 000 000 
30 

-

400-600

3x13 000 
30 
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3x2 
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800-850

12,000 

30-50

1-8.5

113,000 

160 
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70-90



Con el dato de potencia ,según tabla de datos torre de atomización 

ATM90 

1. Potencia Térmica = 7500 000 Kcal/h

1kw 
7500 000 Kcal/h x ------ = 8722,715346 KW

859,824 Kcal I h

Potencia Térmica= 8 722,715 Kw. 

2. Datos obtenidos según cromas de Gas natural -CAMISEA (se

muestra como anexo en el informe)

Tipo de gas PCI Densidad Densidad Factor de 

Kwh/m3 kg/m3 relativa d conexión 

Propano 25,89 2,01 1,555 1,557 

Butano 34,39 2,0708 2,094 1,807 

Gas natural 11,256 0,8364 0,64675 1,00448 

lima 

TABLA 5.2: DATOS DE CROMAS 
Fuente City Gate-Camisea Gas Natural 
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Formulas de conversión de gas licuado, propano, etc., a caudales 

equivalentes de gas natural, fuente catalogo fabricante 

WEISHAUPT 

Vgas natural =Vgas Xf 

Vgas =Potencia quemador/PClgas 

f = (Densidad relativa/0,641)" (1/2) 



Donde f es el factor de corrección 

3. PCI gas natural = 48 443 kj/kg = 13,45638 Kwh/kg

Para el caso de aplicación 

Potencia = 8 722,715 Kw.

Volumen = 
8722' 715 kw 

= 774,9391 m3 
/ h 

11,256Kwh/m3 

Valor legible con el eje del gas natural 

volumen 
= 774,939} X 1,00448 =778,4}mJ/ h 

gas natural 

Volumen de diseño = 778,41 m3/h 

5.2.1 Selección del filtro 
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Para la selección su selección se debe considerar el consumo del 

ATM90 778,41 m3/h, además se conoce por cálculo del diámetro de 

la tubería esta es de 3" DN80. Debemos tener en cuenta que para 

el filtro de gas y la llave de paso deben ser seleccionados de 

tal forma que no sobrepase un valor de perdida de carga de 

aproximadamente 50 mbar (se anexa curva de selección). 
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Del diagrama de perdida de carga Weishaupt seleccionaremos el 

filtro que cumple las condiciones de perdida de carga, presión de 

ingreso a la rampa de gas del atomizador es 3,916 bar. 

Se selecciona: 

FILTER TYP3080 /1 

MAX 4Bar 

Product CE-0085 AS0538 

DN80 

Se muestra cuadro de equipos y materiales utilizados en 

implementar tramo filtro y medidor (bridas de acople tramo filtro y 

medidor de flujo, ver anexos según normas) 

Descripción serie Cantidad 

FIL TER TYP3080 /1 DN80 

max 4bar 
Filtro Product CE-0085 AS0538 1 

CE -0085BM0186 diametro 6" 

QA 400 1502 
Quantometer Pmax 16bar 

Medidor de Qmax 
flujo Qmin 32m3/h 800m3/h 1 

Brida slip on SDFW/N ASTM105 R-3X 150Lb 
SCH40 102556 2 

Acople filtro Brida slip on ON 6" 150ZB WNRF A105 B16.5 

medidor de 103 2 

flujo Reducción de 6"a 3" 2 



Diagrama de pérdidas de carga 
Filtro de gas con llave de paso 
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5.2.2 Selección del regulador de presión 

Para la selección su selección se debe considerar el consumo del 

ATM90 778.41 m3/h, además se conoce por cálculo del diámetro de 

la tubería ( 3" DN80), con la ayuda del diagrama se puede elegir el 

tipo necesario, se deberá considerar los siguientes datos: 

Teniendo como datos: 

Tipo de gas natural (poder calorífico, densidad) 

Potencia del quemador 

Presión de entrada hacia la rampa de selección 

Presión necesaria de salida 

La determinación del punto se realiza de manera tal que partiendo 

del punto de intersección entre el caudal y la presión de entrada, se 

selecciona el tipo o serie que queda justo a la derecha. 

Nota 

Las curvas de caudal son aplicadas para el grupo de regulación 

RG1 O.La oscilación total de la regulación es de +¡_ 10% de la 

presión teórica de salida. Con caudal mínimo aumenta la presión de 

salida en un 10%, con un caudal máximo la presión de salida 

desciende en un 10%, los reguladores de presión del gas son 

reguladores de activación directa y tiene una proporción de 

regulación de 1 /20, es decir, el caudal mas bajo regulable es el 5% 

del caudal máximo. 
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De la curva de selección para presión de salida Pa de 

200mbar, 140mbar, 1 OOmbar Weishaupt, considerar lo siguiente 

Hasta 7 00 m3 /h---------------------------------------------D N 50

Mayores a 700 m3/h hasta 1 750 m3/h---------------DN80 

Mayores a 1 750 m3/h hasta 2 700m3/h ------------DN100 

Mayores a 2 700 m3/h ------------------------------------DN150

Con los valores obtenidos de caudal y presión de entrada al 

regulador, sumados a ellos la curva de selección de regulador, 

selecciono el regulador de presión con las siguientes 

características. 

Tipo Weishauupt 7/1-50-80 peso 68Kg 
RR 16-50-54-12N-033 

Diámetro conexión de entrada DN50 
Diámetro conexión de salida DN80 
P(entrada)= 4bar P(salida)= 100-21 O mbar 
Numero de identificación CE-0085 AQ 1103 
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ESQUEMA 5.4: ESQUEMA DE REGULADOR DE PRESIÓN 

SELECCIONADO 
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt 



ESQUEMA 5.5: REGULADOR DE PRESIÓN TIPO WEISHAUPT 
7 /1-50-80 Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt 
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5.2.3 Control de estanqueidad regulador de presión 

El VPS504 trabaja según el principio de formación de presión. El 

programador entra en funcionamiento al producirse la demanda de 

calor. El control de estanqueidad se realiza antes de cada arranque 

del quemador. El VPS504 se comprueba automáticamente durante 

la secuencia de conexión. Si existiese una avería, no se produciría 

el arranque y aparecería la indicación de "AVERÍA" 

Datos Técnicos 

Presión máxima de trabajo 

Volumen de prueba 

Aumento de presión por bomba 

500mbar 

4,01 

20mbar 

Tensión/Frecuencia AC 230V-15% HASTA 240 +10%/50Hz 

Protección /Duración de la conexión 

Fusible incorporado en la carcaza 

Corriente de conexión Salida de trabajo 

Tiempo de liberación 

N máximo de ciclos de prueba 

Temperatura ambiental 

serie 04 IP54/100% 

T6.3L250V 

max 1 A 

10 a 26 s 

20/h 

1!JC ............... 60C 

Posición de colocación vertical hasta horizontal 



1 2 3 4a 4 8 5 

Con elcc!rov./1/vulas OM\/ y control de estanqueidad VPS 

-----------------------------

ESQUEMA 5.6: ESQUEMA VPS504 

Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt 

1 ) Llave de paso 

2) Filtro regulador de gas

3) Regulador de presión

4) Presos tato de gas

4a) Presostato de gas máxima (para TRD)

5) Electro válvula doble (DMV)

5b) Electro válvula para gas de encendido

6) Claveta de gas

7) Manómetro con pulsador

8) Control de estanqueidad VPS

9) Quemador
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Desarrollo del programa Control de Estanqueidad 

La bomba interna del motor aumenta la presión del gas en el tramo 

de prueba en aproximadamente 20mbar respecto a la presión Pe 

existente en el lado de la entrada de la válvula V1 .Ya durante el 

tiempo de prueba el presostato diferencial incorporado controla la 

estanqueidad en el tramo de prueba. Al alcanzar la presión de 

prueba se desconecta la bomba del motor (fin del tiempo de 

prueba.)EI tiempo de liberación (10 ... 26s) depende del volumen de 

prueba (max 4.0l).Cuando el tramo de prueba es estanco, tras max 

26 s se produce la liberación del contacto del al programador, se 

ilumina la lámpara de señal amarilla. 

Si el tramo de prueba no es estanco o no se alcanza el aumento de 

presión de +20mbar durante el tiempo de prueba (max 26s) el VPS 

pasa a avería. Se ilumina la lámpara roja mientras se produce la 

liberación del contacto por el regulador ( demanda de calor.) 

Si durante el tiempo de prueba cayese brevemente la tensión de 

alimentación 

automático 

a la VPS 504, se producirá un nuevo arranque 
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ESQUEMA 5.7: DESARROLLO DEL PROGRAMA 
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt 
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5.2.3.1) Selección del control de estanqueidad 

Para la selección del sistema de debe considerar el Tiempo 

de liberación, es el tiempo que necesita el VPS para ejecutar 

un ciclo completo de trabajo, el tiempo de liberación del VPS 

504 depende del volumen de prueba y de la presión de 

entrada para nuestro caso, se muestra parámetros de 

selección de acuerdo a catalogo fabricante WEISHAUPT: 

Vprueba 

Pe 
Tt 

> 1,5 1
> 20 mbar
> 10 s

Volumen de prueba V
p
rueba· 

volumen entre V1 en el lado de salida y V2 

en el lado de entrada 

1 V prneba.max=4 1

Volumen de prueba de los aparatos de mando múltiple 

Tipo Rp/DN Volumen de prueba 

DMV-D(LE)503/11 Rp3/8 0,091 

DMV-D(LE)507/11 Rp3/4 0,091 

DMV-D(LE)512/11 Rp1 1/4 0,25 1 

DMV-D(LE)520/11 Rp2 0,251 

DMV-D(LE)5040/11 DN40 0,36 1 

DMV-D(LE)5050/11 DN50 0,361 



DMV-D(LE)5065/11 

DMV-D(LE)5080/11 

DMV-D(LE)5100/11 

DMV-D(LE)5125/11 

DN65 

DN80 

DN100 

DN125 

0,60 1 

1,701 

2,301 

3,751 
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Seleccionamos el VPS que cumple con las condiciones del 

diseño de la rampa a gas natural, a sabiendas que la presión 

de salida en mbar del regulador de presión WEISHAUPT 

con dispositivo de seguridad seleccionado anteriormente 

tiene el siguiente rango de salida desde 100 - 21 O mbar. 

Sabemos que el tiempo de liberación que cumple esa 

condición cuando la presión es mayor a 20mbar, por lo tanto 

el volumen de prueba tiene que ser mayor a 1,5 1, por ende 

el tiempo de liberación mayor a 1 O segundos. 



83 

Volumen de prueba VS comparado tf, información de 
curva del fabricante 
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ESQUEMA 5.8: Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt 

volumen de prueba de aparatos de mando múltiple, 

seleccionamos 

TIPO 
DMV-O (LE) 5080/11 
DMV-D (LE) 5100/11 
DMV-D (LE) 5125/11 

Seleccionado 

Volumen de prueba 
DN80 1,70 1 
DN100 2,30 1 
DN125 3,75 1 

DMV-O5100/11 
VPS 504 
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ESQUEMA 5.9: CONEXIÓN ELÉCTRICA VPS SERIE 04 
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt 
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ESQUEMA 5.1 O: INSTALACIÓN REGULADOR 7/1-50-80 
INCLUIDO DVS 504 
Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt 

Donde: 

5a) Regulador de presión, alta presión 

11) VPS504



TABLA 5.3: RESUMEN DE LA LISTA DE MATERIALES A INSTALARSE 

EN LA RAMPA A GAS 

ltem Cant Descripción 

1 1 FIL TER TYP3080 /1 DNBO 

2 1 

max 4bar 
Product CE-0085 AS0538 

Medidor de flujo 
CE -0085BM0186 diámetro 6" Quantometer 
QA 400 150Z Pmax 16bar 

Brida slip on SDFW/N ASTM105 R-3X150Lb SCH40 102556 

Brida slip on ON 6" 150ZB WNRF A105 B16.5 103 

Reducción de 6"a 3" 

85 

3 

4 

5 

6 

2 

2 

2 

2 
Brida de transmisión excéntrica de aluminio, presión de trabajo 
máxima 3bar conexión de brida norma DIN2699 PN 16(DN50/DN80) 

7 1 

8 1 

10 1 

11 1 

Regulador De Presión tipo Weishauupt 7 /1-50-80 
RR 16-50-54-12N-033 
diámetro conexión de entrada DN50 
diámetro conexión de salida DN80 
P(entrada) = 4 bar P(salida)= 100-21 O mbar 
Numero de identificación CE-0085 AQ 1103 

Control de estanqueidad 
DMV-D (LE)5100/11 

Quemador tipo G70/2A Protección IP40 
Potencia mínima 1 OOOKw Potencia maxima=1 O 500Kw 

Motor ventilador Weishaupt 22 Kw 3500RPM 



ESQUEMA 5.6: DIMENSIONES REGULADOR DE PRESIÓN TIPO WEISHAUPT 7/1-50-80

Fuente Fabricante SACMI, Weishaupt 

Figura 3 - Tipos 5/1 a 8/1 Tipos d, di d, 1¡ d. ds h 1 h:2' h2 

d3 G3/4ROSlerior 5/1-25/50 25 50 310 1" 19C 470 660 ¡95 
_ 1Rcgulador de r,re· . . 

I 5/1-25/80 25 80 31 O 1" 1 SC 4 70 660 195 
� . RR16 ' 1-

1

• ·--
�/- s·on 

�-- . _ , 6/1·50/50 50 50 31 O 1'' 190 485 68J 195 
,f 1 �\ /�, 1 � 6/1-50/80 50 80 310 1 11 190 465 68:J 195 

... 15 .... 
(,( \ . .,., ,_ . ., -d!],.._ d? L-ffJr�·¡-r/1) 7/1·50/50 50 :O 405 1" 190 485 62C 195 

! 1 l \� � ,Y \z.. 7/1-50/80 50 50 405 1" 190 485 630 195 
h * ! �F 1 j 1

1 
'Z_'--4 �:. 'j 7/1-50/100 50 100 405 1" 190 485 680 195 

l 1 1ri 1 • � .•. 

,' 
1 h 8/1-80/80 80 80 405 1" 190 545 735 240

8/1-80/100 80 80 405 1" 190 545 735 240 
8/1-80/150 80 80 405 111 190 545 735 240 

j íl . Tipos hi h, hs 1, b '3 1, b 

, J1t1 5/1-25/50 430 350 280 133 180 847 250 95 
- d� 5/1-25/80 430 36C 280 133 180 1 O 16 250 95 

Brica )_!
6/1-50/50 4�0 35G 29� 179 2�0 752 �50 95 

� ou,12633 . 6/1-50/80 t00 35C 29:i 179 2o0 1104 :¿50 95 --- - -V I 
7 /1-50/50 430 35C 295 179 250 752 250 95
7 /1-50/80 450 360 295 179 250 1104 250 95 
7/1-50/100 46C 370 295 179 250· 1204 250 95 

3 8/1-80/80 45J 3:0 355 21 O 3CO 952 250 95
8/ 1 ·80/100 46C 370 355 21 O 3CJ 12511 250 95 
8/1-80/150 460 400 355 21 O 3CO · 234 250 95 

1 i 0 memcrE.na y máxima anchLra 2) Medida par2. desmontaje del muelle



CAPITULO VI 

COSTO DE INVERSIÓN PARA LA EJECUCIÓN DEL PROYECTO DE 

CONVERSIÓN DE COMBUSTIBLE 

6.1 Costo total de ejecución del proyecto 

Del capitulo anterior se realizaron los cálculos respectivos del tendido 

de tubería, así como el listado de materiales, en el presente capitulo se 

realizaran cuadros de costos para obtener el costo total de la inversión 

del proyecto Cabe señalar que se sumaran los de la inversión de la 

implementación de la rampa a gas, se sabe que con el sistema gas con 

control de la hermeticidad se simplifica el sistema de arranque, así 

como aumenta su confiabilidad de operación. 

El quemador de gas Weishaupt seleccionado cumple con las 

siguientes normas: 

* 90/396/EWG - Normativa de aparatos a gas

* 89/336/EWG - Compatibilidad electromagnética

* 73/23/EWG - Normativa sobre baja tensión

Normas según fabricante. 



TABLA 6.1: COSTO MATERIALES, INSTALACIÓN RED DE SUMINISTRO 
PLANTA 

ltem Cant Descripción Unid Precio 
Unitari 

o 
US$ 

1 8 Brida slip-on DN4''. Amsi 150 lb Pz 26,00 

2 8 Brida slip-on DN3", Amsi 150 lb Pz 24,00 

3 - Codo 90º-4" acero Amsi B 16.9 Pz 18,00 

4 5 Codo 90º-3" acero Amsi B 16.9 Pz 16,30 

5 2 Tubería SCH40, DN4", A-53 / Gr. B Pz 13,75 

6 500 Tubería SCH40, DN3", A-53 / Gr. B Mt 9,80 

7 140 Válvula esférica, brida, DN4", ANSI 150 Mt 496,75 

8 4 Válvula esférica, brida, DN3", ANSI 150 Pz 316,00 

9 2 Reducción concéntrica 4"x3" acero Amsi B 16.9 Pz 24,70 

10 4 Codo 45º - 4" acero Amsi B 16.9 Pz 15,70 

11 6 Tee 3" acero ANSI B 16.9 Pz 17,00 

12 10 Pintura cromato zinc GI 35,00 

13 120 Kg de soldadura Kg 3,60 

14 Accesorios de apoyos tuberías 

Total materiales 

88 

Precio 

Total 
US$ 

208,00 

192,00 

90,00 

32,60 

6 875,00 

1 372,00 

1 987,00 

632,00 

98,8 

94,2 

68,00 

350,00 

432,00 

600,00 

13031,00 
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TABLA 6.2: COSTO MATERIALES, INVERSIÓN RAMPA A GAS 

ltem Cant Descripción Unid Precio Precio 
Unitari Total 

o US$ 
US$ 

1 1 
FIL TER TYP3080 /1 DN80 
max 4bar Pz 200,00 200,00 

Product CE-0085 AS0538 

Medidor de flujo 
2 1 CE -0085BM0186 diámetro 6" Quantometer Pz 175,00 175,00 

QA 400 150Z Pmax 16bar 

Brida slip on SDFW/N ASTM105 R-3X150Lb 
3 2 SCH40 102556 Pz 25,00 50,00 

Brida slip on ON 6" 150ZB WNRF A105 B16.5 
4 2 103 Pz 28,50 57,00 

5 2 Reducción de 6"a 3" Pz 23,50 47,00 

6 2 Brida de transmisión excéntrica de aluminio, Pz 30,00 60,00 
presión de trabajo máxima 3bar conexión de 
brida norma DIN2699 PN 16(DNS0/DN80) 

Regulador De Presión 
tipo Weishauupt 7 /1-50-80 

7 1 
peso 68Kg Pz 1565,00 1 565,00 
RR 16-50-54-12N-033 
diámetro conexión de entrada DNS0 
diámetro conexión de salida DN80 
P(entrada)= 4bar 
P(salida)= 100-21 0mbar 
Numero de identificación CE-0085 AQ 1103 

8 1 
Control de estanqueidad Pz 450,00 450,00 
DMV-O (LE)5100/11 
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10 1 Quemador tipo G70/2A ProteccionlP40 

Potencia mínima 1 000Kw,Potencia máxima Pz 3850,00 3 850,00 

10500Kw 

Motor ventilador Weishaupt 22 Kw 

11 1 Pz 450,00 450,00 
3500RPM . 

6 904,00 

Total materiales 

COSTOS DE OBRAS CIVILES 

ltem Cantidad Descripción Precio Precio 

unitario total 

US$ US$ 

1 20 m3 Excavaciones, asiento tubería 60 1 200,00 

2 ------- Alineación con teodolito tubería ------- 4 000,00 

5 200,00 

Costo obra civil 
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COSTO DE MANO DE OBRA TRABAJOS MECÁNICOS 

ltem Descripción US$ 

1 Montaje electromecánico 11 000,00 

Mano de obra - diseño - fabricación y montaje 

960,00 

2 Radiografía (60 uniones empalmes) 

11 960,00 
Costo M.O. trabajos mecánicos 

CUADRO DE RESUMEN 

Descripción US$ 

Costo materiales, red de suministro planta 13 031,00 

Costo materiales rampa gas Atomizador 5 904,00 

Cambio de 2 tarietas PLCcontrol del atomizador 2 200,00 

Costo de obras civiles 5 200,00 

Costo de mano de obra trabajos mecánicos 11 960,00 

Total inversión 38 295,00 



* Costo de combustible

Costo operación con * Costo de electricidad

Petróleo industrial # 5 * costo de mantenimiento

Costo de operación * Costo del proyecto

Gas natural * Costo combustible

* Costo de mantenimiento:

93 

Representa el 5% con respecto 

al anterior combustible. 

6.2.1 Costo Operacionales anuales del petróleo industrial 

El análisis de los costos operacionales con el petróleo 

industrial R500, se tomara como data histórica de consumo 

planta de dicho combustible para la torre de atomización 

ATM90, el cual nos permitirá hacer la relación de consumo 

por mes. Se debe tener encuentra el programa semanal de 

atomización que esta en funciona de la producción de 

molienda y el consumo de prensas, sobre la base de dichos 

factores, se muestra los siguientes resúmenes de costos 

operacionales en la planta industrial CERAMICA SAN 

LORENZO. 



ESQUEMA 6.1: CONSUMO DE PETROLEO INDUSTRIAL EN LA TORRE DE ATOMIZACIÓN ATM90 ANTES DE LA CONVERSIÓN
FUENTE: PLANTA INDUSTRIAL CERAMICA SAN LORENZO 

CONSUMO DE PETROLEO INDUSTRIAL QUEMADOR ATM90 

Numero de articulo GPERTR002 Petroleo Industrial RS00 
Sucursal/planta .................. Costo unitario del combustible 2.66 soles/galon 

ubicación ·················· Consumo de combustible es 135 galones /hora

lote/serle .................. Considerando mes =31 días

Areas May-04 Abr-04 Mar-04 Feb-04 Ene-04 Dlc-03 Nov-03 Oct-03 Sep-03 Ago-03 Jul-03

consumo de combustible en (gal) 93154,00 89710,00 88434,00 89128,00 97180,00 92433,00 88950,00 97090,00 97180,00 88127,00 90550,00 
costo total ATOMIZACION(soles) 247789.6 238628.6 235235.6 237080.5 258498.8 245871.8 236607 258259.4 258498.8 234417.8 240863 
costo total ATOMIZACION(USD) 79,932.14 76,976.97 75,882.45 76,477.57 83,386.71 79,313.48 76,324.84 83,309.48 83,386.71 75,618.65 77,697.74 
tiempo de operación horas/dia 22.26 21.44 21.13 21.30 23.22 22.09 21.25 23.20 23.22 21.06 21.64 

Consumo anual de combustible petroleo industrial US$/anual 

CONSUMO DE MANTENIMIENTO TORRE DE ATOMIZACION ATM 90 
Numero de articulo GPERTR002 
Sucursal/planta .................. 

ubicación . ............ , .... 

lote/serle . ....... . ... . ..... 

Areas 1 May-04 Abr-04 1 Mar-04 1 Feb-04 1 Ene-04 1 Dlc-03 Nov-03 1 Oct-03 1 Sep-03 l Ago-04 1 Jul-04 
_.....:;::::::CostoManlfflimienldSol5)..:.:..,s .-J 5,951.51 2,161.161 4,214.51 I 5,577.491 3,774.391 4,938.69 3,051.861 3,057.217 2,865.037 7)67.221 2,731.69 

Consumo Mantenimiento en US$/año 

94 

Jun-03 
95128,00 

253040.48 
81,625.96 

22.73 
949,932.71 

Jun-04 
2,744.08 

15,026.10 



ESQUEMA 6.2 : COSTOS OPERACIONALES Y COSTOS DE MANTENIMIENTO 

ANTES DE LA CONVERSIÓN 

FUENTE: PLANTA INDUSTRIAL CERAMICA SAN LORENZO 

-· . ------- - -- --- ·----·- - - -· .. --··-- -----· --- -·- -·-- -- ... ---- - ·-- ------ --- -·--·- �----- ---- ----· --- -

tn íl 
- -

250000 

225000 I I 1-----lnl-----lnt-----_ LJ LnJ LJ 1-----< 1-------l 1-----l I I � 

200000 -1-l 1--------1 1-------t t-----1 1-----l 1--------1 1--------< 1-------1 1----t t-----1 1-----1 1-----1 1---

17 5000 _j_.J 1--------1 1-----l t-----1 1-----t 1-------1 1-----l 1--------1 1----l 1-------1 ,_ _ __, t-----1 1--

150000 J_J t--------1 ,_ _ __, 1--------1 1----l 1--------1 

1

-----l t------1 ,_ _ __, t-----1 1----l 1-----l 1---

� 125000 �-1 t-----1 1-----t 1-----l 1----l 1-----1 1-----l 1--------1 1----l ,__ _ __, ,_ _ __, ,__ _ __, 1--

100000 +-1 1-------1 1-----t 1-----1 1-----l r-------1 1----l 1-----1 1----l 1-----l 1-----l 1----1 1---

7 5000 � 1--------1 ,_ _ ___, ,___ _ __, 1-----1 t-----1 1----t t-----1 1----t t------1 1-------< t-----1 

1

--

50000 

-1-

1 

::::: ::::: ::::: ::::: ::::: ::::: ::::: ::::: ::::: ::::: ::::: 

1

-

-

25000 n 1---

º Lb Lb Lb L __ b lb lb lb lb lh 

jun-03 jul-03 ago-03 sep-03 oct-03 nov-03 dic-03 ene-04 feb-04 mar-04 abr-04 may-04 

meses 

1 O Costo de Combustible Industrial R-500 O Costo de Mantenimiento Mensual 1 
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ESQUEMA 6.3: COSTO TOTAL DE MANTENIMIENTO CON PETROLEO INDUSTRIAL RSO0 EN TORRE DE ATOMIZACIÓN ATM90 
COSTO TOTAL DE MANTENIMIENTO ANTES DE LA CONVERSIÓN 

FUENTE: PLANTA INDUSTRIAL CERAMICA SAN LORENZO 

Areas Mav-04 Abr-04 Mar-04 Feb-04 Ene-04 Dic-03 Nov-03 Oct-03 Sep-03 Ago-03 Jul-03 

MOLIENDA -;�-·.,.:�.-� 6,126.93 4,548.76 8,555.99 6,070.64 5,752.56 11,474.96 9,129.64 259,30 4,048.98 4,149.60 5,412.62 

ATOMIZACION 5,951.51 2,161.16 4,214.51 5,577.49 3,774.39 4,938.69 3,051.86 3,057.21 2,865.03 7,767.22 2,731.69 

PRENSADO .. i,-c;:.7.-:;.�---: 11,433.79 17,055.57 13,817.73 17,199.80 27,770.08 14,811.00 16,686.94 18,828.55 11,562.37 19,740.92 8,940.21 

SECADO�:.,.;..;�-i:o..�-:: 4,419.74 6,811.98 4,037.84 5,420.32 1,686.82 1,441.31 1,263.29 3,332.23 631.80 2,178.82 1,043.85 

ESMALTADO .;;�¡.;�lí¼é� 75,033.45 63,617.14 41,753.94 39,211.81 40,422.45 28,136.67 66,532.74 75,536.83 40,427.60 24,768.07 41,723.64 

HORNO·R.¡,,;_i'}��� 20,719.26 13,132.20 23,914.23 15,591.15 13,889.58 21,048.59 11,184.89 11,136.11 14,776.16 8,220.16 13,226.70 

CLASIFICACION-�-f!'::"-.. 15,901.67 12,892.47 11,575.44 13,893.08 8,240.97 12,551.42 18,768.79 12,277.83 20,299.44 10,771.11 13,288.99 

MOLINOS ESMALTE 2,406.50 3,543.36 8,477.98 5,262.31 10,286.84 1,162.96 3,853.89 2,259.59 1,451.53 6,509.64 2,172.07 

CORTE·,- •:-r,�----�_¡¡,.�'W.::¡1_: 240.00 183.45 269.91 252.92 385.71 149.52 212.00 11.00 548.77 226.36 217.00 

}OJAL(SOLES/MES)_ 142,232.85 123,946.09 116,617.57 108,479.52 112,209.40 95,715.12 130,684.04 126,698.65 96,611.68 84,331.90 88,756.77 

96 

Jun-03 

3,168.34 

2,744.08 

11,060.04 

1,401.06 

36,778.13 

17,766.74 

7,181.63 

2,578.86 

40.95 

82,719.83 



ESQUEMA 6.4: COSTOS DE MANTENIMIENTO EN LA PLANTA INDUSTRIALCERAMICA SAN 
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6.2.2 Costo Operacionales con gas natural 

Para él calculo de los costos operacionales debemos 

considerar el análisis de precios del combustible según cuadro 

de precios emitido por OSINERG en Mayo del 2001 indica un 

cuadro de acuerdo a las características de consumó, tipo, 

ubicación un valor del costo tarifaría del gas natural. Para 

nuestro análisis energético nuestro consumo en planta supera 

los 45 000 MMBTU, cabe señalar que posteriormente se 

ampliara la capacidad instalada de la planta, para lo cual en el 

diseño de la tubería ya se contempla dicho adicional. 

Descripción Tipo Ubicación Consumo Costo 

m3 US$/KPC 

Gran Independiente Dentro de > 3,714 

industria Lima 32217.87 

Fuente OSINERG Mayo 2001 

Del cuadro anterior podemos establecer que deacuerdo a las 

condiciones energéticas de consumo planta, implicaría un 

costo por combustible gas natural de 3,714 US$/KPC. 

Convirtiendo a US$/ m3 : 

3 714 US$/KPC = O, 131 US$/m3 

' 
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Para efectos de Facturación se deberá considerar lo siguiente: 

Los Clientes Independientes como es el caso recibirán tres 

facturas por separado por los tres conceptos que se detallan a 

continuación, dado que el precio y las tarifas se encuentran 

expresadas en unidades diferentes a las de medición, es 

necesario realizar las siguientes conversiones 

!Concepto Unidad Unidad Precio /Tarifa 

De de 

Lectura Facturación 

Suministro de Gas Kcal MMBTU US$/MMBTU 

PLUSPETROL 

!Transporte de Gas mJ std m..j std US$/Kpc 

por Red Principal (serán convertidos a 

de Transporte US$/m3 std) 

ITGP

!Transporte de Gas m..j std mJ std US$/Kpc 

por Red Principal ( serán convertidos a 

de Distribución US$/m3 std) 

GNLC

Debemos considerar para él cálculo de costo de combustible, 

el Programa Semanal de Molienda, el cual no da una 

referencia de las horas de operación atomizador al mes. 



ESQUEMA 6.5: PROGRAMA SEMANAL DE MOLIENDA Y ATOMIZACIÓN, BASE REFERENCIAL 
PARA EL CONSUMO ANUAL DE GAS NATURAL EN LA PLANTA INDUSTRIAL 

Programa Semanal de Molienda y Atomización 

Inicial 01/05/04 

Mol 1 

Mol 2 

Mol3 

Mol4 

Mol5 

Mol6 

Mol 7 

Molinos Bajados 14 

Ingreso Barbotina (m3) 231.38 

Consumo Barbotina (m3) 165.45 

Saldo Barbotina A + B (rn3) 280 346 

Marcha del A TM l. ·1
Horas de Marcha del A TM 14 

Ingreso de Polvo Ton 182 

Consumo Polvo Ton 230 

Saldo Polvo 520 472 

02/01/04 

14 

231.38 

260.00 

317 

B 
·1 1

22

286

270 

488 

03/01/04 04/01/04 

15 15 

247.91 247.91 

283.64 283.64 

282 246 

: DESCARGA 

CARGA 

1 1 1 T 
24 24 

312 312 

270 270 

530 572 

PASTA SL-17 

05/01/04 06/01/04 07/01/04 08/01/04 

15 12 7 15 

247.91 198.33 115.69 247.91 

283.64 0.00 130.00 283.64 

210 408 450 414 

1 1 1 1 11 1 1 1 
24 o 11 24 

312 o 143 312 

270 270 270 200 

614 344 241 353 

100 
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ESQUEMA 6.6: CONSUMO DE GAS NATURAL EN LA TORRE DE ATOMIZACIÓN ATM90 

CONSUMO DE GAS NATURAL ATM90 
Numero de articulo GPERTR002 GAS NATURAL 

Sucursal/planta . . ..... . ..... . . . .. Costo unitario del combustible 0.131 US$/m3 

ubicación ········· · · ·· ····· Consumo de combustible es 778.41 m3/h 

lote/serie .. . ... . . . . . . . . . . .. Poder Calorifico 11. 256 kwh/m3

Areas May-04 Abr-04 Mar-04 Feb-04 Ene-04 Dic-03 Nov-03 Oct-03 Sep-03 Ago-03 Jul-03 Jun-03 
tiempo de operación horas/día 22.26 21.44 21.13 21.30 23.22 22.09 21.25 23.20 23.22 21.06 21.64 22.73 

Dias del mes 31 30 31 29 31 31 30 31 30 31 31 30 

costo total A TOMIZACION(US$) 70,363.50 65,576.22 66,798.27 62,979.09 73,404.52 69,818.90 65,020.67 73,336.54 71,036.64 66,566.38 68,396.58 69,536.67 

Consumo anual de combustible gas natural US$/anual 822,833.97 
Consumo Mantenimiento en US$/año 7,750.00 
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TABLA 6.3: RESUMEN DE COSTOS OPERACIONALES 

Descripción 

Consumo de combustible 

Precio del combustible 

incluye IGV 

Consumo de combustible al 

año (US$/año) 

Costo de mantenimiento 

anuales (US$/año) 

Costos totales al año 

Atomizad ar 

Petróleo Industrial Gas Natural 
500 

1 107 064 Galiana 6 281, 7154 Nm3/año 

2,66 soles/galon 0,131 US$/m3

949 932,71 822 833,97 

15 026,10 7 750,00 

964 958,81 830 583,97 



ESQUEMA 6.7: REPRESENTACIÓN COMPARATIVA DE AMBOS COMBUSTIBLES CON RESPECTO A 

LOS COSTOS OPERACIONALES ANUALES EN EL ATOMIZADOR ATM90 

960000 M9932:71 

935000 +-------------------------l 

910000 +--------------------------11 

885000 -1-------------------------ll 

...Jet 860000 +------------------------l1I 

(/) 835000 +----------------,_"'7<'?<:?<"><"""".,.._------------1'i 
:::) ' 

810000 -----

785000 +-------, 

760000 +--------, 

735000 I'. ,,¡ ' !, .J'.:!lli � 

Petroleo Industrial R500 

COMBUSTIBLE 

10 Gas Natural O petroleo Industrial R500 1 
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CAPITULO VII 

CONSIDERACIONES ECONÓMICAS 

7.1 Consideraciones económicas 

Luego de los cálculos de diseño, costos de implementación y montaje 

debido al cambio de combustible, en el presente capitulo se 

desarrollara índices que garantizan el retorno de la inversión, se espera 

algún retorno en el futuro por las privaciones que se han hecho para 

efectuar la inversión. Para el proyecto industrial o lo que espera la 

empresa es incrementar la producción del producto o reducir los costos 

de fabricación, en este caso seria reducción de costos operacionales. 

Los cálculos de ingeniería nos dan una estimación para satisfacer el 

propósito que se pretende, para lo cual se hace necesario evaluar el 

grado y la aceptabilidad del riesgo debido a que esta determina los 

posibles beneficios. 

Muchos de los métodos utilizados para sopesar la incertidumbre 

descansan en opiniones subjetivas de las posibilidades de ciertas 

eventualidades, por lo tanto las proyecciones no son mejores que las 

opiniones en las cuales están basadas. 
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Un método es agregar un factor de riesgo a la tasa de descuento 

deseado, a continuación se detalla los indicadores utilizados en el 

presente documento, los indicadores económicos utilizados. 

• El periodo de repago

• Retorno a la invers,on

7.2 Índices económicos 

El análisis económico para evaluar la conveniencia de invertir en 

determinado proyecto de conservación de energía: utilizará indicadores 

de rentabilidad. Los indicadores de rentabilidad considera factores 

como inversiones, ahorro, costos, vida útil, etc. 

La peculiaridad de las inversiones en eficiencia energética en que la 

inversión se paga en ahorro, la aplicación de los indicadores 

mencionados depende fundamentalmente del monto de la inversión 

requerida. La evaluación económica de las mejores con inversiones 

recuperables en periodos menores de 2 años, generalmente, no 

considera el principio de que el dinero tiene un precio que depende del 

tiempo. La motivación principal de la inversión es generar beneficio lo 

antes posible. Los indicadores económicos utilizados para bajar 

inversiones son: 

El periodo de repago y el retorno de la inversión 
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• Periodo de repago

Este indicador permite conocer el periodo en que la inversión puede 

ser recuperada sin considerar la actualización del dinero. Este 

periodo se expresa mediante la igualdad. 

donde: 

IP 
1 1 -

= --_ � 1. ano� 
j A-UIVI¡

= Inversión total, incluyendo mano de obra y materiales (US$) 

A = Ahorro anual debido a la reducción del consumo energético 

(US$/año) 

OM = Costos anuales de operación y mantenimiento 

correspondiente a la aplicación de la mejora (US$/año) 

Normalmente si P es menor que la mitad de la vida útil, estimada 

del equipo sistema que forma parte de la mejora, la inversión es 

rentable. El periodo de repago no permite comparar inversiones en 

equipos de los que se suponen vidas estimadas diferentes. 

• Retorno de la inversión

Este indicador permite conocer el porcentaje que representa el 

ahorro anual neto, respecto a la inversión total. Toma en cuenta la 

vida útil estimada del equipo o sistema, pero como el caso anterior, 

no considera la actualización del dinero. El retorno a la inversión se 

expresa mediante. 
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= inversión total, incluyendo mano de obra y materiales (US$) 

A = Ahorro anual debido a la reducción del consumo energético 

(US$/año) 

OM = costos anuales de operación y mantenimiento 

correspondiente a la aplicación de mejora (US$/año) 

1 
D = - = depreciación anual del equipo o sistema a instalar 

V 

(US$/año) 

V = vida útil estimada del equipo o sistema a instalar, años 

Es típico considerar si la inversión en rentable sI R es mayor del 

15% al 20%. 

• Consideraciones generales

En vista que los costos de inversión y los costos operativos para el 

quemador de la torre de autorización ATM 90 son menores que 

cuando se opera con petróleo industrial 500 y bajo este concepto lo 

evaluaremos. 
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Consideraciones: 

a) El horizonte de la vida del equipo (quemador) es 20 años

b) La tarifa de gas natural tendrá un valor estable durante los 5 años

siguientes.

c) La depreciación del equipo se realiza en 1 O años y en forma lineal.

d) Se considera capital de inversión propio de la empresa.

e) El régimen de trabajo producción continua 24 hrs.

7 .3 Análisis precios de combustibles 

En los siguientes gráficos se muestra el comportamiento del precio 

del petróleo R- 500. 

[ Q Variacion Precio Combustible Petroleo ��00 J 

3.5 

e 3 
o 

2.5 
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0.5 
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97 98 

�---------

99 2000 2001 2002 2003 2004 
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PETROLEO INDUSTRIAL 500 

1997 1998 
-

1,63 soles/galón 1,063 
--

Fuente DGH MEM 

1999 
- - -

1,681 
2000 

- -

2,185 
2001 

� ---

2,04 
2002 

- - --

1,8 
2003 

� -

3,0 
2004 

3,52 
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Para efectos de evaluación económica considero el precio del 

petróleo industrial 500 de 2,66 soles/galón. 

La evaluación económica de las mejoras con inversiones recuperables 

en periodos menores de 2 años, no considera el principio de que el 

dinero tiene un precio que depende del tiempo. 

En el siguiente cuadro se dan los precios tentativos del gas natural 

según OSINERG estos varían entre 3,0 y 3,9 US$/MMBTU, para 

nuestro análisis económico consideraremos que el precio del gas 

natural 3.4109 US$/MMBTU 

Cuadro precios gas natural 

Numero 1 2 3 

Cliente gran industria generador gran industria 

Tipo independiente independiente independiente 

Ubicación fuera de lima FL dentro de lima 

Consumo > 32217.87 >32217.87 >32217.87

MBTU/mes 

US$/KPC 

Gas natural 1,800 1,000 

Transporte 

AP 1,643 1,096 

Distribución 

AP 

Distribución 

BP 

Total 3,443 2,096 

Los precios incluyen el lGV. 

FL: Fuera de Lima, DL: Dentro de Lima 

FUENTE OSINERG MAYO 2001 

1,800 

1,643 

0,270 

3,714 

4 5 

generador pequeña 

regulado regulado 

D.L. D.L.

= 

>32217.87 32217.79 

1,000 1,800 

1,096 1,643 

0,180 0,270 

0,215 

2,276 3,929 
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7.4 Evaluación económica 

Esta nos permite dimensionar el impacto en términos económicos por el 

cambio de combustibles. Aquí considera las inversiones nuevas 

necesarias para implementar el uso del gas natural. Los ingresos serán 

exclusivamente los provenientes por el ahorro en el costo del 

combustible, así como También ahorro en costos operativos, del 

capitulo anterior se considera una inversión de 

7.5 Cálculo del periodo de Repago 

El costo de combustible con gas natural 

38 295,00 US$. 

= 822 833,97 US$/año 

El costo de consumo petróleo industrial R-500 = 949 932, 71 US$/año 

El ahorro por consumo de combustible 

=A= 949 932,71 - 822 833,97 = 127 098,74 US$/año (incluido IGV) 

La inversión del sistema a gas natural = 1 = 38 295,00 US$ (incluye 

IGV) 

OM = Costo anuales mantenimiento, correspondiente a la mejora 

COM = Costo anual mantenimiento atomizador 

¡oM = COM
gas natural - COMR. 500) 

COMR-500 = 15 026, 1 O US$/año (incluido IGV) 

COMgas natural =7 750,00 US$/año (incluido IGV) 

OM = 7 750 00 - 15 026, 1 O = -7 276, 1 US$/año (incluido IGV)
1 



p = I = 38295,00 _ 0 6 
A-OM [127098,74]-[-7276,1]- ' _ 

IP = 0,6 años! < ( menor a la mitad de la vida uno �(J = 5 J

7.6 Cálculo del Retorno de Inversión 

1 1 1 

D = � = Depreciación anual del equipo o sistema a instalar (US$/año)

38295,00 
D = ---- = 1914,75 US$/a110

20 

1 A-OM-D 1 R = 
1 

x100 •..... (a)

A= 127 098,74 US$/año 

OM =-7276, 1 US$/año 

D = 1914, 75 US$/año 

1 = 38 295,00 US$/año 

Reemplazando valores de la ecuación a: 

IR= 287%1 

Este valor es mayor al 20% (recomendado) 

Concluimos que el proyecto cumple con los 2 indicadores, periodo de 

repago será en un año aproximadamente, retorno de inversión 187%, 

además en el primer año él VAN es de US$ 75 186.01 indicativo que el 

proyecto proporciona esa cantidad de remanente por sobre lo exigido 



CAPITULO VIII 

IMPACTO DEL CAMBIO DE COMBUSTIBLE SOBRE EL MEDIO 

AMBIENTE 

8.1 Monitoreo de emisiones atmosféricas 

Según lo señalado en los Protocolos de Monitoreo de Calidad de Aire y

Emisiones de los Sub Sectores Hidrocarburos y Minería del Ministerio 

de Energía y Minas (MEM), así como lo establecido por las normas de 

la Agencia y Protección Ambiental de Estados Unidos de Norteamérica 

(US - EPA). 

8.1.1 Objetivo 

Realizar las mediciones de las concentraciones de las emisiones 

gaseosas y partículas generadas por las chimeneas de las 

principales fuentes, que actualmente se encuentran funcionando 

con la planta. 
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8.1.2 Fuentes de Emisión y Parámetros Evaluados 

Fuente de emisión 

1. Presecadero Monocanal

2. Presecadero Canal alto

3. Presecadero Canal bajo

4. Horno Monocanal

5. Horno de cocción canal alto

6. Horno de cocción canal bajo

7. Corte y secado

8. Atomizador

9. Secadero 1

1 O. Secadero 2 

11 . Secadero 3 

Parámetro evaluado 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

Partículas 

Monóxido de carbono, CO 

Óxido de nitrógeno, NOx

Dióxido de azufre, S02 

Dióxido de carbono, % C02 

% Oxígeno, 02 

Temperatura de salida de gases 

Temperatura ambiente 

Exceso de aire 

Velocidad de salida de gases 

Caudal de emisión de gases 

12. Secadero 4
(flujo volumétrico) 

• Flujo de masa

• Tiempo de emisión

1 
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8.1.3 Consideraciones de Muestreo de campo y análisis 

8.1.3.1 Partículas 

Método 5 USE PA: Determinación de Emisiones de 

Partículas desde fuentes fijas. 

El procedimiento para la determinación de material 

particulado en chimeneas es el descrito en el "CODE OF 

FEDERAL REGULATIONS" Parte 40, Título 60 de la 

Agencia de Protección del Medio Ambiente de los 

Estados Unidos (USEPA). Se empleó el Muestreador 

lsocimético Universal Stack Sampler marca Grascby. 

La masa particulada se ha determinado 

gravimétricamente después de sacar el agua sin 

mezclar. 

La localización de los puntos de muestreo para fuentes 

fijas. 

8.1.3.2 Gases y parámetros complementarios 

Método Electroquímico 

El análisis de gases de combustión (CO, NOx , S02) 

porcentaje de oxígeno y temperatura el que fueron 

realizados con un equipo de lectura directa, basado en 

el principio de celdas electroquímicas marca ECOM 

AMERICA L TO modelo ECOM AC, que opera a 2,5 

LPM, y presenta los rangos de detección siguientes: 

• Monóxido de carbono, CO : O - 4000 ppm. 



• Óxido de nitrógeno, NO

• Dióxido de azufre, S02 

• Oxígeno

: O - 4000 ppm 

: O- 5000 ppm 

: O- 21% 

• Temperatura de la chimenea : O - 1800 ºF

8.1.3.3 Velocidad de Salida de los Gases 
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Las mediciones de velocidad corresponden a lo 

señalado por US - EPA en el método 2 del Código 

Federal: 

Determinación de la velocidad (a través de la diferencia 

de presiones) y flujo volumétrico en gases de chimenea, 

para lo cual se emplearon un tubo Pitot tipo "estándar" y 

un manómetro de columna tipo inclinado marca Dwyen. 

8.1.4 Estándares de Comparación Referencial 

R.M. Nº 315-96-EM. Niveles Máximos permisibles de elementos y

compuestos presentes en emisiones procedentes de unidades 

Minero - Metalúrgicos Julio 1996. 

Parámetro Nivel máximo permisible mg/m;j

Partícula 100 



Decreto Presidencial Nº 2 225· 
' 

. 
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Normas sobre el control de la contaminación atmosférica 

23/04/1992. República de Venezuela 

Parámetro Nivel máximo permisible mg/m3 

Dióxido de azufre 

Oxido de nitrógeno 

Monóxido carbono 

8.1.5 Emisiones Atomizador ATM 90 

5000 

540 

570 

Parámetro Gas natural 

Partículas mg/m3 567 

Dióxido de azufre mg/m3
< 2,62 

Oxígeno% 02 1,67 

Dióxido de carbono %CO2 9,1 

8.1.6 Discusión de resultados 

Petróleo industrial 500 

>> 2,62

4,02 

11,75 

Con el propósito de contar con el registro de las emisiones, se 

evaluaron todas las fuentes fijas de emisiones atmosféricas 12 

puntos de monitoreo, incluyendo aquellas que solo operan 

eventualmente o se encuentran fuera de servicio. 

Partículas 

Las emisiones de partículas esencialmente provienen del 

atomizador. Actualmente el atomizador dispone de un filtro ciclón 
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que retiene las partículas mayores entre un 50 a 70%, la 

medición efectuada en la salida del atomizador filtro ciclón 

alcanzó 567 mg/m3 a razón de un flujo promedio de 66 113 

m3
N/h, que supera el límite de emisión referencial de 100 mg/m3

establecido por la R.M. Nº 316-96-EM, niveles máximos 

permisibles de elementos y compuestos presentes en emisiones 

procedentes de unidades Minero Metalúrgicas Julio 1996. 

De acuerdo a las coordinaciones realizadas se dispondrá a la 

salida del Atomizador y filtro ciclón de un nuevo filtro de mangas, 

que dispondrá una eficiencia de retención de partículas del 99%, 

eliminando las emisiones de este contaminante ambiental. La 

instalación del filtro de mangas será considerada como parte de 

la mitigación de impactos negativos en el plan de Manejo 

Ambiental. 

Monóxido de Carbono 

Las concentraciones de monóxido de carbono presentan 

variaciones entre un mínimo de 4 mg/m
3 un máximo de 102 

mg/m3 
, alcanza concentraciones inferiores al límite de emisión 

referencial de 570 mg/m
3 establecido por la República de 

Venezuela en el decreto presidencial Nº 2.225 normas sobre el 

control de la contaminación atmosférica. 

Emisiones de Dióxido de Carbono 

Con el cambio de combustible obtenemos una reducción del % de 

C02 de los gases de combustión, es evidente que con el gas 
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natural se emite menos CO2, y CO, con esto originamos un menor 

impacto debido a la problemática del efecto invernadero. 

Dióxido de Azufre 

Debido a que prácticamente el gas natural es exento de azufre, 

las concentraciones de las emisiones gaseosas (NOx, SO2, CO, 

etc.) como producto del proceso de combustión alcanza valores 

por debajo de sus respectivos límites de referencia de la 

República de Venezuela. Esto se debe esencialmente al cambio 

de residual 500 por gas natural desde julio de 2004. 



CONCLUSIONES 

1) Consideramos que es viable el proyecto de conversión a gas natural

en nuestra planta industrial debido a que tendríamos un periodo de

repago en un año, además en el primer año se obtendrá VAN=75

186,00 US$ lo cual indica que el proyecto proporciona esa cantidad

de remanente por sobre lo exigido, garantiza cuan factible es la

conversión tras su evaluación económica.

2) Él cálculo tiene como fin definir la red de abastecimiento de gas

natural de los equipos en planta y además se evalúa el hecho el cual

pueda servir de suministro para una segunda ampliación de la planta,

por lo que se concluye que de encontrar velocidades por encima de

las recomendadas, estas deberán ser reducidas únicamente por

mayores diámetros de tubería ya que se descarta el elevar la presión

debido a que el proyecto no contempla dicho fin.

3) Se concluye que existirá un troncal de alimentación planta con

diámetro de 4 pulgadas y un ramal de alimentación a la torre de

Atomización de 3 pulgadas, el dimensionamiento de las tuberías se

efectúa desde el punto de vista de máxima presión y de velocidad de

transporte.
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4) Representa un gran impacto desde el punto de vista de costos

operacionales anteriormente estos representaban en la Torre De

atomización ATM90 949 932,71 US$, con la conversión a gas

natural representan 822 833,97 US$, lo cual implica un ahorro

aproximado del 20% anual, cabe anotar que se cuenta con un

suministro continuo ya que no requiere de tanques de

almacenamiento disminuyendo los riesgos que ello implica y también

los costos financieros por el almacenaje, comparado 

combustible petróleo industrial 500.

con el

5) El equivalente energético del gas natural es de menor precio y

permite obtener importantes ahorros frente a los otros combustible,

según nuestra proyección el precio equivalente ( US$/MMBTU)

del gas natural es menor que el del petróleo industrial 500, esta

variación representa 2,61 US$/MMBTU, entonces es el gas natural

la mejor alternativa de conversión, además se agrega que es una

energía limpia por cuanto disminuye la cantidad de emisiones

frente al combustible en cuestión.
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6) La conversión de combustible a gas natural tiene un impacto positivo

sobre la protección al Medio Ambiente, ya que prácticamente el gas

natural es exento de azufre, las concentraciones de las emisiones

gaseosas (NOx, SO2, CO, etc.) como producto del proceso de

combustión alcanza valores por debajo de sus respectivos límites de

referencia de la República de Venezuela. Esto se debe

esencialmente al cambio de residual 500 por gas natural.
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PREFACIO 

A. RESl�ÑA IIISTÓIHCA 

A.1 La presente Norma Técnica Peruana fue elaborada por el Comité Técnico 

de Normalización de Gas Natural Seco, mediante el sistema 2 u Ordinario,. durante los 
meses de octubre 2002 a junio del 2003, utilizó como antecedente a los que se indican en 
el capítulo correspondiente. 

A.2 El Comité Técnico de Normalización de Gas Natural Seco, presentó a la

Comisión de Reglamentos Técnicos y Comerciales -CRT-, con fecha 2003-07-18, el PNTP
111.010:2003, para su revisión y aprobación; siendo sometido a la etapa de Discusión
Pública el 2003-08-20. No habiéndose presentado ninguna observación, fue olicializado
como Norma Técnica Peruana NTP 111.010:2003 GAS NATURAL SECO. Sistema de
tuberías para instalaciones internas industriales. 1ª Edición, el 17 de diciembre del
2003.

A.3 Esta Norma Técnica Peruana ha sido estructurada de acuerdo a las Guías 
Peruanas GP 001: 1995 y GP 002: 1995. 
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GAS NATURAL SECO. Siste1na de tuberías para 
instalaciones internas industriales 

l. OH.JETO 

Esta Norma Técnica Peruana establece los requisitos que debe cumplir del sistema de 
tuberías para el suministro de gas natural seco en las instalaciones internas ·industriales en 
referencia a la especificación de los materiales, el diseño y dimensionamiento, la 
construcción y las exigencias mínimas de seguridad para una operación confiable. 

Esta Norma Técnica Peruana incluye consideraciones generales y referencias normativas 
internacionales para los equipos de regulación de presión y medición, así como los 
requerimientos de seguridad para los sistemas de combustión de los equipos de consumo. 

En referencia a los equipos de consumo, estos deberán ser certificados. 

En todas aquellas aplicaciones que están fuera del alcance de esta NTP como son el 
sistema de tuberías para el transporte y la distribución de gas natural seco, el gas natural 
comprimido para uso vehicular y plantas de generación eléctrica, entre otros, deberán 
utilizar las normas técnicas nacionales o intcrnacionaks adecuadas. 

2. REFERENCIAS NORMATIVAS 

Las siguientes normas contienen disposiciones que al ser citadas en este texto, constituyen 
requisitos de esta Norma Técnica Peruana. Las ediciones indicadas estaban en vigencia en 
el m_omento de esta publicación. Como toda Norma está sujeta a revisión, se recomienda a
aquellos qu� hacen acuerdos en base a ellas, que analicen la conveniencia de usar las 
ediciones recientes de las normas citadas seguidamente. El Organismo Peruano de 
Certificación posee, en todo momento, la información de las Normas Técnicas Peruanas en 
vigencia. 
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2.1 

2.1.I 

2.1.2 

2.2 

2.2.1 

2.2.2 

2.2.3 

2.2.4 

2.2.5 

2.3 

2.3.1 

Normas Técnicas Peruanas 

NTP 342.522:2002 

NTP 342.052:2000 

Cobre y aleaciones de cobre .. Desde Parte 1 
hasta parte 20 

Cobre y aleaciones de cobre. Tubos redondos 
de cobre sin costura, para gas y agua 

Normas Técnicas Internacionales 

ISO 7-1: 1994 

ISO 2281 1 :2000 

ISO 14313:1999 

ISO 4437: 1997 

ISO 8085:2001 

Pipe threads whcrc prcssure - light joints are 
made 011 the threads. Part 1: dimensions, 
tolerances an_d clesignation 

Pipe threads where pressure - tight joints are 
not made on the threads. Part 1: dimensions, 
tolerances and designation 

Petroleum and natural gas industries - pireline 
lransporlation syslem ...:. pipe I ine val ve 

Buried PE pipes for the supply of gaseous 
fue Is - metric series - speci íication 

PE fittings for the supply of gaseous fuels 
melrics series - Part. 1, Part. 2, and Part 3 

Normas Técnicas Regionales 

CEN EN 12279:2000 Service Lines - Functional Requirements 
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2.3.2 CENEN 12 186:2000 

2.3.3 CEN EN 1776: 1998 

2.3.4 CEN EN 1359: 1998 

2.3.5 CENEN 12480:2002 

2.3.6 CEN EN 334: 1999 
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Gas Supply Systems Gas Pressure 
Regúlating Stations for Transmission and 
Distribution - runctional Requirements 

Gas Supply Systems - Natural Gas Measuring 
Stations - Functional Requirements 

Gas Meters - Diaphragm gas meters 

Gas meters - rotary displacement gas meters 

Gas Pressure Regulators for inlet pressures up 
to l 00 bar 

2.4 Normas Técnicas de Asociación 

2.4. l ASTM A539: 1999 

2.4.2 ASTM A254: 1997 

2.4.3 ASTM A 53:1998 

2.4.4 ASTM A 106: 1999 

2.4.5 ASTM C3 837: 1995 

Standard specification for electric resistance
welded coiled steel tubing for gas and fue! oil 
lines 

Standard speci fication for cooper brnzed steel 
tubing 

, Standard Specilication for Pipe, Steel, I31ack 
and 1-lot-Oipped, Zinc-Coated We1ded and 
Seam1ess 

Standard Specification for Seamless Carbon 
Steel Pipe for High-Temperature Service 

Standard Speci lication for Seam less Copper 
Tube for Natural Gas and Liqucfied J>etrolcum 
(LP) Gas Fuel Distribution Systerns 

/ 



NORMA TÉCNICA 
PERUANA 

NTP 111.01 O 
4 de 38 

2.4.6 

2.4.7 

2.4.8 

2.4.9 

2.4.10 

2.4.11 

2.4.12 

2.4.13 

2.4.14 

2.4.15 

2.4.16 

2.4.17 

J\STM 13 88: 1996 

J\STM 13 280:2002 

ASTM A 193 M :2003 

ASTM !\ 194M :2003 

ASTM D 2513:2003 

J\STM D 2774:2001 

ANSI/AGA LC 1:2001 

Spcci lication for Scam lcss Coppcr Water Tubc 

Spcci fication ror scarn lcss coopcr tubc lor air 
co1H.litioning and rcfrigcration licld scrviccs 

Alloy-steel and stainless steel bolting materials 
for high-temperature service 

Carbon and alloy stccl nuts íor bolts for high
pressure and h igh temperature service 

Thermoplastic gas pressure pipe, tubing and 
fittings 

Standard practice íor underground inslallalion 
of thermoplastic prcssure piping 

Interior Fuel Gas Piping System Using 
Corrugated Stainles steel Tubing 

ANSI B 16.18: Casl copper alloy solder joint prcssure fittings 

ANSI/ ASM E B 16.10:2000 Cast iron pipe ílange and flan ge fittings 

ANSI/ASME B 1.20.1: 1992 Screw Threads - Pipe Threads, General 
Purpose (inch) 

/\NSI/J\SME B 36.10:2000 Wcldcd and scamlcss wroughl slccl pipe 

/\SME B 16.20:2000 Standard lor ring - _joinl gaskcls anJ groovcs 
íor stcel pipe ílangc 
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2.4.18 ANSI 816.18:2000 

2.4.19 ASMI� B 16.4: 1998 

2.4.20 ANSI-MSSSP58 

2.4.21 ANSI B 109:2000 

2.4.22 ANSI 109.3:2000 

2.4.23 ANSI B 109.4: 1998 

2.4.24 API 5L:2002 

2.4.25 API 6D:2002 
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Cast cooper alloy soldier joint pressure fittings 

Casl iron lhreaded fitting 

Pipe hangers and supports-materials, design 
and man u facturer 

Diaphragm-type Gas Displacement Meters. 
Partes I y 2 

Rotary-type Gas Displacement Melers 

Self-operated diaphragm-type natural gas , 
service regulators 

Line Pipe 

Pipeline valves 

2.5 Normas Técnicas Nacionales 

2.5.1 CEN UNE�EN 746-1: 1997 Equipos de tratamiento térmico industrial: 
· Parte 1: Requisitos comunes de seguridad para
equipos de tratamiento térmico industrial

2.5.2 . CEN UNE-EN 746-2: 1997 Equipos de tratamiento térmico industrial: 

2.5.3 CEN prEN 1555:2002 

Parte 2: Requisitos de· seguridad para la 
combustión y los sistemas de manutención de 
combustibles 

Plastic p1ping systcm ror gas supply 
Polyethylene (PE). Partes I a 4 

/ 
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2.5.4 CEN UNE-EN 12007-2:2000 Polyethylene pipe lnstallations 

2.5.5 

2.5.6 

3. 

DIN 30670: 1991 

MSS SP-25 

Polyethylene coatings íor s_teel pipes and 
fitting 

Standard marking system for valves, fittings, 
flan ges and un ions 

CAMPO DI� APLICACIÓN 

Esta Norma Técnica Peruana se aplica únicamente a las instalaciones industriales donde el 
gas natural seco deberá ser usado como combustible y tiene como alcance el sistema de 
tuberías con presiones hasta 400 kPa incluido (4 bar incluido), que van desde la salida de 
la Estación de Regulación de Presión y Medición Primaria (ERPMP) hasta los puntos de 
conexión de los equipos de consumo. 

4. DEFINICIONES 

Para los propósitos de esta Norma Técnica Peruana se aplican las siguientes definiciones: 

4.1 accesorio (fitting): En un sistema de tuberías es usado como un elemento 
de unión, tal como un codo, una curva de retorno, una "tee", una unión, un reductor con 
rosca en sus extremos ("bushing"), una cruz, o una tubería corta con rosca en sus extremos 
("nipple"). No incluye artículos tales como una válvula o un regulador de presión. 

4.2 aguas abajot Se entiendo por "aguas abajo de" o "corriente abajo de'; á · la 
expresión que ubica a un determ inadb objeto que se encuentra instalado después del punto 
de referencia en el sentido de la circulación del fluido. 

4.3 aguas arriba: Se entiende por "aguas arriba de" o "corriente arriba de" a la 
expresión que ubica a un determinado objeto que se encuentra instalado antes del punto de 
referencia en el sentido de la circulación del fluido. 
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4.5 entidad competente: Es el ente gubernamental responsable de verificar la 
correcta aplicación de cualquier parte de esta NTP o el funcionario o la agencia designada 
por esta entidad para ejercitar tal función. 

4.6 certificado: Se aplica este término para cualquier accesorio, componente, 
equipo de consumo, o para la instrucción de instalación del fabricante, el cual es 
investigado e identificado por una organización designada para comprobar que cumple con 
los estándares reconocidos o con los requisitos aceptados para la prueba. 

La certificación implica pruebas y es realizada por una organización rcconociua encargada 
de dicha prueba. Esta es realizada de acuerdo con estándares reconocidos, o con los 
requisitos de construcción y desempeño. La certificación es reconociua generalmente por 
un sello de certificación o una etiqueta. 

4.7 combustión: Proceso químico de oxidación rápida entre un combustible y 
un comburente que produce la generación de energía térmica y luminosa, acompañada por 
la emisión de gases de combustión y en ciertos casos partículas sólidas. 

4.8 componente: Una parte esencial de un equipo de consumo que es capaz de 
realizar una función(es) independiente(s) y contribuir a la operación del equipo. Un 
ejemplo de un componente es un termostato. El termostato es capaz de una operación 
independiente, y contribuye a la operación del aparato controlando su ciclo de cncendido
apagado. 

4.9 condensado (condensación): Un líquido separado del gas natural seco 
(Inclusive gas combustible) debido a una reducción en la temperatura o a un aumento en la 
presión. 

4.1 O distribuidor: Concesionario que realiza el servicio público de suministro de 
gas natural seco por red de duetos a través del sistema de distribución. 

4.11 equipo de consumo: Un artefacto para convertir gas natural seco en energía 
e incluye a todos sus componentes. Puede ser una caldera, un horno industrial, etc. 1/ 



NORMA TÉCNICA 
PERUANA 

NTP 111.010 
8 de 38 

4.12 estación de regulación de preswn y medición primaria (ERPMJ>):
Conjunto de elementos instalados con el rrorósito de reducir y regular automúlicamcnte la 
presión del fluido aguas abajo del punto de entrega y medir los volúmenes de gas 
consumidos. Asimismo, asegura que la presión no sobrepase de un límite rrcl'ijado ante 
follas eventuales. 

4.13 estación de regulación de presión secundaria (subestación): Conjunto de 
elementos instalados con el propósito de reducir y regular automáticamente la presión del 
fluido aguas a abajo de la Estación de Regulación de Presión y Medición Primaria. Su 
utilización se requiere cuando la presión de trabajo del equipo de consumo difiere de la 
presión de la ERPMP regulada y asignada. 

4.14 empresa instaladora de gas: Persona natural o jurídica debidamente 
calificada y registrada ante la entidad competente para poder ejecutar, rerarar o modificar 
instalaciones internas de gas natural seco, y cuyo rerresentante es una rersona 
experimentada o entrenada, o ambos en tal trabajo y ha cumplido con los requisitos de la 
entidad competente. 

4.15 medidor: Instrumento utilizado para cuantificar el volumen de gas natural 
seco que fluye a través de un sistema de tuberías. 

4.16 presión de diseño: Es la presión máxima que puede alcanzar la instalación, 
valor con el que debe dimensionarse la misma y seleccionarse los materiales. 

4.17 pres10n max1ma admisible de operac1011 (MAPO): Es la pres,on de 
operación máxima que puede alcanzar la instalación en condiciones de máxima demanda. 

4.18 presión de prueba: Presión a la cual es sometida el sistema antes de entrar 
en operación con el fin de garantizar su henneticidad. 

4.19 presión de operación: Presión a la que deben orerar satislactoriamente las 
tuberías, accesorios y componentes que están en contacto con el gas natural seco en un 
sistema de tuberías. Esta será como máximo igual a la MJ\PO. 

4.20 purga: Eliminación de un fluido no deseado (gaseoso o líquido) del sistema. 
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4.21 ramal (tubería lateral): Es la parle de un sistema de tuberías que conduce 
gas natural seco desde la tuhería principal de la instalación interna a un equipo de 
consumo. 

4.22 regulador de presión: Dispositivo que reduce la pres1on del fluido que 
recibe y la mantiene constante, independientemente de los caudales que permite pasar y de 
la variación de la presión aguas arriba del mismo, dentro de los rangos admisibles. La 
regulación puede efectuarse en una o varias etapas. 

4.23 revestimiento: Sistema de protección de superficies metálicas contra la 
corrosión mediante el sellado de la superficie. 

4.24 SDR: Relación entre el diámetro nominal externo de una tubería de 
polietileno y su espesor nominal de pared 

4.25 separador/filtro: Conjunto de elementos prefabricados que responden a un 
proyecto particular y que se destinan a retener partículas sólidas y/o líquidas contenidas en 
el gas natural seco. 

4.26 tubería de superficie o aérea: Tubería a la vista, que no está en contacto 
con el suelo ni está empotrada en la pared. 

4.27 tubería empotrada/oculta: Tubería que, cuando está ubicada en una pared, 
en el piso, o en el lecho de una construcción terminada, esta escondida de la vista y sólo 
.puede ser expuesta por el uso de una herramienta. No se aplica a la tubería que pasa a 
través de una pared o división. 

4.28 válvula: Instrumento colocado en la tubería para controlar o bloquear el 
suministro de gas natural seco hacia cualquier sección de un sistema de tuberías o de un 
aparato de co_nsumo. 

4.29 válvula de alivio por venteo: Un artefacto diseñado para abrirse a fin de 
prevenir un aumento de la presión del gas natural seco en exceso, de un valor especificado 
debido a una emergencia o una condición anormal. 

,, 
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4.30 vúlvula de servicio: Es una válvula de cierre general del suministro del gas 
natural seco, instalada fuera del predio del usuario final, y uhicada en la línea <le servicio 
de la Distribuidora. La válvula de servicio constituye el punto <le entrega del gas del 
Distribuidor al usuario industrial. 

4.31 válvula de seguridad de cierre rápido: Una válvula que corta 
automáticamente el suministro de gas natural seco en el sistema de tuberías. 

4.32 válvula unidireccional (back check): Una válvula que está normalmente 
cerrada y permite el flujo en sólo una dirección. 

5. SELECCIÓN DEL MATERIAL DEL SISTEMA DE TUBERÍAS 

5.1 En las instalaciones internas industriales se podrán utilizar los siguientes 

tres materiales: acero, cobre y polietileno (PE). 

5.2 La selección del material se hará entre otros, en función de: 

El lugar en que se ubicará la tubería 

La presión 

El diámetro necesario 

Los riesgos de corrosión específicos 

Circunstancias o factores de deterioro específicos. 
La disponibilidad del material en el mercado local 

5.3 No se podrán usar otros materiales tales como: caucho, policloruro de vinilo 
(PVC), asbesto-cemento, hierro fundido, plomo, y tuberías de polietileno destinadas a 
aplicaciones distintas que no cumplan con normas específicas para gas natural (por 

ejemplo distribución de agua). 
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5.4 Las tuberías y los accesorios retirados de una instalación de gas natural 
seco, o de una instalación que ha transportado gas licuado de petróleo (GLP) pueden ser 
vueltos a empicar para conducir gas natural seco, siempre que: 

5.4.1 Se determine que las tuberías y los accesorios que se van a reutilizar 
cumplan con las exigencias de la presente NTP; y 

5.4.2 Las tuberías y los accesorios que van a ser reutilizados hayan sido 
limpiados, inspeccionados, probados y cumplan con los requerimientos de la presente 
NTP. 

5.5 Las instalaciones industriales existentes cuyo sistema de tuberías está 
transportando GLP, pueden ser vueltos a emplear para conducir el gas natural seco, 
siempre que, las tuberías y accesorios cumplan con las exigencias normativas y 
consideraciones para los materiales y las pruebas de hermeticidad indicadas en la presente 
NTP. 

6. SELECCIÓN DEL MATERIAL DE LA TUBERÍA EN FUNCIÓN DE
SU UBJCACION

La siguiente Tabla nos indica el material de la tubería en función de su ubicación espacial. 

6.1 

TABLA 1 - Material de la tubería en función de la ubicación 

Tubería subterránea Tubería de superficie 

acero revestido/ PE/ cobre revestido acero pintado/ cobre 

El revestimiento 

6.1 .1 Las tuberías de acero subtcrrúncas deberún ser protegidas contra la 
corrosión con un revestimiento adecuado. Si este revestimiento es de polietileno, debe;á 



NORMA TÉCNICA 
PERUANA 

NTP 111.010 
12 de 38 

ser con forme a la norma DIN 30670 o equivalente. El uso de cintas o rinturas eroxílicas 
estarán sujetos a arrobación ror la entidad comretente. 

6.1.2 Las tuberías de acero de superficie scrún protegidas contra la corrosiún con 
pintura o galvanización, o ambas. 

6.1.3 Las tuberías de cobre enterradas contarán con un revestimiento para su 
adecuada protección anticorrosiva y mecánica. 

7. SELECCIÓN DEL MATERIAL DE LA TUBERÍA EN FUNCIÓN 

DEL DIÁMETRO 

7.1 En las tuberías de PE y acero no se especifican límites; sin embargo, estas 
deberán tener dimensiones y características que cumplan con las normas técnicas 
referenciadas en esta NTP. 

7.2 En las tuberías de cobre el diámetro no deberá exceder 29 mm . 

7.3 De manera general se evitará, para las tuberías metálicas, el uso de 
diámetros muy pequeños (inferiores a 12,7 mm (1/2")) que podrían ser susceptibles de ser 
involuntariamente dañados o doblados. 

8. ESPECIFICACIONES TÉCNICAS DE LAS TUBERIAS 

8.1 Tuberías de acero rígido 

8.1.1 Las tuberías de acero deberán cumrlir con la última edición de las normas: 
J\ PI 5L, J\STM A 53, J\STM J\ 106 ó J\ NSI/ J\SME 13 36.1 O o equivalente. 
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8.2. l Las tuberías de polietileno deberán cumplir con la última edición de las 
normas: ISO 4437, CEN prEN 1555, también es aplicable en las instalaciones internas 
industriales la norma ASTM D 2513. 

8.3 Tuberías de cobre 

8.3.1 Las tuberías de cobre para gas natural deberán cumplir .con las normas: 
ASTM 837, ASTM B88, NTP 342.052 6 equivalente, con reforencia principalmente a las 
tuberías tipo K o L, o tubería equivalente en unidades métricas. 

8.3.2 Estas tuberías no deben utilizarse cuando el gas suministrado tenga un 
contenido de sulfuro de hidrógeno superior en promedio a O, 7 mg por cada 100 litros 
estándar de gas natural seco. 

8.4 Tuberías metálicas flexibles 

El propósito de la tubería metálica flexible es de disipar vibracione�, prevenir la 
transmisión de esfuerzos, acomodar la expansión o contracción térmica, evitar la flexión 
excesiva, facilitar la instalación, entre otros, en el sistema de tuberías. 

8.4: 1 Se permitirá el uso de tubería flexible sin costura de cobre y acero, siempre 
que el gas transportado no contenga elementos o sustancias que causen corrosión en estos 
materiales. 

8.4.2 
A254. 

La tubería flexible de acero debe cumplir con la ASTM A539 ó la ASTM 

8.4.3 La tubería flexible de acero corrugado debe cumplir la ANSI/ AGA LC 1, en
cuanto a su construcción, instalación y requisitos de funcionamiento. 
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8.4.3 La tubería flexible de cobre deberá cumplir con cualquiera de las siguientes 
normas ASTM B 88 para el tipo K o L, la ASTM 888M o la ASTM 8 280. 

9. ESPECIFICACION TÉCNICA DE LOS ACCESORIOS Y BRIDAS 

9.1 Accesorios y bridas para tuberías de acero 

9.1. l Todos los accesorios roscados deberán tener rosca cónica conforme a las 
normas ISO 7.1, ISO 228.1, ANSI / ASME B 1.20.1 ó equivalente. 

9.1.2 Para asegurar la estanqueidad de la rosca, se utilizará un sello de fibra no 
orgánica, cinta de teflón o sello líquido (tipo locktite o similar). El asbesto; el cáñamo u 
otras fibras orgánicas están prohibidos. 

9.1.3 Las bridas deben cumplir con ANSI/ ASME B 16. l ó ANSI/ ASME 816.20. 
Las juntas de estanqueidad no deben contener asbesto y deben ser resistentes a 
temperaturas elevadas. 

9.1.4 Los espárragos y sus tuercas correspondientes deberán cumplir con las 
normas ASTM A 193 y ASTM A 194. 

9.2 Accesorios para tu be rías de polietileno 

9.2. l Todos los accesorios deben cumplir con la última edición de la ISO 8085, 
CEN prEN 1555, y en las instalaciones industriales es también aplicable la norma i\STM 
D 2513. 

9.3 Accesorios para tuberías de cobre 

9.3.1 Los accesorios mecánicos y soldaduras deben cumr,lir con la norma ANSI 
816.18 ó NTP 342.522-1 a NTP 342.522-20 u otras normas reconocidas y equ ivalcntcs. 



NORMA TÉCNICA 
PERUANA 

NTP I J·I.010 
15 de 38 

9.4 Los accesorios en su totalidad deberán ser aprobados para su uso con gas 
natural seco. 

10. ESPECIFICACIÓN TÉCNICA DE LAS VÁLVULAS

10.1 Válvula <le cierre manual 

10.1.1 Las válvulas deberán ser aprobadas para su uso con gas. La tecnología y los 
materiales de las válvulas deberán estar de acuerdo a la presión y condiciones de trabajo. 
El material de la válvula deberá estar en concordancia con el de la tubería en la cual se 
instala. 

10.1.2 Las válvulas para aplicaciones aéreas deberán ser enteramente metálicas, 
incluyendo el cuerpo, elemento sellante, etc. Asimismo, deberán ser resistentes a altas 
tempera turas. 

10.1.3 Las válvulas deberán ser fáciles de operar, generalmente de tipo esférica, 
siendo claramente identificable si la válvula esta abierta o cerrada. 

10.1.4 Las válvulas deberán ser fabricadas con materiales aprobados y de acuerdo a 
la última edición de normas como API 6D, ISO 14313, ASME B 16.4, CEN prEN 1555-4. 
Las características de la válvula deberán ser marcadas de acuerdo a la norma técnica MSS 
SP�25 o equivalente. 

11. ESPECIFICACIÓN TÉCNICA PARA LOS SISTEMAS DE
SEGURIDAD DEL QUEMADOR DEL EQUIPO DE CONSUMO

Esta Norma Técnica Peruana cita a la norma CEN UNE - EN 746 - 1 y la CEN UNE - EN 
746 - 2, para mayores detalles sobre los requerimientos mínimos de seguridad de los 
sistemas de combustión de los equipos de consumo. 
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12.1 La Estación de Regulación de Presión y Medición Prirnaria (ERPM P) 
utilizada para la regulación y mediciún centralizada del consumo de gas del usuario <lcbcrá 
ser instalada de acuerdo a normas técnicas reconocidas internacionalmente tales como 
CEN EN 12279, CEN EN 12186, CEN EN 1776 y AGA reportes 2, 7 y 9, o equivalentes. 
El diseño, los materiales, la instalación y las pruebas de dichas estaciones deberán ser 
aprobados por la entidad competente. 

12.2 La ERPMP deberá ser instalada en el predio del usuario, tan cerca como sea 
posible de la válvula de servicio (punto de entrega). El propósito es minimizar el recorrido 
de la tubería que lleva la presión de la red ele distribución en el tramo entre la válvula ele 
servicio y la ERPMP. El distribuidor deberá siempre tener acceso a la ERl'MP para 
intervenir adecuadamente en caso de emergencia. 

12.3 Se deberá también tener en cuenta lo estipulado en el Reglamento de 
Distribución de Gas Natural por Red de Duetos D.S Nº 042-99-EM y sus modificaciones, 
con respecto a los medidores y reguladores. 

12.4 Medidores 

12.4.1 En el caso de ser requeridos medidores adicionales para la medición del gas 
natural seco de un equipo de consumo en particular en la instalación interna, estos deberán 
cumplir con normas reconocidas tales como CEN EN 1359 ó ANSI B 109 (partes I y 2) 
para medidores a diafragma y CEN EN 12480 ó ANSI B 109.3 para medidores rotativos o 
equivalentes y ser aprobados. 

12.4.2 El medidor de gas debe garantizar la correcta medida del volumen de gas 
que está circulando en el sistema de tuberías. 

12.4.3 Los medidores deberán ser ubicados en espacios ventilados, fácilmente 
accesibles para su examen, reemplazo, toma de lecturas y adecuado mantenimiento. 



NORMA Tl�CNICA 
PERUANA 

NTP 111.010 
17 de 38 

12.4.4 Los medidores no deberán ser ubicados donde puedan estar cxpue.slos a 
daños f1sicos. Los medidores serán protegidos adecuadamente contra la in temperie, las 
salpicaduras, la humedad, las allas lemperaluras, ruentes de ignición, lráfico vehicular ele. 

12.4.5 Los medidores deberán ser soportados y conectados a tuberías rígidas de 
manera tal que no se ejerzan esfuerzos sobre ellos. 

12.5 Reguladores 

12.5.1 En el caso de existir estaciones de regulación de pres1on secundarias, los 
reguladores deberán cumplir con normativas internacionales reconocidas tales como CEN 
EN 334 ó ANSI 13109.4 o equivalentes y ser Aprobados. 

12.5.2 Los · reguladores deben ubicarse de tal forma que las conexiones sean

fácilmente accesibles para operaciones de servicio y mantenimiento. 

12.5.3 Los reguladores .no deben ser ubicados donde puedan estar expuestos a 
daños físicos. Los medidores serán protegidos adecuadamente contra la intemperie, las 
salpicaduras, la humedad, las altas temperaturas, fuentes de ignición, otros similares. 

12.5.4 Se deberán colocar los venteas de los reguladores hacia espacios muy 
ven ti lados de acuerdo a las espcci ficacioncs de sus fabricantes. 

13. USO DE V ÁL Vl.JLAS

13.1 Se deberá instalar una válvula de cierre manual aguas arriba de cada equipo
de consumo o equipo individual. Véase Tabla 2. 

13.2 Una válvula de cierre general llamada "válvula de servicio" deberá ser 
instalada en el límite municipal, fuera del predio del cliente, en la línea de servicio del 
Dislri bu idor. 
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13.3 Para las instalaciones internas industriales, se precisan las siguientes 
válvulas adicionales: 

13.3.1 En la salida de la ERPMP, debe instalarse una vúlvula de cierre. La función 
de la vidvula debe indicarse claramente y la ubicación tiene que ser tal que, en caso de 
surgir una emergencia, se pueda acceder a la válvula y cerrarse la misma con facilidad. 

13.3.2 Deberán instalarse válvulas de cierre para aislar los distintos grupos o 
sistemas de tuberías. 

TABLA 2 - Válvulas manuales lle cie.-re

Instalaciones aéreas Subterráneas 

Presión máxima 1 000 kPa 1 000 kPa 

Material 
Acero/fundición/aleación Acero o PE de cobre 

< 0 80mm ¼de vuelta 1/4 de vuelta 
Cierre '/4 de vuelta o varias ¼ de vuelta o varias 

2: 0 80mm vueltas vueltas 

Manija Fija Removible 

14. DISEÑO Y DIMENSIONAMIENTO DEL SISTEMA DE TUBERÍAS 

14.1 Generalidades 

14.1.1 Toda la instalación deberá estar dimensionada para conducir el caudal 
requerido por los equipos de consumo en el momento ele máxima demanda. Asimismo, 
para las ampliaciones futuras previstas; se debe tener en cuenta las limitaciones en la 
pérdida �e carga y la velocidad, indicadas más adelante. 

14.1.2 El diseño debe incluir la ubicación y trazado del sistema de tuberías de la 
instalación con todos los accesorios, el dimensionamiento de los diferentes tramos y 
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derivaciones, la capacidad necesaria para cubrir la demanda y la ubicación del punto de 
entrega de gas, entre otros. 

l 4.1.3 Los elementos de la instalación a partir de los reguladores se diseñarán
consideramJo la presión máxima a que pueden estar sometidos teniendo en cuenta el valor
de las sobrepresiones que pueden ocurrir ante defectos de funcionamiento de las
respectivas válvulas de regulación y la acción de los sistemas de protección previstos
(válvulas de seguridad por alivio o por bloqueo).

14.2 Condiciones básicas para el dimensionamiento 

14.2.1 El dimensionamiento de la tubería de gas natural seco depende entre otros 
de los siguientes factores: 

a) Máxima cantidad de gas natural seco requerido por los equipos de consumo.

b) Demantla proyectada futura, incluyendo el factor de simultaneidad
1 

c) Caída de presión permitida entre el punto de suministro y los equipos de
consumo.

d) Longitud de la tubería y cantidad de accesorios.

e) Gravedad específica y poder calorífico del gas natural seco

() Velocidad permisible del gas.

l 4.2.2 Los rangos de caída de presión indicados en ( 14.2.2.1, 14.2.2.2, l 4.2.2.3)
considera las caídas de presión debido a los accesorios y en general todos los elementos
intermedios en el tramo de tubería incluyendo a esta.

14.2.2.1 El lramo de tubería comprendida entre la válvula de bloqueo de servkio del 
distribuidor de gas y la entrada a los reguladores de la Estación de Regulación de Presión y 
Medición Primaria, se calculará con una caída de presión máxima no superior al I O% de la 
presión mínima de suministro. 
14.2.2.2 Los tramos de la red interna comprendidos entre dos etapas de regulación se 
calcularán con una caída máxima del 50 % de la presión regulada al comienzo de es?s' j · 
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tramos. El cálculo de estos tramos deberá garantizar las condiciones mínimas de presión y 
caudal requerido por los equipos de consumo ubicados aguas abajo. 

14.2.2.3 Los tramos de tubería que alimentan directamente los equipos de consumo, 
serán calculados de la misma forma que el 14.2.2.2 y el cálculo de estos tramos deberá 
garantizar las· condiciones mínimas de presión y caudal requerido por el equipo de 
consumo. 

14.2.3 En todos los puntos de la instalación la velocidad de circulación del gas 
deberá ser siempre inferior a 30 mis, para evitar vibraciones y ruidos excesivos en el 
sistema de tuberías. 

14.2.4 Para el dimensionamiento de las tuberías, se admitirán fórmulas de cálculo 
reconocidos, las cuales deben considerar el rango de presión de cálculo. Los datos 
obtenidos deberán responder por lo menos, a las exigencias de: 

a) La fórmula de Poofe para presiones hasta un máximo de 5 kPa (50 mbar)

Donde: 

Q
- �D'.h

2.s.l 

Q caudal en m3/h (condiciones estándar) 
D diámetro eri cm. 
h pérdida de carga en mm. de columna de H20 
s densidad relativa del gas 
l longitud de tubería en metros, incluyendo la longitud equivalente de los

accesorios.que la componen. Véase tabla I O para longitudes equivalentes

b) La fórmula de Renouard simplificada para presiones en el rango de O kPa a
400 kPa (O bar a 4 bar); válida para Q/D < 150

Donde: 

Q
I. R2 

P) - P,: = 48600.s.L. 
D� Rl 
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PA y Pn presión absoluta en ambos extremos del tramo, en kg/cm2 A 
s densidad relativa del gas. 
L longitud del tramo en km, incluyendo la longitud equivalente de los 

accesorios que la componen. Véase tabla I O. 
Q caudal en m3/h (condiciones estándar) 
D diámetro en mm. 
c) Para el cálculo de velocidad de circulación del fluido se utilizará la siguiente
fórmula.

365,35.Q 
v=-----

D�.P 
Donde: 

Q Caudal en m3/h (condiciones estándar) 
P Presión de cálculo en kg/cm2 absoluta 
D Diámetro interior de la tubería en mm. 
v velocidad lineal en m/s 

Las fórmulas de dimensionamiento utilizadas deberán te·ner en cuenta las características 
particulares del gas para el cual se realiza el diseño. 

14.2.5 Definido el diámetro, material de tubería y pres1on de diseño, se debe 
especificar el espesor de pared, de manera que cumpla con las pruebas de estanqueidad y 
condiciones operatorias. 

14.2.6 El espesor min1mo de la paredes de las tuberías de acero roscadas; o 
soldadas de diámetro < 3,9 mm (2 pulg), debe ser conforme a la cédula 40. En la Tabla 3, 
se indica los espesores mínimos para tuberías de acero. 
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TABLA 3 -Tubería de acero 

Diámetro nominal Espesor mínimo de 
mm Pulgadas la pared (mm) 
10,3 1/8 1,7 
13,7 '/4 2,2 
17, 1 3/8 2,3 
21,3 ½ 2,8 
26,7 ¾ 2,9 
33,4 1 3,4 
42,2 5/4 3,6 
48,3 1½ 3,7 
60,3 2 3,9 
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14.2.7 
Tabla 4: 

El espesor mínimo de la pared de las tuberías de polietileno se indica en la 

TABLA 4 - Tubería de polietileno SDR 17,6 serie métrica 

Tamaño nominal Espesor de ·1a pared 
(mm) (mm) 

32 2,3 

40 2,3 

63 5,8 

110 6,3 

160 9,1 

200 11,4 

250 14,2 

14.2.8 El espesor mínimo de la pared de las tuberías de cobre deberá ser de I mm y 
el diámetro máximo 29 mm 
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Diámetro externo Espesor de pared 
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pulgadas milímetro pulgada milímetro 
5/8 15,9 0,040 1,02 
¾ 19, 1 0,042 1,07 

7/8 22,3 0,045 1, 14 
11/8 29 0,050 1,27 

14.3 Expansión de un sistema de tubería 

Cuando se requiera conectar a un sistema de tuberías nuevos equipos de consumo, éste 
debe someterse a una reevaluación para determinar si tiene capacidad suficiente. Si la 
capacidad no es suficiente se debe modificar el sistema existente. 

15. CONSTRUCCIÓN DEL SISTEMA DE TUBERÍAS

15.1 Generalidades 

15. l .  l Las tuberías de gas deben instalarse, en la medida de lo posible, en líneas 
rectas, debiéndose evitar los cambios de dirección innecesarios. 

15.1.2 Las tuberías deberán ser 'instaladas de manera que _ sean fácilmente 
accesibles para la inspección y el mantenimiento. Asimismo, que su operación no presente 
dificultades ni implique riesgos, debiendo para tal fin instalarse cuando resulte necesario 
pasarelas, plataformas, conductos, etc. Se deberán prever elementos de unión suficientes 
tales como bridas, uniones dobles, otros, que permitan el cambio de los elementos y/o 
aparatos que componen la instalación. 

15.1.3 Las tuberías deberán ser instaladas de tal manera de evitar tensiones. Los 
cambios de dirección en las tuberías metálicas se deberán realizar por medio de accesorios 
normalizados, no pudiendo en consecuencia efectuarse doblado de tuberías. En el caso de 
tuberías de polietileno, los cambios de dirección por medio de curvas se podrán etectuar ./ 
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con un mínimo de 25 veces el diámetro nominal de la tubería, siempre en acuerdo con las 
recomendaciones de los fabricantes. 

15.1.4 Las tuberías deberán contar con soportes intennedios en intervalos 
regulares, de acuerdo a su peso y diámetro. Véase Tabla 8. 

15.1.5 No deben instalarse tuberías en las inmediaciones de cables eléctricos, 
tuberías de calefacción u otras instalaciones que puedan causar daños. En la Figura I se 
indica las distancias mínimas entre las tuberías que conducen gas y las tuberías de otros 
serv1c1os. 

15.1.6 Está prohibido instalar tuberías de gas en el interior de otros conductos o 
canalizaciones utilizadas para fines distintos como, por ejemplo, las tuberías de ventilación 
o los conductos para la evacuación de desperdicios, pozos de ascensores, desagües,
sistemas de alcantarillado, etc.

I 5.1.7 Las tuberías que cruzan pisos o paredes deberán contar con una camisa 
protectora o "pasamuro". 

15.1.8 Si las tuberías están instaladas en duetos, estos deberán tener uniones 
soldadas. Así mismo, deberán contar con ventilaciones inferiores y superiores, y ser 
accesibles para el mantenimiento y la inspección. 

15.1.9 No se podrán instalar tuberías en pasadizos donde vehículos o personas 
puedan dañarlas, tropezando, golpeándolas o ejerciendo presión sobre ellas. 

15.1.1 O Se evitará en la medida de lo posible instalar tuberías en duetos. no 
ventilados, cavidades, cielo rasos, o empotrados en paredes. 
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FIGURA 1 - Tuberías que conducen gas instaladas a la vista o embebidas y tubería de otros 
servicios 

Tabla de distancias mínimas entre tuberías que conducen gas instaladas a la vista o 
embebidas y tubería de otros servicios 

Tubería de otros ·Curso paralelo Cruce 
servicios 

Conducción agua caliente 3cm 1cm 

Conducción eléctrica 3cm 1cm 

Conducción de vapor 5cm 5cm 

Chimeneas 5cm 5cm 
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16. TÉCNICAS PARA REALIZAR LAS UNIONES DE TUBERIAS

16.1 La siguiente Tabla 6 recomienda las técnicas que deben utilizarse para las 

uniones en la construcción de nuevos sistemas de tuberías. 

TABLA 6 - Técnicas para las uniones de tuberías 

Material de la tubería Técnica de empalme 

Cobre Soldadura fuerte (temperatura de fusión> 450 ºC) 

Polietileno Unión de tope por termofusión o cuplas de electro fusión 

Acero diámetros 5,08 cm (2 pulg) diámetro> 5.08 cm (2 pulg) 

Acero negro Junta roscada o soldada Soldadura Bridas 

Acero galvanizado Junta roscada ------------ ---------------

16.2 En tuberías enterradas sólo se podrán usar uniones soldadas. 

16.3 Los accesorios de transición subterráneo-aéreo para tuberías enterradas de 

polietileno hacia tuberías aéreas de acero o cobre, pueden ser utilizados donde sean 
requeridos. Estos últimos deberán ser fabricados de acuerdo a estándares reconocidos y 

aprobados. 

17. CONSTRUCCIÓN DE TUBERÍAS SUBTERRÁNEAS

17.1 Los materiales que se pueden utilizar son el acero revestido, el polietileno y 

el cobre revestido, según la especificación de materiales anteriormente definida. 

17.2 Esta NTP sólo recomienda uniones soldadas para el acero y el cobre, y
uniones por fusión para el polietileno. 



NORMA TÉCNICA 
PERUANA 

NTP 111.010 
27 de 38 

--------------------------------------------

17.3- --·-··- --La inst-a-lació-n de-las-tuberías--de polietileno, sus accesorios, así como la 
transición entre este y otros materiales debe ser conforme a CEN UNE-EN 12007-2 ó 
norma equivalente como la ASTM D 2774. 

Se recomienda usar los siguientes SOR para las presiones de operación descritas a 
continuación: 

TABLA 7 

Resina SOR 17,6 

PEMD PE 80 no usar 
PEAD PE 100 6 Bar 

PEMD Polietileno de media densidad 

PEAD Polietileno de alta densidad 

SDR 11 

4 Bar 
6 Bar 

17.4 Los tres materiales acero, polietileno y cobre deben depositarse a cierta 
profundidad en zanjas. La zanja y el material de relleno deben estar exentos de objetos 
cortantes (por ejemplo piedras) a fin de evitar daños en las tuberías o el deterioro de su 
revestimiento. Las tuberías deben instalarse sobre un lecho de arena y la profundidad 
mínima de la capa de recubrimiento deberá ser de 60 cm. 

17 .5 Dentro de la zanja, la distancia con respecto a otras tuberías o cables debe 
sei-, como mínimo, de 20 cm en los tramos paralelos y I O cm en los puntos de cruce. 

17.6 No deben instalarse tuberías subterráneas debajo de edificios o 
construcciones. 

17.7 Las uniones metálicas deberán ser revestidas de manera de asegurar la 
continuidad del revestimiento de las tuberías. En el caso de las tuberías metálicas se 
recomienda aplicar la técnica de los tres componentes (capa de imprimación/cinta de 
butilo/cinta de PE). El método que se aplique deberá ser aprobado. 

17.8 El recubrimiento de las tuberías de acero 
cuidadosamente antes de instalar las mismas en las zanjas. 
recubrimiento debe repararse con la técnica de los tres componentes. 

debe inspeccionarse 
Todo deterioro del 
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17.9 Antes de ingresar las tuberías en el recinto industrial, deberá efectuarse la 
transición de PE a acero/cobre a 1 metro de distancia del muro exterior. 

17.1 O Se deberán instalar carteles o una señalización adecuada para advertir la 
ubicación de la tubería enterrada. 

17. I 1 Para mayores alcances de tuberías enterradas, revisar también el 
Reglamento de Distribución de Gas Natural por Red de Duetos D.S Nº 042-99-EM. 

18. CONSTRUCCIÓN DE TUBERÍAS DE SUPERFICIE

18.1 Las estructuras en las que se fijen las tuberías deben ser sólidas. Las tuberías 
no deben estar sujetas a ningún tipo de tensión. 

18.2 Las uniones y los accesorios mecánicos deben quedar visibles. 

18.3 Las tuberías que pasen a través de un muro o un suelo, deberán hacerlo 
instalando una camisa o tubo plástico alrededor de las mismas. Se recomienda plásticos 
con buenas características mecánicas como el PYC o PE. 

18.4 El contacto con productos químicos o humedad constante debe evitarse 
instalando las tuberías como mínimo, a 5 cm por encima del nivel del suelo o piso. 

18.5 
requisitos: 

Si la tubería se instala en un conducto, deberán cumplirse los siguientes 

El conducto deberá ser recto. 

Sus paredes deberán ser ignífugas. 

La ventilación se efectuará por medio de dos aberturas, la más baja deberá 
ser de 200 cm2 y la superior de 250 cm2
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18.6 Todas--las---tuberías expuestas --deberán - pintarse de- ama6llo- canario, - a-··- ___ ·: __ _ 
excepción de las tuberías de cobre, en la medida que queda evidente que éstas conducen 
gas. 

18.7 La tubería de gas deberá estar conectada con la puesta a tierra de la 
instalación eléctrica. 

18.8 No deben instalarse tuberías en pasadizos donde podrían ser objeto de 
golpes o daños por personas, vehículos o similar. 

19. SOPORTES, ANCLAJES Y GANCHOS 

19.1 Las ·tuberías deben ser soportadas con ganchos, abrazaderas, soportes 
colgantes o soportes de escuadra, de una resistencia y configuración adecuada, localizados 
en intervalos de espacio adecuados para prevenir o amortiguar una vibración excesiva. La 
tubería debe ser anclada para prevenir esfuerzos indebidos sobre los equipos conectados y 
no debe ser soportada por otras tuberías. Los ganchos y soportes de la tubería deben 
cumplir con la norma ANSI-MSS SP58. 

19.2 El espaciamiento de los soportes en la tubería de gas no debe ser mayor que 
el indicado en la tabla 8. 

TABLA 8 - Soportes de tuberías 

Tamaño nominal de la Distancia entre Tamaño nominal de la Distancia entre 
tubería rígida soportes tubería flexible soportes 

(pulgadas) m pies (pulgadas) m pies 

1/2 1,85 6 1/2 1,25 4 

¾ o 1 2,45 8 5/8 o¾ 1,85 6 

l I/4 ó mayores
3,0 10 7/8 o l 2,45 8 (horizontales)

11/4 ó mayores Una en cada nivel 
(verticales) o piso / 
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19.3 Los soportes, ganchos y anclajes deben ser instalados de manera que no 
interfieran con la libre expansión y contracción de la tubería entre los puntos de anclaje. 

Todas las partes del sistema de soporte deben ser diseñadas e instaladas de tal manera de 
evitar la corrosión y que no se desenganchen por el movimiento de la tubería. 

19.4 Si la tubería que contiene el gas natural seco debe ser desmontada, la línea 
debe desconectarse de todas las fuentes de gas y ser purgada totalmente con aire, agua o un 
gas inerte antes de efectuar cualquier corte o soldadura. 

20. PRUEBA DE HERMETICIDAD 

20.1 Finalizada la construcción del sistema de tuberías, deberá ser probada para 
verificar su hermeticidad, utilizando como fluidos el aire, nitrógeno o cualquier gas inerte, en 
ningún caso, oxígeno o un gas combustible. El propósito es localizar y eliminar toda pérdida 
en la instalación. La prueba deberá efectuarse aumentando la presión gradualmente y tomando 
las medidas de seguridad que corresponda. 

20.2 La prueba de presión de hermeticidad deberá ser de 1,5 veces la presión 
máxima admisible de operación (MAPO) por un lapso no menor 2 horas. En el caso de 
sistemas de tuberías con una MAPO de 60 mbar o menos, la presión de prueba de 
hermeticidad deberá ser 100 mbar como mínimo, 

20.3 Se elaborará el ACTA DE HERMETICIDAD que deberán incluir como 
mínimo los siguientes datos: 

Identificación de la instalación comprobada, con su plano correspondiente 

Resultados de las pruebas de comprobación, que incluye presiones antes y 
después de las pruebas, duración, resultados 

Nombre y fecha de la empresa que efectúa la prueba 

Nombre y fecha del verificador. 
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.... ·--21.-- PLANO CONFORME A OBRA 

Tras la construcción de un sistema de tuberías internas para gas natural seco, el propietario 
de la instalación deberá presentar un plano detallado del mismo a la entidad competente. 
Dicho plano deberá archivarse y estar disponible a lo largo de toda la vida útil de la 
instalación. Asimismo deberá incluir, por lo menos, los datos siguientes: 

Ubicación de las tuberías, con referencias claras a su posición (plano 
isométrico) con respecto a objetos fijos exteriores. 

Profundidad de las tuberías subterráneas 

Diámetro y material de las tuberías. 

Accesorios e instrumentos complementarios. 

22. RECOMENDACIONES GENERALES PARA EL DISEÑO, LA
EJECUCIÓN Y LA PUESTA EN MARCHA·

22.1 Recomendaciones generales para el diseño 

Contratar una empresa instaladora de gas para el diseño de la instalación 
interna de gas natural seco. 

3). 

Dibujar un "lay out" general de la instalación (véase ejemplo en Figura 2 y 

Especificar los materiales y métodos de unión, así como los accesorios 
adecuados y los equipos de consumo. 

9). 

Calcular los diámetros de las tuberías (véase ejemplo de plantilla en Tabla 

Solicitar la aprobación del diseño a la entidad competente. 
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22.2 

22.3 

23. 

Recomendaciones generales para la ejecución 

Contratar una empresa instaladora de gas para ejecutar/instalar la 
instalaciones internas de gas natural seco. 

Ceñirse al plano de "lay out". 

Usar los materiales anteriormente especificados 

Trabajar la construcción del sistema de tuberías respetando las medidas de 
seguridad. 

interna. 

Recomendaciones generales para la puesta en marcha de la instalación 

Realizar la prueba de presión de hermeticidad, mínimo 1,5 x MAPO. 

Solicitar la aprobación del distribuidor para la habilitación de la instalación 

Habilitar el servicio en presencia del distribuidor. 

Purgar la instalación hasta alcanzar 100 % de gas natural seco en el sistema 
de tubería. 

Habilitar los equipos de consumo. 

NORMA TÉCNICA DE APOYO 

Mayores detalles sobre el diseño, la instalación y las pruebas de henneticidad para el 
sistema de tuberías de gas natural seco, se recomienda consultar la norma técnica ANSI 
Z223. l - 2002 / NFPA 54 National Fuel Gas Code - 2002. 
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----------·------------------- -----.-------- ·------

E.':.aA(lÓN 
EGULAOORA 

DE PRESIÓN Y 
MEDIOÓN 
PRJMARJA 

HORNO DE SECADO 

HORNO DE cocaON 

<j:filnm 

GRUPOELECTROGENO 

-$.-- CARTELESINDICADORES)ETRAZA SEGUNPl.ANO 

CAÑERIA INTERNA - ESC. 1:1000 

FIGURA 2 - Ejemplo de plano de "LAY - OUT" 
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F 

@ 
q>90mm 

ESQUEMA PARA EL CALCULO 

HORNO DE SECADO., 

48.80m 

O=1500m'lh G JSm 

FUT.CONS. 
0=100mJlh 

H 25m 

r¡i FUTURO CONSUMO 

/-----------+---...------1-----,,,;:-"q>6Jmm O=200m'lh q, 63mm 
,,,

r::P 'o 
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OECOCCION 
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O=:}44m'lh 
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65m JOm "-----------------''---"-..,__ ______ .......,..,___,._..,__ ____ � FUTURO CONSUMO q, 90mm O= 1 JOOm 'lh K q, 90mm M 
O=956m'lh 

FUTURO CONSUMO O•116m'ih m 

GENERADOR 

FIGURA 3 - Ejemplo de plano de "LA Y - OUT" isométrico 

O=100mJ/t 

O= 156m'lh 
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---TABLA 9 - Ejemplo de planilla de cálculo 

PLANILLA DE CALCUW 

TRAM'.) CAUDAL LONGITIJDm PRESICN:S oorM P1-P2 
DIAMETROmn VELOC. �ERVAOONES UNJ{llj 

nr/h rt!al calculo P, P
2 l:nr cálcitlo 

adaptado 
m'seg. 

oorriml 1 

F-G 1500 57.00 60,00 :!.700 :!.556 0,1-W 15 <;O :!7.-lO -- FUSION , 

G-H :ro )5,00 35.50 :!.556 :!.5-IO 0,016 50 b3 8.:!b - - FUSION 

H-1 100 5.50 9.50 :!.540 :!.539 0,001 50 b3y:!" 4.13 ll.JB0UA PE. Y ACERO FUSION Y san,, 

H-J 100 30,50 35.00 :!.5-IO :!.536 0.00I 50 b3y:!" -1,13 lUl:.lERIA P E Y ACERO FUSION Y S(Xl)I, 

G-K 1300 115.00 118.00 :!.556 :!.3:!5 0.:!31 15 <;O :!5.39 - - FUSION 1, 

K-L 3-1-1 -1.00 8,00 :!.3:!5 :!.315 0.010 50 b3 y:!" 15.17 1UB8UA PE. Y ACERO FUSION Y SOllli, 

K-M 956 30,00 30.00 :!.3:!5 ':!'X) 0.035 75 ,x, 18,l!7 -- FUSION 

lvl-N 3-1-1 -1,00 8.00 :!_"'X) !�ro 0,010 50 b3y:!" 15.33 lUBERIA PE Y Al 'ERO fUSION Y SOi.Di 

M--0 lló 47.50 48,50 '.!.-"'X> :!.:?81 0,00-) 50 b3y:!" 5,17 'IUUEIUA PE Y AlléRO �U'ilON Y SOi.Di 
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* Los valores para accesorios soldados son para condiciones donde el agujero del tubo
no esta obstruido por rebabas de soldadura o anillos de soldadura. Si se encuentra
realmente obstruida, usar valores para accesorios enroscados.

t Los accesorios embridados tienen tres cuartos (3/4) de la resistencia de los
enroscados.

t Los valores tabulados dan la resistencia adicional solamente por la curvatura, a la
cual se debe agregar la longitud real de la curvatura.

R/d§ Es la relación del radio del codo o el radio de la curva al diámetro interior de la 
tubería. 

* * Accesorios pequeños del tipo enchute-soldadura ("socket-welding") son equivalentes
a "tees" y codos tipo mitra ("mitre").

tt stn es la resistencia en número equivalente de diámetros de tubería recta, computado
de la relacion n = k/4f donde el factor de fricción f se asume como 0.0075; n =L/O,
donde L =longitud equivalente de tubería recta cédula 40 en metros y O es el
diámetro interno de la tubería en metros.
Para tuberías que tiene otros diámetros internos, la resistencia expresada en longitud
equivalente en metros, puede ser computado desde los valores de n arribá
mencionados.

NOTA: Las longitudes equivalentes en metros mostrados en la Tabla I O (métrico) han sido
computadas sobre la base que el diámetro interior corresponde a la cédula 40 (standard-weight)
tubería de acero, la cual es cercana para la mayoría de casos, involucrando también otras cédulas de
tuberías.

Cuando se desea una solución mas especific<;l para la longitud equivalente, esta puede lograrse por la 
multiplicación del diámetro actual interior de la tubería en metros por n/12, o el diámetro actual (en 
metros) por n, obtenido desde la fila de cabecera de la tabla. 

Los valores de longitud equivalente pueden ser usados con razonable exactitud para accesorios y 
codos de cobre o bronce. 
En el caso de cobre o bronce, la longitud equivalente de la tubería debe ser tomada como un 45 % 
más grande que los valores en la Tabla, los cuales son para tuberías de acero. La resistencia por 
metro de la tubería de cobre o bronce es menor que la de acero. 
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Ejemplo de cálculo: Para obtener una longitud total equivalente, agregar a la longitud 
actual de la tubería, la longitud de tubería en metros al considerar los di fe rentes accesorios 
como se muestran en la Tabla. Así, si el problema involucra a 100 m de tubería NPS 4 
teniendo tres codos estándar de 90º y dos válvulas tipo "plug", la longitud equivalente total 
será 

100 + (3 X 3,08) + (2 X 3,08) = 1 1 5,4 m 

24. ANTECEDENTES 

24.1 Reglamento de Distribución de Gas Natural por Red de Du-ctos y sus 
modificaciones Ministerio de Energía y Minas - D.S. Nº 042-99-EM. 

24.2 NOTA TECNICA Nº GD/015 - BIS - Transporte y Distribución -
TRACTEBEL 

24.3 Draft para la instalación de tuberías de gas natural para los sectores 
industrial, comercial y residencial. Proyecto de Asistencia para la Reglamentación del 
Sector Energético del Perú - PARSEP 2002. 

24.4 Disposiciones, normas y recomendaciones para uso de gas natural en 
instalaciones industriales. GAS DEL ESTADO Argentina 1989. 

24.5 Instalaciones para suministro de gas en edificaciones industriales. Norma 
Técnica Colombiana NTC 4282 -1997. 

24.6 
1997. 

Instalaciones para el aprovechamiento de gas natural. NOM-002-SECRE-
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INFORMACIONES GENERALES DI 

INFORMACIONES GENERALES 

INTRODUCCION &1  
' 

• ATENCION!
1 E0004P 

intes de efectuar cualquier tipo de operación en la máquina y/o en los embalajes de las diferentes partes, es necesario 
�er con atención todo el manual de instrucciones . 
·:ste contien informaciones importantes para la seguridad de las personas encargadas de la utilización y el

1 1antenimiento ordinario de la máquina y de la máquina misma .
· a SACMI se reserva el derecho de aportar eventuales modificaciones técnicas en el presente manual y én la máquina
in obligación de pre-aviso .
ropiedad reservada; prohibida su reproducción. La SACMI tutela los propios derechos sobre los diseños y la
::icumentación técnica en términos de Ley .
:lteriores peticiones de copias de este manual se deben efectuar al Servicio de Asistencia Clientes de la SACMI .

C0NSERVACI0N DEL MANUAL &
1 
• 

ATENCION! 

· manual forma parte de la máquina y, por lo tanto, la debe acompañar siempre incluso en caso de venta .
. ibe conservarse siempre cerca de la máquina en un lugar fácilmente accesible. El operador y el encargado del

3ntenimiento lo deben poder encontrar y consultar rápidamente en cualquier momento . 

CRITERIOS DE INDIVIDUALIZACION Y CONSULTA DE LAS INFORMACIONES 

o 

s informaciones y las instrucciones están clasificadas por capítulos y por párrafos y se pueden individualizar 
:ilrnente consultando el índice. 
5 informaciones precedidas por una señal de advertencia, prohibición u obligación se deben leer con mucha 
,nción. Las notas fundamentales para la salud y la seguridad de los operadores están contenidas en un recuadro, 
denciadas con señales de advertencia, prohibición y/o obligación y carácter cursivo como se ilustra a continuación . 

1' 
� A TENCION! 

consejamos leer varias veces el capítulo DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD que contiene informaciones
'lportantes y avisos referentes a la seguridad.

DESTINATARIOS DEL-MANUAL 

91 manual las personas encargadas de la máquina se distinguen en:
)erador - Conductor: es el rsponsable de la vigilancia y de la utilización y conducción de la máquina.
)eradores encargados del mantenimiento ordinario de la máquina.
a la definición exacta de dichos operadores, consultar en el capítulo DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD el párrafo

. rente a los PERFILES PROFESIONALES DE LOS USUARIOS.

7 



124.24.A01 Revisión 01 ;:ec:,a 07.08.1997 SACM1lliilll1ffi.! 

==l
==-
1

::....._
_IN_FO_RM_A_C_IO_N_E_S_G_E ___ N ___ E

=-:
R
_.::.

�
_:_:

L=-E_S _____________ ·: 

1.5 GARANTIAS 
La SACMI se responsabiliza de la máquina en su configuración original. 

- -CtJ-a-lqu1er-iAterveAeiéA--c¡l:Je-altere la cenfiguraeién 0--e l--0iGlo-de .tuncionamiento..de...la.máquina_d_eb_e _ __s _e_r_eieclu_adQ__Q_ _
autorizado por el Departamento Técnico de la SACMI. . 1 

La SACMI no se responsabiliza de las consecuencias derivadas por la utlización de repuestos que no sean origiri-ales: ·. -

l.\ 
� ATENC/ON!
E0004P 

Todas las operaciones de asistencia en garantía, mantenimiento extraordinario o reparación no son de competencia 
del operador ni de los encargados del mantenimiento, sino que están reservadas a los técnicos especializados del!_
Fabricante de la máquina. Por lo tanto dichas operacitrnes no están descrrtas en este manual. 

1.6 ANEXOS 
Las informaciones relativas a los componentes eléctricos y electrónicos de la máquina están contenidas en tres L.
fascículos suministrados separadamente y denominados: . 

'

- UTILIZACION DEL SISTEMA DE CONTROL MEDIANTE MICROPROCESADOR (Manual Instrucciones tipo B)
- FICHAS ELECTRONICAS
- LISTA DE LOS DISPOSITIVOS
- ABATIDOR A HUMEDO DE LOS POLVOS
- QUEMADOR

Estos fascículos completan en presente manual. 

1.7 LEYENDA DE LAS SEÑALES DE SEGURIDAD PRESENTES EN LA MAQUINA Y/O 

EN EL MANUAL DE INSTRUCCIONES 

SEÑALES DE ADVERTENCIA. 

Peligro general 
E0004P 

E0002P 
Peligro de quemaduras con superficies calientes 

Organos en movimiento. 
Eoo10 
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10 
E00060 

'IS\ 
•• 

E0019 

Obligación de utilizar guantes de protección. 

Obligación de conectar el punto señalado con la toma de tierra. 

Obligación de utilizar gafas de protección 

SEÑALES COMPLEMENTARIAS 

:[E] Este icono va seguido de una lista de herramientas necesarias para efectuar las operaciones de mantenimiento.
IE0009C 

.1.8 PLACA PARA LA IDENTIFICACION DE LA MAQUINA 

@SACMI 
oll VI IC IIHzl I In

I ...._I __ __.IIL..::::C C=-=od:_:,_.I __ __. 
IINºI IICom.l IIL..._. ____, 

E0012 
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•ferencias figura 2: 1}

.istema para la preparación de los polvos cerámicos mediante atomización y secado de la barbotina con aire
3nte prodl-!<;e, a través de un proceso continuo y completamente automático, polvos de granulometría y humedad
troladas, que se deben prensar en seco, para la producción de azulejos para pavimentos y revestimiento con
!quier tipo de masa.
1niformidad de la granulometría de los polvos y la constancia de su contenido de humedad resídua son aseguradas
·liante una regulación continua y automática del caudal de la mezca combustible/comburente.

LO DE ATOMIZACION ; ,.

,arbotina, con contenido de agua prestablecido de acuerdo con las caracterísicas de las materias primas, es
rada por la bomba 1 y bombeada con una presión constante, a través de los filtros 3 que retienen las eventuales
iridades, a una serie de boquillas con orificio de pasaje calibrado. Las boquillas, montadas en el anillo distribuidor
bulizan la barbotina dentro de la torre de secado 5.
emporáneamente, el aire aspirado por el electroventilador principal 14 es calentada en el gene_rador de calor 1 O

:1sportada también a través del conducto 11 de acero inoxidable e aislada térmicamente, hasta el interior de la
· de secado. Aquí se verifica el encuentro de los dos elementos y, por lo tanto, el secado de la barbotina.
·oducto atomizado precipita en el fondo de la torre de secado donde es recogido y transportado hasta el
argador 6 sobre una cinta que lo transporta a los silos de almacenamiento. El aire cargado de humedad es
portada hasta los ciclones separadores 7 que abaten y descargan gran parte del polvo fino suspendido.
vés del electroventilador principal 14, el aire húmedo se introduce en el abatidor a húmedo 13 que conclude el
niento de despolverización. El fluído es expulsado a través de la chimenea 15.
ntrol del ciclo completo de atomización se gestiona mediante el aparato electrónico de mando 16.

a 2.1 VISTA GENERAL 

·lomba de alimentación barbotina
,:entralita bomba alimentación barbotina
:iltros y tubos barbotina
1nillo distribuidor porta-boquillas
orre de secado
1escargador
iclones separadores
istema de combustión
istema de presurización
enerador de aire caliente
onducto de aire caliente
istribuidor
batedor a húmedo
'ectroventilador principal
himenea
)arato electrónico de mando

11 
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'STEMA DE PRESURIZACION. El sistema de presurización 9 está consituído por un transportador de aire anular 
1locado en la base del generador de calor, en el cual está aplicado un ventilador para elevado caudal y baja presión. 
1 ventilador está equipado con una ·co·mpuerta mofürizada·paraia-regutación-del-eat1Elal Elel-air:e.--- -- --- _ 

ENERADOR DEL AIRE CALIENTE. El generador de aire caliente 1 O es del tipo de combustión directa, de forma 
. 1íridrica realizado con chapa de acero soldada. Puede funcionar con combustibles líquidos o gaseosos y está 

¡uipado con todos los dispositivos de seguridad previstos por las normas internacionales. La regulación de la llama 
:i efectúa mediante un sistema que modula !'a cantidad de aire-combustible en función de la humedad final requerida 
>r el producto. Está fijado en posición vertical mediante anclajes y estructuras de sujeción. La pared interior (cámara
:i combustión) está completamente revestida por un estrato de ladrillos refractarios. La presurización envía aire a
mperatura ambiental a través de la cámara cilíndrica que envuelve la cámara de combustión manteniendo
.lativamente fría está última. El material refractario empleado, a base de aluminio al 42% puede- soportar las
mperaturas que se alcanzan durante el funcionamiento.

:JBOS AIRE CALIENTE. Los tubos de aire caliente 11 representan el conducto que conecta el generador con el 
stribuidor de aire caliente colocado en la parte superior de la torre. Está construído con acero inoxidable aislado 
rmicamente con lana de roca y fibra cerámica en la parte interior y está conectado al distribuidor mediante un 
:oplamiento compensador. 

ISTRIBUIDOR AIRE CALIENTE. El distribuidor de aire caliente 12, colocado en la parte sup-erior de la torre de 
1aporación está constituído por una entrada periférica tangencial y por un sistema de conductos con forma espiral 
1Je obligan al aire a moverse hacia una correspondiente serie de aberturas dispuestas hacia la dirección central. 

,3ATIOOR A HUMEDO DE LOS POLVOS. El abatidor a húmedo 13 está colocado después del ventilador principal 
1constituye un estadio de despolverización ulterior para las partículas más finas. Es de tipo a torre de lavado, 
1racterizado por amplias superficies mojadas. Están previstas dos versiones, según la cantidad máxima admisible 
� polvos resíduos en la salida del sistema (30 ó 100 mg/Nm3). 

ENTILADOR PRINCIPAL. El ventilador principal 14, de tipo centrífugo, constituye la parte en aspiración del sistema 
� circulación del aire de secado. La parte del sistema que lo precede se encuentra, por lo tanto, en depresión. 

HIMENEA. La chimenea 5 constituye la parte terminal del sistema de circulación del aire y conecta el sistema con 
: exterior. 

PARA TO ELECTRONICO y CABLEO. El aparato electrónico de mando 16, es de chapa de acero hermético de polvo 
está constituído por un tablero de maniobra y de control y por componentes internos. 
1 automatismo electrónico de control con microprocesador permite programar el ciclo completo de trabajo que deberá 
'ectuar automáticamente el atomizador. 
1 automatismo está constituído por las siguientes partes: 
un teclado de mando 
;Jn display para visualizar.las regulaciones establecidas, los datos de ejercicio (temperaturas, grado de abertura de 
.s compuertas y del quemador, etc.), los mensajes al operador y los mensajes de alarma 
una serie de fichas electrónicas 

, a cabina de arranque de los motores comprende los aparatos eléctricos para la puesta en marcha y parada de los 
iotores: telerruptores, relés térmicos, fusibles, etec. 
octos los cables eléctricos están colocados en canales cerrdos. Cada línea de alimentación de los motores está
rotegida contra tas sobrecargas térmicas o cortocircuitos mediante interruptores, relés térmicos o fusibles. Los

· ables para la transmisión de las señales y los de potencia están colocados en canales diferentes para evitar
nomalías en el funcionamiento de la máquina. 
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CARACTER!STICAS DE LA INSTALACION 1 

2.1.1 DISPOSITIVOS PRINCIPALES 

BOMBA ALIMENTACION BARBOTINA. Para la bomba de alimentación barbotina 1 consultar la documentac,
----=específica:----- - -- - · 

CENTRALITA BOMBA BARBOTINA. Para la centralita bomba alimeotación barbotina 2 consultar ladocumenta�.
de la bomba de alimentación barbotina. 
FILTHOS Y TUBOS BARBOTINA. El filtro 3 está constituído por un contenedor cilíndrico de fundición de hi1 

esferoidal en cuyo interior hay otro cilindro de cobre perforado que sirve como soporte de la n�d de filtración y .
una tapa sujeta con una abrazadera. 
En la línea de alimentación de la barbotina, hecha con un tubo de acero galvanizado, están montacfos dos de e�:

filtros que pueden funcionar alternativamente, maniobrando las válvulas correspondientes para poder efectuan;
operaciones de lavado y de mantenimiento.

ANILLO DE DISTRIBUCION. El anillo de distribución porta-boquillas de acoplamiento de los pulverizadores 4 E 
construído completamente de acero inoxidable y está eguipado con empalmes para el montaje de las boquillas,
pulverización. Está conectado con la tubería de la barbotina me·diante un tubo flexible de caucho entelado. El núm11 

y el tipo de boquillas que se deben utilizar se establece según las características del material que se debe atomi·,
y a los resultados que se deben obtener (granulometría y humedad).

i�TORRE DE SECADO. La torre de secado 5 está compuesta por una parte cilíndrica, que constituye la torre!. 
evc1poración propiamente dicha, por una parte cónica, donde se recoge el material atomizado y por una parte supe1'
de cerrado que contine el distribuidor del aire caliente (está hecho de manera tal que forma dentro de la torre un vórt1 
que facilita el contacto del aire con el material). Todas las paredes interiores d,e la torre están construídas con chap -�de acero inoxidable revestidas con dos estratos de lana de roca separadaos por una cámara de aire; la parte exte1 
esté\ construí da con chapas protectoras' d.e aluminio pulido. 

]� Todo ésto está sujeto por una estructura de perfiles metálicos equipada con plat;:iformas de servicio y escaleras:: 
:a c1cceso. La torre de secado tiene una puerta de inspección hermética, con ojo de buey para poder efectuar el con!•_ iavisual del proceso de atomización, un faro para la iluminación interior incluso durante el funcionamiento y un condu\, 

de salida del aire de desc3rga que conectn la torre con los ciclones separadores. En este conducto está instalado:1 I¡
· termopar que detecta! a temperatura del aire la cual, mantenida constante al valor prefijado, permite controlar el gra: ' 
de secado. 
Para el pasaje del grupo anillo distribuidor porta-boquillas, se ha practicado una abertura rectangular en el cono c; 
el cajón de cerrado correspondiente.

· 

V J\LVOLA DESCARGA POLVOS. La válvula de descarga de los polvos es de contra-peso con enfriador 6; efect.·
el enfriamiento y la descarga del polvo atomizado. El aire a temperatura arnbiP.nte fiuye a través de una serie 1 
rnnuras de abertura regulable; el aire encuentra, enfriándolo, el flujo de material atomizado que es descargado. '

CICLONES SEP/\R/\DORES. Los cltlones separadores 7 son de acero inoxidable equipados con Vcllvuln de corúr,:
peso para la descarga de los polvos y de las puertas de inspección; constiuyen el primer estadio de 8baticJo del poi·!
para el aire de descarga que sale de la torre. Están siempre colocados en el lado de la aspiración, antes del ventilad'.
principal, para protejer este último del desgaste causado por una concentración muy elevada del polvo.

QUEMADOR. Para el quemador 8, consultar la documentación específica.

SISTEMA DE ALIMENTACION COMBUSTIBLE. El sistema de alimentación del combustible puede variar según 1' 
tipo de combustible empleado: gaseoso o líquido y, éste último, según la de'nsidad y la viscosidad, en ligeros (ygasó,
y d8nsos .. 
Lo� siste��s con combu�tibles gaseosos está� definid�s en función de las normas vigentes del P::iis donde 7 erectL, 
la 1nstalac1on. En el capitulo ESQUEMAS se ilusta la figura de uno standard que se utiliza normalmente. ,
Los sistemas con combustibles líquidos ligeros (por ejemplo, gasóil) no necesitan calentamiento para poder SE 

nebuli_:zaáos correctamente a la boquilla del quemador, ya que su baja viscosidad permite la polverización median 1:
sólo la presión. '
Sin embargo, los sistemas con combustibles líquidos pesados requieren un precalentamiento de las boquillas Y d¡
los aparatos internos del quemador. En caso de líquidos muy densos es necesario calentar también las conduccione 
de bombeo y la cisterna de almacenamiento.
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2 UTILIZACIONES PREVISTAS, NO PREVISTAS, INCORRECTAS 

LIZA C I O NE_S____e_a_�J_S..1..8...,,S'---_____ 
- - --- - - ---- . 

náquina ha sido proyectada y construída para introducirla en una línea automatizada y para la �eaÍiz;ció� de 
iü-éfo·s que tengan las características indlcadas en las especificaciones técnicas. Los dispositivos de p8rada de 
:rgencia instalados tienen la prioridad é..bsoluta sobre cualquier mando de puesta en marcha. 
náquina trabaja en condiciones de seguridad si: 
emplea en las condiciones y-dentro de los límites previstos e indicados en este párrafo 
efectúa un mantenimiento regular según las prescripciones contenidas en el capítulo "MANTENIMIENTO" 
utiliza correctamente siguiendo los procedimientos descritos en el capítulo "UTLIZACION DE LA MAQUINA". 

J1áquina puede funcionar exclusivamente según las modalidades siguientes: 

;_IZACIONES NO PREVISTAS O NO PERMITIDAS 
1stá prevista ninguna otra utiización si no la autoriza el fabricante. Por lo tanto el fabricante declina cualquier tipo 
-isponsabilidad si no se han respetado dichas prescripciones.

ZACIONES INCORRECTAS O ERRONEA

Jricante no se responsabiliza de las consecuencias 
 
que puedan derivar de una utilización inadecuada o errónea   m áquina. 

:asos más frecuentes de dicha utilización normalmente son debidos a: 
oaración inadecuada del personal 
sancio (sobre todo en los turnos nocturnos) o distracción 
idez debido a superficialidad o costumbres erróneas. 
icuerda que es indispensable confiar la vigilancia y la conducción de la .máquina a personal experto, bien 
•.tracio y capaz de: 
car correctamente la máquina en condiciones normales de funcionamiento 
er frente a eventuales emergencias . 

15 
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GENERADOR DE CALOR 
Potencia ténnlca Kcal/h 200,000 
Electroventílador quemador KW (50Hz) 0,75 
Electroventilador permanente KW . 

Temperatura aire entrada torre ºC 400-600 
BOMBA BARBOTINA 
Caudal máximo Uh 4,5Q0 
Presión máxima bar 25 
Potencia 'r0N 7.5 
Número de los pistones nr. 1 
TORRE A TOMIZACION 
Boquillas: número máximo nr. 5 
Consumo térmico específico K�aVI Hp 800-850 
Agua evaporada (máximo) Uh 240 
Temperatura polvo atommizado ºC 30-50 
Humedad polvo atomizado % 1-8.5 
AIRE DE DESCARGA . 

Electroventilador principal: caudal m3m 2,300 
Electroventilador principal: potencia KW 7.5 
Electroventilador principal: presión mmH

2
0 300 

Ciclones separadores nr. 1 
Temperatura aire en salida ºC 70-90 
ABATEDOR DE 100 mg/Nm3 

Polvo resíduo chimenea (máx.) mg/Nm3, 100 
Consumo agua- Uh 240 
ABATEDOR DE 30 mg/Nm3 

Polvo residuo chimenea (mát:.) mg/Nm3 30 
Consumo agua 1 Uh 85 
Potencia total inslalada KW 16 
Peso total de la instalación Kg 10,000 
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5. Instalación de las·rampas------· ·· -- -·· ·-·· 

5.1 Instrucciones de seguridad ·
- -l4-··-.-:

14
ertificado de Conformidad 

::rtificámos que el quemador de gas Weishaupt cumple 
, condiciones fundamentales de las siguientes normati
s de ia CE: 

-;,Q/396/EWG • Normativa de aparatos a gas 
39/336/EWG • Compatibilidad electromagnética 
73/23/EWC: • Norrr,ativa sGbre baja tensión 

>mo prueba de ello, el quemador lleva la contraseña de
nforr;¡idad CE/0085.
productos& co:•ernonde íntegramente con el modelo
rnologadu ¡:,.,, ·2! Ci:;a"'ismo comoetente (Notified
,dyj C08�. ' · 

asegLiran,i,v,to de i=:. calidad queda garantizado me-
L1le u:·i ��·_,v•'.':-:-t de<;,�=ltr0I ,:i.;; Calidad certificado según 
:'� G� IS�'.· •;10·: 

t\. \Veishaupt GmbH 
.:;nr,er 1Jnd Hcizsysteme 
38475 Schwendi 

5. 2 Ejemplos de instalación
6. Control de estanqueidad de las rampas
7. Comprobación del funcionamiento

15

8. Preparación para la primera puesta en marcha 18
8.1 Presión de conexión del gas í 8 
8.2 Purga de los conductos de gas l8 

9. Puesta en marcha 18 
9.1 Controles previos 18 
9.2 Control de la llama 18 
9.3 Regulación 19 
9.4 Ajuste del presostato de gas 21 
9.5 Ajuste del presostato de aire 21 
9.6 Control d,} la cor,bustión 22 
9. 7 Presión d.-. a1-1st� y ¡:: esión mínima de conexión 23

1 O. Ajuste de :a cátnc.rn rfo mezc!� 25 
11. Campos de trabajo 26 
12. Ajuste de í!'.l:, e:ectrod0� de t'.�cendido y p!loto 28

13. Proceso de funcionamiento 29
13.1 Condiciones para el arranque del quemador 30 
13.2 Símbolos en el indicador de averías 30 
13.3 Esquema de principio para LFL 1 .. ./LGK 16 ... 31 
13.4 Tiempos de conexión . 32 
13.5 Conducto de sonda entre LG K 1 6 ... y 

ORA 53/0RA 55 o electrodo de sonda 33 
13.6 Datos técnicos 34 

14. Posición de las levas de los interruptores 
fin de carrera y auxíliar del servomotor 

15. Determinación del caudal, conversión de
condición .1 :mr.alizada a condición de trabajo

16. Origen 'f gfo�i,·,..;ción c:!e averías

34
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2. Montaje de! quemador

Ejemplo de montaje: Cabeza de combustión de serie 

para generadores ¿e calor con revestimiento 
tamaños tamaños 
30 a 50 60 y 70 

dJ 

Rellenar el espacio entre la cabeza 
·de combustión y el revestimiento 
con material aislante flexible 

d• 

dJ-

El esquema muestra un ejemplo de revestimiento para ge
neradores de calor sin pared frontal refrigerada. El grosor 
del revestimiento no debe sobresalir del canto delantero 
de la cabeza de combustión (medida 1). Sin embargo, a 
partir del canto delantero de la cabeza de comhustión, el 
revestimiento puede ser cónico(� 60º C). 
En los generadores de calor con pared frontal refrigerada 
por agua se puede prescindir del revestimiento, siempre y 
cuando el fabricante de la caldera no indique lo ceir,tr;:i_rio. 

Tamaño Cabeza Medidas en mm 
comb. 1 d1 c2 d3 

30/2-A G30/2 305 250 :�'::J,; �'-60 40/1-8 

40/2-A G40/2 ··365 290 330 400 50/1-B 

50/2-A G50/2 390 350 390 480 

60/2-A G60/2 430 400 440 470 

70/1-A G70/2 430 480 520 550 70/2-A 

Basculación del qu�r�·: dar 
Soltar el varillaje de i,t: 'J.peta de gas. Rotirar j3. ta.pa de! 
lado de la carcasa Soltar el varillaje de estr;i.;1gch.ción ;' 
de regulación. 

1 En los tamaños 40 y 50, a!::,rir la tapa de la carc;:isa y sol1 ;,_, 

el varillaje de regulación. 

Conexionado eléctric,., 
En el suministro, cada quemador lleva adjunte t..n plano 
eléctrico o el plano de! ccnexiones del quemad01. 

Interruptor fin de carrera 
El interruptor fin de c.arrera c>Stá ci1spues .o de tal fc-r-11a, 
q�e cuando el quemador está montado, el circuito ce e-: 
rnente está cerrac:o. Para el r,iroceso de basculac:ié,1, al 
soltar el pasador en el ir,ter,uptor fin de carrer2. se i,1te
rrumpe el circuito de corrier.l8. 

Ejemplo de montaje: Cañón de alargamiento 

1 
dl d2 

------11----

d4 d5 

285 M12 

325 M12 

390 M16 

435 M16 

500 M16 

CD (alargado 1 50 rvn) 

Cañón de alargami,m·c, 
d6 d7 t-¡ (�; 

260 

300 

360 

410 

450 

286 } :·� �) 

326 515 

386 540 

436 580 

475 580 

- ?
( 1 ... 

-�---- -

'j,]:_ 

665 

690 

730 

730 

<v (alargaL,' 300 mm) 

Instrucciones para e: ·.ro,· :;porte 
Para montar de modo rr.i: :ád el quemadL·• ff, ·e: ::.-;icieré< 
los tamaños 50 a 70 di.;;�0nen de caneamos. 

Quemador tipo 

G 30 
G 40 
G 50 
G 60 
G 70 

Peso (sin ra,npa.=;) 

: 20 kg 
130 kg 
200 kg 
290 kg 
380 kg 



:1resf6n de ajuste y presión mínima de conexión 
1-----------------------------------------------------

· 1' ,sultados de las tablas siguientes se han obtenido en
¡e 

1,as de combustión en condiciones idealizadas. Por 
� � trata de valores orientativos para un ajuste básico 
�¡ \OS 30/2 y 40/1 
� 1 Alimentación a baja presión 

1 (presión de coneoon en mbar delante 
1 de la llave. p,,.,., = 300 mbar) 
1 Diámetro nominal de las rampas 
1 40· so· 65 80 1 oo 12s 1 so 

- Diámetro nominal clapeta de gas
40 50 50 50 50 50 so

Alimentación a alta presión 
(presión de ajuste· en mbar delante 
de la electroválvula doble) 
Diámetro nominal de las rampas 
40· so· 65 80 100 12s 1so 
"Díametro nominaTclapela·degas-
40 50 50 50 50 50 50 

�ral E, PCI = 37,26 MJ/m' (10,35 kWh/m'). d = 0,606 
58 31 
79 42 

102 54 
128 68 

· 158 83 
190 100 
226 118 
255 133 

17 12 10 9

23 16 13 11 10 
29 20 16 14 13 
36 24 19 17 16 
44 29 23 21 19 
53 35 . 27 24 22 
62 42 32 28 26 
70 46 36 31 29 

23 19 11 8 7 6 6 
32 25 15 11 9 8 8 
42 33 19 14 12 11 1 O 
53 42 25 18 15 14 13 
65 52 31 22 19 17 16 
79 63 37 26 22 20 20 
94 75 44 31 26 24 23 

106 84 49 35 30 27 26 

iral Ll.. PCI = 31,79 MJ/m' (8,83 kWh/m'), d = 0641 
83 44 23 15 12 11 1 O 33 26 15 1 O 9 8 8 

112 59 31 20 16 14 13 45 36 20 14 12 11 10 
145 76 39 25 20 17 16 59 46 27 18 15 14 13 
183 95 49 32 25 22 20 75 59 34 24 20 18 17 
226 117 60 39 30 26 24 92 73 42 29 24 22 '.?1 
272 141 72 46 35 31 28. 111 88 50 35 29 26 2t 

- 167 85 54· 41 36 33 132 105 60 42 35 31 30 
-188 96 61 46 40 37 -: 118 67 47 39 35 34 

ido B/P, PCI = 93,20 MJ/m' (25,89 kWh/m'), d = 1,555 
27 16 1 O 8 - - - 11 9 6 -
36 21 13 1 O 9 9 - 16 1 3 9 7 6 6 ñ 

7 46 27 16 13 11 1 O 1 O 20 17 11 9 8 8 
58 33 20 15 13 13 12 26 21 14 11 10 10 1,) 
-, 41 25 18 16 15 14 32 26 18 14 13 12 12 
86 49 27 22 í 9 17 16 38 32 21 17 15 14 14 

17 1; 
19 1" 

'01 57 35 25 22 20 19 46 38 25 20 18 
1 '4 64 38 28 24 23 21 51 43 28 23 20 

050/2 
Alimentación a baja presión 

, (presión de conexión en mbar delante 
de la ilave, p._....,= 300 mbar) 

!Diámetro nominal de las rampas 
40· so· 65 80 1 oo 12s 1 so 
Diámetro nominal clapeta de gas 
50 50 65 80 80 80 80 

Alimentación a alta presión 
(presión de ajuste en mbar delante 
de la electroválvula doble) 
Diámetro nominal de las rampas 
40· so· 65 80 100 125 1 so 
Diámetro nominal clapeta de gas 
50 50 65 80 80 80 80 

Iral E. PCI = 37,26 MJ/m' (10,35 kWh/m'), d= 0,606 
163 96 54 39 33 30 29 
245 140 75 52 42 38 36 

- 193 100 66 52 46 43 

70 64 41 32 28 27 26 
102 93 56 41 36 34 33 
139 126 73 52 45 41 40 

- -128 81 62 54 50 - - 91 63 53 48 47
- -159 98 73 63 58 - -112 76 62 56 54
- - 193 115 85 71 ef - -135 88 72 64 51 
- - -135 97 80 7:_ - - -102 81 72 ,g 
- - -156 110 90 81 - - -117 92 ªº /5 

iral LL PCI= 31,79 MJ/m' (8,83 kWh/•�.'', d = 0641 
234 136 76 54 45 41 39 _¡ ;,11 92 58 45 40 37 37 

-201 101 72 58 52 4c I· _ -133 79 59 51 47 ,t6 
- -142 92 72 63 59 

1 
- - 104 74 62 58 56 

- -182 114 87 75 70 - -131 90 75 6él 06 
- - -138 102 87 8:: - - -101 88 79 76 
- - -164 119 100 9'. 

1 
- ·· -126 101 9C 86 

- - - -136 113 102·, - - - -115 101 �� 
- - - -155 126 113 - - - ·-130 112'.06 

__.__ 

· 1do B/P, PCI = 93,20 MJ/m' (25,89 kV',"i/m') d = 1,555 
74 47 30 24 21 20 19 1 35 33 23 19 

110. 67 40 30 26 25 23 1
1
· 49 46 31 25 

152 90 52 38 32 29 28 66 61 39 31 
201 116 65 45 38 34 33 1 85 78 '48 37 
257 147 79 54 44 39 37 , •07 Y7 58 43

-100 95 63 50 45 42 i ;:,.,, j,9 69 50
- -112 72 56 50 47 1 - - 81 57 
- -130 82 63 55 51 _l__:_ - 93 65 

18 17 1 i 
23 22 '21 
27 26 ::!6 
33 31 30 
38 35 34 
43 40 39 
49 45 43 
54 49 48 

general. Se pueden producir variaciones al realizar la regu
lación a las condiciones de trabajo de la instalación. 

Tamaños 40/2 y 50/1 
Potencia Alimentación a baja presión 
quema· (presión de conexión en mbat delante, 
dor de la lla ve, p,_...., = 300 mbar) 
kW Diámetro nominal de las rampas 

40· so· 65 80 1 oo 125 150 
- · --o;ametró nom1na1·ctapeta de gas 

40 50 65 65 65 65 65 

Alimentación a alta presión 
(presión de ajuste en mbar delante 
de la electroválvula doble) 
Diámetro nominal de las rampas 
40· so· ss ea 100 12s 1so 
Diámetro nominal clapeta de gas 
40 50 65 65 65 65 65 

Gas natural E, PCI = 37,26 MJ/,n' ( 10,35 kWh/m'), d= 0,606 
1600 99 51 25 15 12 1 O 9 39 31 15 1 O 8 7 6 
1800 1 25 65 31 19 14 12 11 4 9 39 20 13 1 O 9 8 
2000 154 79 38 23 17 14 13 61 48 24 16 12 11 1 O 
2400 220 113 54 32 23 20 18 88 69 35 23 18 16 15 
2800 299 152 •72 42 30 25 23 119 94 47 30 24 21 20 
3200 - 199 93 55 39 33 29 - 123 62 40 31 27 26 
3600 - -117 68 48 40 36 78 50 39 34 32 
4000 - -143 84 59 49 44 97 62 48 42 40 

Gas natu ral LL, PCI = 31,79 MJ/m' (8,83 kWh/m'), d = 0641 
1600 142 73 35 21 15 13 11 56 44 22 14 11 9 9 
1800 180 92 43 26 48 15 14 71 55 28 17 13 12 1 1 
2000 221 112 53 31 22 18 16 87 68 34 21 16 14 13 
2400 -161 75 44 31 26 23 126 99 49 31 24 21 20 
2800 -218 101 58 41 33 30 - 134 67 42 32 28 26 
3200 - -131 76 53 43 39 - 88 55 43 37 35 
3600 - -165 94 66 53 48 -110 69 53 46 43 
4000 - -203 116 80 65 58 -136 85 66 57 54 

Gas licuado B/P, PCI = 93,20 MJ/m' (25.89 kWh/m'). d = 1,555 
1600 43 24 13 9 7 7 6 1 7 14 8 5 
, 1300 54 30 1 6 11 9 8 7 22 17 1 O 7 6 5 
200<.: 66 36 19 13 1 O 9 8 27 21 12 8 7 6 6 
2400 95 51 26 17 14 12 11 39· 31 17 12 10 9 9 
2so,: ! w c;0 35 . _23 1 e , s : 4 53 42 23 16 14 1 2 1 : 
3201' '>66 88 45 29 23 20 18 69 55 31 21 18 16 1� 
3600 '.í.09 110 55 36 27 24 22 87 70 38 27 22 20 1S 
4000 25� 136 68 43 33 29 27 108 86 47 33 27 25 2! 

• Los datos de DN40 son también válidos para rampas d8
1 1 /2" y los de DN 50 para rampas de 2". 

La presión de la cámara de combustión en mbar debe ser 
añadida a la presión mínima del gas obtenida 

Elección del diámetro nominal de las rampas para gas 
ciudad: ver hoja de trabajo por separado, impreso nº 900. 

Para alimentación a baja presión con electroválvulas do· 
bles (DMV) se utilizan reguladores de presión según EN 
88 con membrana de seguridad f-'ref.ión de conexión má· 
xima admisible delante de la llave. 3Qr¡ mbar para instala· 
ciones a baja presión. 

Para alimentación a alta presión s•= �· · �den utilizar regu!a · 
dores de alta presión según DIN 33! .) del catálogo t(é�ni· 
ce "Reguladores de presión con d1s¡::ositivos de seguridas 
para quemadores Weishaupt de gas,' combinados", que 
irr:luye reguladores de alta presión para nresiones de co· 
m,xion hasta 4 bar. 

P;esión de conexión máxima admi,0 ir,::::: ver pl.-aca de carac· 
terfsticas. 

Los datos para el poder calorífico 5e r::>fiemn a Oº C y 
1013,25 mbar 



mano eu,:.: 

encia Afimentación a baja presión 
,ma- (presión de cone:rión en mbar delante 

de la llave, p..,,..,.
= 300 mba.rl 

Diámetro nominal de las rampas 
so· 65 ao 100 12s 1so 
Diámetro nominal clapeta de gas 
65 65 80 100 100 100 

Alimentación a alta presión 
(presión de aiuste en mbar delante 
de La elec!roválvula doble) 
Diámetro nominal de las rampas 
40· so· 65 00 100 12s 1so 
Diámetro nominal e/apela de gas 
65 65 65 80 100 lCO 100 

; natural E. PCI = 37,26 MJ/m' (10,35 kWh/m'), d = 0,606 

)0 - 118 71 52 44 40 166 148 82 54 43 38 37 
)0 - 148 87 61 51 46 - 187 101 65 51 44 42 
)0 - 181 104 72 58 52 - 123 76 59 51 48
)0 - 122 0·2 66 59 - 146 89 67 57 54 
JO - 141 93 74 65 - 171 102 75 63 59 
JO - 162 105 82 71 - 198 116 84 70 65 

------ ----- --- ----- --· ---

; natural U. PCI = 31,79 MJ/m' (8,83 kWh/m'), d = 0641 
-- ¡Q - 158 90 62 _ 51 45

10 - 200 111 74 59 52 
,o - 134 0; 68 59 
,o - 158 101 77 67 
,e - 185 115 86 74 
,e - 131 96 82 

- 107 66 51 
- 133 80 60 

- _162 95 69
- 194 111 80 

- 128 90
- 147 101

43 41 
50 47 
58 54 
65 60 

73 67 
80 73 

; licuado B/P, PCI = 93,20 MJ/m' (25,89 kWh/m'), d = 1,555 
·O 107 58 39 31 28 26 76 69 42 31 26 24 23 
O 136 72 47 36 32 30 96 86 51 36 30 28 27 
O 168 87 55 42 36 33 118 106 61 42 35 32 30 

O 203 103 63 47 40 37 142 127 72 48 39 35 34 
O - 120 73 53 45 41 168 150 83 55 44 39 37 
o - 139 0:;: 59 49 45 197 175 96 62 49 43 41 

r.años 70/1 y 70/2 

,ncia Alime"ritación a baja presión 
·na· (presión de conexión en mbar delante 

de la llave, p.,.,.. = 300 mbar) 
Diámetro nominal de las rampas 
so· 65 ao 100 12s 1so 
Oiámeírc �om:,1'11 ciapeta de gas 
65 65 80 000 iCO 100 

Alimentación a alta pre.�ión 
(presión de ajuste en mbar del:mte 
de La electroválvula doble 
Diámetro nominal de las •am¡,as 
40· so· 65 00 1 oo 1 �5 � so 
Diámetro nominal clapP.ta, lo ga• 
65 65 65 80 10(: 1•J(; 1(-0 

:,atura! E, .:e!= 37,26 )AJ/m' (10,35 kWh/m'), d = 0,606 

- 11:/ 79 63 56 - 14J 86 t'� .-;.� 51 
- í :;.: 1')';· 7f. 68 - 195 11'2 a· •;6 z,

- 126 94 81 - 14: 99 ;9 ·::;

: - 15.! í í2 94 - 174 l 18 93 a4 
·j - 183 130 108 - 139 107 96 
.�'.1) - 150 i22 - 161 122 108 
)0 - 160 130 - 173 129 114 

�atura! LL. PCI = 31,79 MJ/m' (8,83 kWh/m'), d = 0641 
,: - 155 97 73 63 - 1S1 108 76 62 57 
'.) - 126 92 78 - 143 97 76 69 
J - 159 113 93 - 182 120 92 82 
J - 135 109 - 145 108 95 

- 158 126 - 172 125 109 
:;o - 143 - 143 123 
JO - 152 - 152 131 

licuado B/P, PCI = 93,20 MJ/m' (25,89 kWh/m'). d = 1,555 
j 201 101 61 45 38 ;;�

J - 13€ 80 57 47 12 
- 178 ,01 69 5€ �:o

"j - 124 82 65 :.3 

j - 149 97 75 e 

)0 - 177 112 85 ."4 

)G - 192 120 91 :·y

1
140 125 70 
194 172 93 

- - 120 

- 149 

46 

59 
74 
8!', 

- 182 106 -
- 124 
- 134 

37 33 32 
4.' 4 t 39 
e� ,¡'i .!5 
60 5b 52 
7; 6� 59 
a9 7'!. 67 
94 :; 70 
-·----

• Los datos de DN40 también son válidos para rampas de
11 /2" y los de DN 50 para rampas de 2".

la presión en la cámara de combustión en mbar debe ser,� 
añadida a la presión mínima del gas obtenida. 

Para alimentación a baja presión se utilizan re§uladores d 
presión según EN 88 con membrana de seguridad. Pre-
sión de conexión máxima admisible delante de la llave: 
30 0 mbar para instalaciones de baja presión. 

ara alimentacíon a a-itapr'esíon-se-utilizarnegulactores-dc 
alta presiól'--según DIN 3380 del catálogo técnico "Regu. 
!adores de presión con dispositivos de seguridad para
quemaaores Weishaupt de gas y combinados", que inclu· 
yen reguladores de alta presión para presiones de cone
xión hasta 4 bar. 

Presión de conexión máxima admisible: ver placa de 
características. 

Los datos sobre el poder calorífico se refieren a Oº C y 
1013,25 mbar 



L, RGL and RGMS 1 - 7 

Type of Burner Firing rat e 
BTU/h Gas BTU/h Oil 

- \Neist1aupt-
BTU/h 

(X 1.000) 
1-11 (x1,000) (x1,000) 

2. 000 <1.000 6.000 ;_ooo 10:Z") 12.000 1<1.000 1 s.OOO 

t------+-----i-------r-'---'---'-�'--'-__,__....,_l__,__....,_.,__,__,__---'--'-'-----L--'-_,__L...,_¡_--'--_1 _'-1 1 1 , � 
G1 200-1,150

GL 1 200 -1,150 400- 1,150
¡------+--------!------+-===----------------··-------· ... .. -· - ·- -··-·--··------ - . 

G3 300-2,150
GL, RGL 3 300-2,150 650-2.150

¡,::;-;�-;-;::--t�::-:---:-::::::-t-----t-=;:;;��;;;;;;;;;;;;;----------- -· .. ··-·-- ·---- --· ·-
G 5, G 5/2 600 -4,100 
GL, RGL 5 700-3,200 800 -3,200

G 7 1,000- 6.000 
GL. RGL 7 1.000-6,000 1,300- 6,000 
RGMS7 1.000-5.400 1 ,550-5.400 

l------l---------
G8 

GL. RGL 8 
RGMS8 

G9 
RG L 9 
RGMS 9 

G 10 
RG L 10 
RGMS10 

G 11 
RG L 11 
R GM S 11 

Type of Burner 

1.400- 7,800 
1.400-7,800 2.400 - 7,800 
1.400-7,000 3,000- 7,000 

1,700 -12,300 
1,700-12.300 3,000 -12,300 
1,700-11,100 4,200-11,100 

1,700 -14,000 
1,700-14,000 3,500-14,000 
1,700 - 12,600 4,000 -12,600 

3,100 -16,300 
3, 100-16,300 3,900- 16.300 
3,100-14,600 4,600-14,600 

Firing rate 

BTU/h Gas BTU/h Oil 

BTU/h 
(X 1.000) 

30- 70 (X 1000) (X 1000) 4,000 8,000 12.000 16 ,),:,,:, ]•:0 .ü•:11:· ]J •JOO 28.000 32.000 36_,J,:,,:,
1--=----=-::-:-::-:-::::-t--::-:-��:-::---t-----::-:-:---=-:�-t����;:::::;-������-L-L�.J_, _ _j_ __ ,._l._, __ l__L_Li_J_,_L, 1 1 1

�2��·:�67�12 1·,i�� � g�� �:��� � ;��� � 
G,GL ,RGL40/1 ,500-8,700 1,800-8,700 
RGMS 40/1 1,500 - 8,700 2,700 -8,700 

G. GL, RG L 40/2 1,700 -11,800 2.200-11,800
RGMS 40/2 1,700-11,800 3,500-11.800 

G, RGL 50/1 1,900 -13,700 2.300-13,700 
RGMS50/1 1,900 - 13,700 3,800- 13,700 

G, RGL 50/2 2,000 -18,500 3,900-18,500 
RGMS 50/2 2,000 -18,500 5,000-18,500 

G,RGL 60/2 2,700 - 20,900 4,500-20,900 
�GMS60/2 2,700-20,900 6,100-20.900 

G, RGL 70/1 3,400-28,000 6.500- 28,000 
'RGMS70/1 3,400-28,000 6.700 - 28.000 

G, RGL 70/2 3,400- 36,000 6,500-36,000 
RGMS 70/2 3,400-36,000 7,200 -36,000 

The max. firin g rates are based on zero furnace backpressure, ambient temp. of 70º F and an elevation of 1,650 ft. 
For more d et ails a nd final burner sel ectio n r efer to a pplicable pro duct brochure 

Legend 
11 

Gas � No.60il � 



-.�juste de la cámara de mezcla 

Cabeza comb. Pletina deflectora Casquillo 
con orificios regulación 

Tipo 0 ext 0 int 0 0 

G30/2 250 185 

G30/2 250 185 

G40/2 290 215 
G40/2 290 215 

G50/2 350 290 205 200 

--GoOl-2---400- -345----235- ·- -230--

G70/1a 480 425 295. 290 
G70/1 a 480 425 295 290 

maras de mezcla y las cabezas de combustión van 
das de forma fija. Tras el montaje del quemador en el 
.1dor de calor, se debe comprobar si el espacio anu
·1ire entre la cabeza de combustión y la pletina de-
a o el casquillo de regulación es concéntrico.

ra de mezcla tamaño 30/40

rto del gas se realiza con 4 tubos en el borde exte
ila pletina deflectora, asf como con 8 orificios hacia
1 de la cámara de mezcla.

,uemador tipo G 30, el casquillo de regulación se
de modo fijo en función de la potencia. No es posi
,desplazamiento durante el funcionamiento.

i-a de mezcla tamaiio:-: 50/60/70
'.rto del gas se realiza con 12 tub0s. 8 t1Ji:Jos rectos
san la pletina deflector'.3. con orificios, 6 tubos curva
edan por detrás de';; IT1isma. Pueden ser retirados
t trás o ser girados éi'1 varias direcciones. 3 tubos
os hacia el centro miran al orificio central de la pleti
ectora cónica y no llevan inyector. Excepto por los
,,res indicados en los tubos de gas, las cámaras de
: para gas natural y gas licuado son iguales. Las cá·
de mezcla para gas ciudad llevan 20 tubos (sobre·

·:1ción en el lado de ;:,resión 
1 iin de alcanzar cam¡:- '."'S ck regulación lo más am
')sible, las cámaras de n1ezcla llevan un casquillo de 
�ión en el lado de pre:"'ión entre la pletina deflectora 
neza de combustión. El casquillo de regulación se 
za junto con la clapeta de aire. A potencia mínima, el 
llo está cerrado y, él ;:ioterlcia total, abierto. Una mo-
1ón del ajuste básico solr_ se pi 1<1de realizar en el 
\lo de tensado del varillaj::, de regulación, y una mo-
 1ói-. del recorrido solo ;3,� l:f pala1ca (ver cap. 9.3).
'emé!dores tamaños 50/60/70 tienen un segundo 
'ilo c:!e regulación entre ;a pletinéi deflectora cónica y
na deflectora con orifjcios.

Pletina deflectora Inyector gas 0 
cónica gas gas 
ext 0 int 0 natural E licuado 

190 

190 

217 
217 

185 

.230 

290 
290 

65 

65 

75 
75 

75 15 

.. 70 15 

120 16 
1 :20 16 

40/1-8 y 30/2-A 
40/2-A 
50/1-8 

50/2-A 

60/2-A 

70/1 ·A, 2-A 

13 

13 

13 
13 

......... .,.;.. 

7 

� 
·-·-·-

Casquillri de '"gulasión en posición de 
cerrado para .:1 arranque del quemador y 
la potencia Minirna 

•• :-,� ), + 

Recorrido Distancias 
casquillos 
a b e d 

40 90 

40 90 

40-60 100 
40-60 100 

<50 60 150 20 

<;_fü) 70 180 20 

< 60 70 180 20 
<60 70 180 20 

d 

�� 

-....... �) 
-. L :::::::1--:'":'

- ·-·-· ------�---·- -

Casquillo de regulación en pos,cion 
:wierta para polenc1a 101al 

;·· mi� 



1. �ampos ae uao5J0

1maño 30/2-A 

,bar J Quemador lipo 
Cabeza de combustión tipo 
Potencia kW, gas natural 

gas licuado 

· 1maño 40/1-8

GJ0/2-A 
G30/2 · 190,65 
300-2150 
400 -2150 

:,ar J Quemador tipo G40/1 ·B 
Cabeza de combustión tipo G30/2 · 190x65 
Potencia kW, gu natural y liaJado 450 -. 2550 

-C.beza comb. "al,.etú" 
- C.1beza comb. ·cetrada • 

O 500 1000 15UC �:)OC· ·1SOO. 3000 3500 4C.00 

maño 40/2-A 

,ar] 
1 

Quemador tipo 
Cabeza de combustión tipo 

I Polenaa kW, gas natural 

1 
gas licuado 

G40/2-A 
G40/2 - 217x75 
500-3450 
600- 3450 

3500 4000 

Las potencias en función de la presión en la cámara de 1. 

combustión corresponden a valores máximos obteni
dos, según DIN 4788 parte 2 y EN 676, en cámaras de 
combustión idealizadas. Todos los datos sobre poten-
cias se refieren a una temperatura del aire de 20ºC y 
una altitud de colocación de 500 m sobre el nivel del 
mar. 

Quemadores modulantes 
El quemador modulanfe se basa en el progresivo-dos mar-1 
chas. La característica de regulación modulante se consi- · 
gue mediante un regulador especial, que va incorporado 
en el cuadro eléctrico. Además, se utiliza un 6ervomotor 
con 42 s de tiempo de marcha. 

Los quemadores indicados están homologados para los 
siguientes combustibles: 

Gas natural ______________ E y LL' 
Gas licuado 8/P1 

Quemadores con control de velocidad o combinación 
electrónica 
Al utilizar el control de velocidad o ia r.ombinación electró
nica; también en combinación :ori !a regulación de 02, no 
se produce reducción alguna ,:le :a·poúm6ia En !os quema� 
dores con control de veloc;daa o comoir:2·.;ÍQ;

·
, electrónica y 11 

ARF, con o sin regulación de (' :... se pr�düce una reducción
del5%. ··· · · 

Quemadores con retorno de humos (ARF) y/o regu-
lación de 02 

Si se ha previsto el retomo de humos y/o la regulación de 02
, !'. ,anc

las curvas de potencia máxima del quemador se reducen del . 
modo siguiente: 

Reducción aprox. % Sistema 

ARF o regulación de 02 

ARF con regulación de 02 

Adem2·�, para el retorno de hurr,Js se dE::be· tener en cuenta, 
· qut;; la ,asistencia: en la cáma, a de combustión aumenta por
el fact,s 1,3. El valor exacto se cit::be tomar de las instruccio·
nes p:ira la planificaciór dEI rt'lurno de humos, impreso nº 

1025.

Al utilizar el ARF también se d�be comprcbar la necesidad 
de! alargamiento de la cabe;.:a ae c.;omb• :stión (ver equipa
miento.:. especiales). En los qu.-madores con retorno de 
humo!3, soio se ;:,ueden montar .m,ortig'.Jadores de ruidos en 1: 

ejecución especial. 



1rnaño 5{)'/1-B.

cv I Quemador tipo 
ew.u óe o:>rT'Ol.:abón tipo 
Polecia ,w. ga., r,ao.:ra/ 

ga.s lócuado 

G50/1-B 
G40/2 - 217x75 

550-.LOOO 
600- 4000 

} -· --
-

o soo JOCO 1500 2000 2500 35CO 

maño 60/2-A 

,, 1 Qu�mado, tipo G60/2·A 
GS0/2-3<5-230 
aoo-6100 
100-0-6100 

c.oeza¿.�:ipo 
Potenc::ia kW ga.s naiuraJ 

gas� 

naño 70/1-A 

.,¡ Quemador tipo G70/1 ·A 
G70/1a·•2�290 
1000 - 8200 

1500 - 8200 

Cwe.za Ce combust.en tipo 
Pote.nea 'r.'N gas na.t!J.ral 

ga, ácu.ado 

. . ' 
.,, • ..,,� .... - , ..... 1 

1 I -:,1 - .• :-. · _, ' - .,,; 7 --.C-
=.:: ·; ,,_,._--.... - ... :i'"' .... :;, l 

1 ,, -': �--·· ... """"': -· ' i I I t ""'-""' -� • �· .,..,- )' 
ª-r :- 11 

... -::-: _---.e- Q 
J I :• I ....... .,. , ..- f' -.(:-..a. _.,..,... �..,, ·� ·1,- "•·-· 

O 1000 

.. 1·---i .,.,,-4 .  _.,_ •• • .... ,-..)-.. _ .... i 
:. ---t,-,.,..,,. • .-- ·---,. - ..- ��... • .. • - : 

,._._.,. ___ ,r • .lit....----� , . ..,. :...- . _._,_ ; ..... _.,.. __ .,, - ,._ ... - s,...,._,...f,......_,., •.• -· --, ., .:--- . 
• ,·:,--..�0.-,._ .,., • ..__�A._,._,•• -,•....,.: • � 
.;- -t-.... � -;<c-J· -:. __ , 

' --- : �- --- . 
� - ..... � ,...� .... : 

1 

= 

1 
= 

. ' 
·-..co = 

Tamafic 50/2-A 

( rnbar) � �po G50/2-A 
�/2-190-1e5 
SC-0 -5<00 
150- S<CO 

22 
20 
l8 
16 
14 
12 

Ca.u z:a óe C0"TO.:.! bó("l tioo 
Pc.1�.o:a (V/. ,;:a.s �tl.JfiU 

?,l�Go 

,_ 

Tamaño 70/2-A 

i rr.!:ar 1 

'ª 

16 

•·e.maocr 'i;.o 

�·e.u :e c.:;.rT..=,t...S!.iO� :.:,o 
?e-!� (\' . ;a..s ..... .a:...:tcJ 

1 
?-5 ,c .. 2.::0 

G70/2·A 
Gi 11 a-<25·29-0 
!COO - 10500 
1500 - i0500 

'"= y ....,, .¡ 
--: - .. �- : .. l-

-:-- -�o - -J 
: ... - ' �--� ""'--"--L -- ....... 
: . :- - :- � -s-• 

l� -
}- 1 .. --:-..._,-_.,:_;,,, __ �.�-- ·---- --".:r�-:.· 

·-1< 

,�Hl 
�---+-�:; 
"I ! 0 ";,-J 

. --, 
Y/J 

- • J'f -- •: • < ��- �� --. �A- 1• ...... 

1 -· -,- -
,,. -· ..._,,.-:r_ -.... 

:-- - •::.._ . 
• ""T:""-. _.. ---: -. : 

' 
3Cl"A 

.,--::-_._ l 

ICl".D:l 

1,-+-+-

' 
:.500 

·--------------------------



1:L. AJUSte ae 10s e1ecuoaos ae enct:!no1ao y a�, p11olu 

Tubo del piloto 
de encendido 

3,5 · 4 

aprox. 10 



"- 1 ::>rocésode funcionamiento 
:----------------------------------------------

1 Regulador I Preba rrido I l Encend ido y 1 1 Regulación de 
"O " a potencia paso de com· la potencia 

VI I \ 

1 1 

Regulador 
"Off' l! m, deprooe,

o,:;;:"da total "

1
r-, n _o_m_in_a_1 __ ""

\ 

b"atibl, 
//i- _ ,� '

\
Po tencia mlni ma · · · · · · · · ·

.1v. 
· ·/- - - - - - -11- �-'t-----.. 

-• --����e

e�1�t .. -.�--�·-_: � · ·. - ·- - --
,
-__ ... _- _-_-_-_-_ -_-__ -_-___ -_-_-< __ __ -- - ------ -- .. h_ 

12/4/5/14 > --t---+-----+---�-------+----------+---1----
8 ·<--t----------f---.... '--�----.:.+--------::--+---t---' corriente regulador 9 ::>--t------------,-----------+-----------1---+---

1 C ::>--t---------l.-----------+----------1----+----
:na de proceso de 11 > ------------------------+----------1---�---
1oara el servomotor 20 > ----------------------.i...---------�------

6 >--_:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::=7 > ,. 

Potencia to tal · 
na de proceso gas 

Po tencia mlnima 
Potencia de encend ido 

Cerra do . 

-·---·-·--- ---·-·-·---·-·---·--
·r--�P'"� 
I \ 

I 
\ 

/ \ 

. r•t .. ' .. '-f-----4\,---'7 -�-�---···. , ,

a de proceso de 
,ara encendido y 
:combus tible 

16 >---------------+-------------------------
17 >-----------------+-----------------------
18 >-----------------+-----------------------

·-·---- 19 >---------------------------------------

>n de posición en el 
ador

t>1 1 D., 1 1 1 1 Pi O 1 1 1 1 1 IV 1 1 1 1 1 1 1 l[fil 1 11 §) 1 1 1 1 1··· ···I 1 1 i ! 1 1 1 I I[> 

--------------·----- ---------------------------------

,ramador LFL 1 ... se utiliza ¡:,a.-" el mando y central 
1uemadores que trabajan de �orna escalon:?.da o 
tnte. Solo es apto para funcionamiento intermitente 
imador. En los quemadores que trabajan de forma 
Ia se utiliza el programador LGK 16. 



- Programador desenclavado.
- Clapeta de aire cerrada. El interruptor fin de carrera

para la posición CERRADO tiene que dar tensión del
borne 11 al borne 8.

- Los contactos de control pan la posición de cierre de
las válvulas de combustible u otros contacto con fun
ciones similares de control entre el borne 1 2 y "S 1 O"
tienen que estar cerrados.

- El contacto de re
º

poso del presostato de aire "S1 O"
tiene que estar cerrado (test LP), es decir, el borne 4 

-- -·trene-qae-llevar·tensión-.-- · - ---------�---- · · - ------ ·----- --
- Los contac,tos del presostato de gas "S_11 "y del pre-

sostato o termostato "F4, F5ff también tienen que estar
cerrados.

13.2 Símbolos en el indicador de posición de av'ería 

3ásicamente, con todas las averlas se interrumpe la ali-
1entación de combustible. Al mismo tiempo, el programa
lar se para y, con ello, también el indicador de posición de 
:verías. El símbolo que queda encima de la marca caracte
za el tipo de avería: 

e No hay arranque, porque entre los bornes 1 2 y 4 ó 4 y 
5 hay un contacto que no está cerrado, o en el borne 8 
falta la señal de CERRAOC df.-! interruptor fin de carre· 
raiauxiliar. 

i Interrupción del funcior,ar11"',1�0. �v,1!,e en el borr,e 
8 falta la señal de abrir d�i ir t,,rr�pt·)' fin ck c.am:ra. 

• Desconexión por averí.é:. :.,,_.,· ..-.0 e::i�ti: in.:fü . .-��cióri de
presión del aire al corr.if:· 11L>, 'JE:' ::or.:r0, dP. pi esión del
aire. Cada caída da presión del aire tras este punto
también producirá una desconexión por avería.

i Desconexión por avería pe,; un· defecto en el circuito 
de control de la llama. 

r Interrupción del funcionam:ento, porque en el borne 
8 falta la señal de posición del interruptor auxiiiar para la 
posición de llama pequeña. 

Desconexión por avería, porque al finalizar el (1 º) tiem
p-:.• de seguridad no hay s�,r:ai de llama. Cada caída de 
'. :3 séíial de llama tras eI 1 º'· tiempo de seguridad 
' 1:n1;ién producirá ur.a c-2:::;:..onexión por avería. 

l. 'f' �.: onexión por avería, p,;; .1ue al finalizar el 2º tiem
��,- r;o-:- seguridad falta :3 '>E- ·12: de llar,,a (señal dé llama
V!r:·...-ipal en los quen:acJcre::; :_'.:,n válvula para gas de
2-nc.,ndico).

Oe3c::or:�xión por avería, t',.raue 12.· ,;c�1ial de llama ha 
desa0arecido �urante el tur,�10:-iamiE.-nto del quemador 
o sa .'la producido una falta,�-:, oresir.'1 del aire.

• Desconexión por avería .ti f:nalizar el programa de
mando por luz extraña (p.e¡.) :lama no apagada, válvulas
de combustible no sstanca3, 8 debido a una señal de
llama errónea (p.ej. !L1bos UV ·.-ie.os, defecto en el circui
to de co:1trol de _!larr:., o sin,i!ar_i.·

Si la desconexión por averla se produce en cualquier o!': 
punto no caracterizado con slmbolos entre el arranque '.·' 
preencendido, el origen será, probablemente, una señai 
llama prematura, es decir, errónea. 

a-b
b-b'

b(b') -a 

• 

•• 

Programa de puesta en marcha 
En algunas variantes de tiempo: "pasos en 
vado" del programador hasta la recuperaciór. 
tras la puesta en marcha del quemador (b' = ::
posicipn de funcionamiento del programador;: , · 1 

-
1 Programa de postbarrido tras la desconexión i , 

1 de la regulación. En posición de arranque "a"1, 
programador se desconecta automáticament· 1 
o provoca de inmediato --p.ej., después de la E,

j minación de una avE"·!a-. una nueva puesta en. 
1r1archa del quemad,: 
Duración del tiempo ie -.:�guridad en los que1, 
'11adores monotuc-:,. 
:.)uración de lo�. ti1:rn::os de seguridad en los 1, 
quemadores con v.6,,,ú!,. 'Jara g:::.s de encen· i
dido. 



1
1 Esqtiema de principio para !os programadores LFL 1.JLGK 16 
, _______ ...:.....__::....___:_:_..::...:..--=..�:....=....:...:=--=�=----�--

. L 

F3 
E3 

1-y 

S1 

-------� 
F4 

-· 1· ' ·-" ·-·-
. F 
1 

1 

1 '
1 

1 

1 

1 '
1 

1 '
1 

1 

f- -
s. 

1 

1 

1 

H 

L._ 

nda 

br1 
a 

ar1 

A 

3 21 

LGK. .. 
81 

�--Q�9� 

4 3J ¡ 
N 

----- --� ---- 22 _ ·- 15 f� � 

-----·-------------------·-

b 

a 

5 __ 

2 

b 

- - - - - - _a['.2
------- 6 ----- 7 ·1 

f ��- t-���' : 
1 1 

1 

N 
I 

N ! 

14 ______________ _¡ ¡ 
fr3 

1 

rr2i 
- - - - - - - - - - - - -

T 
-

NTC 

11 X VIII VI 
b , a a , ,b 

16 18 19 

Y6 

IJ 
Tl Y4 Y2 

� · LF L ...

l �
ORA2 

[_�---�-, 
1 

1 

1 

1 

-......-�;;....,...=-'I 

V 
a ' b 

9 11 

111 

10 8 

LK 

'----+----------------N 

LK Clapeta de aire 
, Re1é de trabajo (principal) contactos "ar"

Sonda de llama M1 Motor de la soplante o del quemador 
S Pulsador de desenclavamiento Relé de bloqueo 

Fusib_!,·n�ñ el programador 
Prot€ ::ción 1.:e ia maniobra 
Presostato o termostato 
Regulador de temperatura o presión 
Regulador de temperatura o presión, potencia to!al 
Relé de llama 
Lámpara de control de averla 
L'ldicación a distancia de averla 

: Contactor del motor 

S 1 Quemador encendido 
S3 Desencl-1vamiento a distancia 
S 1 O Presostato de aire 
S 1 1 Pr�$ostato dé gas 
T1 Transformador de encendido 
Y1 Electroválvula para gas de encendido 
Y2 Electroválvula gas principal 
Y 4 Elec:trovt.ivula adicional 
Y6 Servomotor 



a 

b 

a 

11 
b 

111 
a 

b 

IV 
b 

a V
b 

1----
VI 

Vil a 

b 

VIII� 

X a 

a XI 
b 

XII a 

b 

XIII� 

XIV ª 

b 

A 

11 I t11 

116 

----

!10

--

-- -

11 

---- ----

!.A..1_/LG,(�0 

-·-- - . 

�c,,,ic:0,:es c181 indicador de ;.msición de avería 
-:----_ �---.-.-.. --! . 1 : ; 
,-

112 

t8 

6 e e ... , -- -�

1 t6 
-@ 

t3 �G 
-@ 
-�
-®
-�¡

@ · 
� ---- ---

r4- -

-@ 

12 J2Q _ __L -@ 
-@) 

19 

-@ 
t5 

o 
'U (/) 
e o (IS -
E u 

ro 
Q) -

t13 .'""O 6 en u� en
=º (IS-
(J) Q) 

'U 

1 -·-+- 1 
1 ' 1 

.., 
. ;. ;, �-1 •_-.A�·," IHI •Pi 11:_:••; 1111 ¡ 1111 ! 111111 �111111111111,[---;"-_j•' 1 H 11111 §: 11 li 1111-111111;1111111111111 .. 

Leyenda del diagrama del programador

t1 
t2 
t3 
t4 
:5 
:6 
:7 
.8 
. 9 
. " 

• j \..1 

Tierr:po de prebarrido 
Tiempo de seguridad 
Tiempo de preencendido 
Intervalo entre tensión en bornes 1 8 y 1 9 
Intervalo entre tensión en bornes 1 9 y 20 
Tiempo de postbarrido 
Intervalo hasta tensión a borne 7 
Duración del programa de puesta en marcha 
2º tiempo de seguridad* 
lnte.-valo hasta inicio del control e� pi";;,:,ión del aire 

t J .4 Tiempos de conexión

t 11 
t1 2 
t13 
t1 6 
t20 

* 

Tiempo de marcha de la clapeta de áire (abierta) i
Tiempo de marcha de la clapeta de aire (mín.) 
Tiempo de post-combustión admisible
Intervalo liasta orden de ABRIR la clapeta de aire) 
Intervalo hasta la autodesconexión del programa�· 
(no en todos los aparatos) 

Válido para utilización del programador para que·¡' 
madores con válvula para gas de enrendido . 

,·:empos de conexión en segundos* en la ;;�, .:.Jencia de la pu�ista an marcha. 
es valeres entre paréntesis son válidl�S para quemadores c�n 'li,'•.1ula. para gas de encendido. 

LFL 1.12:.!

LGK 1.·, 22 
---·----------------------

Retardo en el arranque para el motor del quemador 
16 lnte1-valo arranque a orden ABRIR clapeta de aire 
11 Tiempo de marcha clapeta de aire a posición ABRIR 
1:0 lnter,alo desde arranque hasta inicio control.presión aire 
1 Tiempo de prebarrido con clapeta de aire ab;erta 
1 '2 Tiempo marr,ha clapeta de aire a po�ición encendido 
3 Tierr.po de preencendido 
2 (1 º) ti3rnpo de seguridad 
4 !nterv:.:� 8ntre inicio t�.y--paso de v4j,,u:a :a b,rne 19
(t9) {2° tiempo de seguridad) 
S li•t�:vak. entre fin de t4 y paso del regt.,;lador de 

potencia o válvula en el borne 20 
D"Jración de fa puesta en marcha (sin t11 ni t1 2) 

_ Tiempo de postbarrido 
! 3 T;.�mpo de postcombustión admisible

2 
4 
discrecianal 
6 
10 
'."iiscreciona! 
4 
"...
6
- {2)

4 
3U 

10 
10 

LFL 1.322

LGK 1.322 

LFL 1.622 
LGK 1.622 ------------ ----

2 
4 
discrecional 
8 
36 
discrecional 
4 
2 
10 
- (2)

10 
60 
12 
12 

2 
4 
discredona: 
8 
66 
discrec.oná/ 
4 
2 
10 
- (2)

10 
96 
12 
12 

Váli¿,J cara frncuencia de red de 50 Hz. Pa�a 60 Hz los tiempo$ son aprox. 20% más cortos. 
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ae 
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Reguladores de presión con dispositivos··· 
de seguridad para lo·s quemadores 
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Pieza
1

s de unión/ Accesorios 

,_ 

', 

r 

-weishaupt-
Brida para soldar Ejecución de la brida: DIN 2533 PN 15 

DN 

201 26.9 38 
251 33,7 38 
40/ 48,3 4 2  

50160,3 45 
651 76, 1 45 
80/ 88,9 50 

100/114,3 52 
125/139,7 55 
150/168.3 55 

Brida de transmisión, excéntrica, de aluminio 

Peso kg 

0,9 
1,1 
1,8 

2,5 
3,0 
3,7 

4,6 
6,3 
7,7 

(Presión de trabajo máJuma admisible 1 bar, conexión de bnda DIN 2633 PN 16. 
No es apta para el montaIe relante del re9ulador de alta pres1on). 

DN, DN, 

25 40 
25 !:iO 

25 65 
25 80 

40 so 

40 65 
40 80 
40 100 

·so 55 
50 80 
50 100 

65 80 
65 100 
65 125 

80 100 
80 125 

100 125 
100 150 
125 150 

-- -----·-

144 
159 
172 

177 

b 

'·-

12.5 
20,!) 
:�s 

Pesó kg" 

--�_t': 

,.7 
3.3 
3.7 

----- --------
'63 �-,j '.1.:7 

177 12,5 4, 1 
181 20.0 4.4 
195 31,0 6,0 

180 7,5 4.4 
185 15,0 5.1 
197 26,0 6,3 

185 7,5 5, 1 
197 18,5 6.6 
227 31,0 7.7 

207 11,0 7,0 
232 23,5 8,2 

234 12,5 9,4 
247 26,5 12,0 
250 14.0 12.8 

N° de pedido 

452 940 
452 941 
452 942 

452 936 
452 91 O 
452 911 

452 913 
452 914 
452 918 

Nº de pedido 

151 329 263012 
151 329 2631 /2 
151 329 263212 
151 329 2683/2 

151 329 263412 
151 329 2635/2 
151 329 2684/'.L 
151 329 263712 

151 329 263812 
151 329 26135/2 
151 329 2640/'.2 

151 329 26 8612 
151 3292642/2 
1 51 329 26.t3/2 

151 329 2687/2 
1 51 329 26881'2 

151 329 2646,2 
151 329 264í/2 
15: 329 2648/2 

Los tomillos, las tuercas;· ¿;: ,.,tas para dos punlos de separación pertenecen al suministro. 
--- . ·-------

Brida de transmisión, concent•ica, de acero, fundición gris y hierro fundido dúcti: 
(presión de trabajo rr.a,,ma ad, ''sible 16 bar, conexion de la bnda DIN 2633 PN 16). 

DN, 01'<, Material Peso kg" 

25 40 150 Acero 4,5 
25 50 165 Acero 5,3 
2C 65 173 Acero 6,0 
25 80 182 Acero 7,0 

40 50 200 Fundición gris 7,0 
�o 65 200 Fundición gris 9,0 
50 80 200 Hierro fund. dúcul 7,2 

50 100· 200 Hierro fund. dúctil 8,1 

65 80 200 Hierre fund· dúctil 8,2 

80 100 200 Hierro fund. dúctil 9,3 

90 125 2'.)0 Hierro fund. dúctil 10,5 

80 150 200 Hierro fund. dúctil 12,0 
--------· 

Hierro fund dúctil 11,4 
¡:JO 1 .. c: 200 
100 150 200 Hierro fund. dúctil 1 2.8 

i'JS 15U 200 Hierro fund. rl•"u,..:iii'-14, 1 

L.Js tornillos. l¡ts luerc::ts y las juntas para de:: � .. .mtos de separación pertenecen al su,TI1r.i�tro 

·Placa de goma 

Dimensiones 

0 44 mm, grosor 2 r,,r,i 

Nº de pedido 

151 327 2671/2 
15 l 327 2680/2 
t 51 3:,0 262012 
15; 330 262112 

151 330 2625/2 
151 327 ?€82/2 
151 329 '.té 89l2 
151 327 264412 

151 330 2608/2 
151 329 2690/2 
151 3292591/2 
151 330 2622/2 

151 ,27 2589/2 
1 51 328 262512 
151 :>,e 252312 

Nº ce pedido .':· 

151.336 26i'6!7 



Ejempfos e instrucciones de instalación 

1 Llave de paso 
2 Filtro de gas 
3 Válvula interceptora de S>?qundad ('/IS) 
4 Regulador de presión 
5 Válvula de escape de seguridad (·.:E ::i 
6 Compensador 
7. Brida de transm1sion 
8 Manómetro con pulsador 
9 Conducto de escape oe !a VES 

1 o Conducto de respiración t! �I regul.,(:cr rle 
presión 

Instrucciones para la instalación 
• En muchos casos, los diámetros non,inal¡:s de la 

salida y de la entrada del ,egulador ce P'!lS:ón 
son más pequeños que los de la ra,,pa � � acc<.� 
scr,os. especialmente p2-.., presione: a:1�� del 
gas. La multiplicidad de diámetro., r.cnh.: .!es de 
las rampas ofrece una amplia gama de b•.:·�s de 
transmisión. Para poder efectuar una instalación 
rápida y correcta, todas las piezas de unión están 
incluidas en el programa (ver pág. 13). 

• La distancia entre electrováivula y regulador de 
p,esi6n puede ser pequeña o tener varios me· 
tros. Cuando la distancia es considerable:, el cau· 
dal de gas puede estabilizarse. At mismo t1einpo 
�e consigue un volumen de amortiguación. 

., ?a,� les reguladores de presión y los dispositi· 
·;os de S>lguridad se debe mantener una tP.mpe· 
rarur3 �nlre • 15ºC y +60ºC. :Cn caso nccesann. 
ios aparatos se protegerán contra la radiación 
soíar o contra temperaturas extrema·:!2.1J1ente ba
¡;is. También se deberá disponer de la orotecc:ión 
�orr?spondie:"t.e ...:entra i11::-,�da1 ,, ov:-:o r; ·.u· 
.::P.dad 

a E, tubo de retti!,-..1cic,n; 10� �sta �ntn� ':' esp"cio 
por encimó. de !a mem�r�n:! (co1i"pa-a"".\>r) d�I 
-�gu!ador et¿ • ir ,."a!"'i,,n y ia ,;l. 1,osf�rc1. Sc,10 :::uando 
la col'.Jmna de ai,:: r--or en(.11;1a te'� mP.:t"·br.:3.na 

. t�nga acceso libre '1 sin , .:!�;s,er.r...�- � puede: 
garantizar un correcto modo . le iLJr:�io1 :lmiJ?nto. 
Se deben mantener los siguientes diámetros en 
relación a la longitud del.conducto. 

0mm 

.. 15 
20 
25 

Longitud m 

3 
5 

>5 

Para longitucles superiores, hasta 30 m es sufi
ciente 0 25 mm. 

:a Gracias al capuchon de cierre con membrana 
que lleva la VIS", no es necesario llevar un con· 
dueto de respiración desde la carcasa de la 
membrana de la VIS al extenor. 

• 'Varios conductos de respiración de los régu!ado· 
res de presión de gas pueden instalarse unidos o 
individualmente al exterior. El conducto completo 
común tiene que disponerse con una sección 
mayor. Se debe tener en cuenta que no deberán 
aparecer influencias por el hecho de instalar los 
conductos unidos. 

11. El tubo de escape (9) está entre la VES y la al· 
mósf P.ra. Este tubo debe ir por separado. 
Conexión dei aparato tipos 5/T a 9 __ R 3/4" 

•· En los reguladores de presión de gas tipos 08/ 1 
y. 09/1 ·así como 1/1 a 5/1, se trata de un tubo 
con¡unto dé respiración y de escape (9/10). 
Este tubo debe ser independiente. Para el diá· 
metro nominal son aplicables las mismas ;nd1ca
ciones qiJe para ·el tubode respiración.Conexión 
del aparato en· los . 

.\tiposf]B/1y09/1-_·· _______ .. _, R3/4" 
.§:_tipos _1_i! á 511 • ,,.,.:·- ·,'·:·::, .... , .•. ·. . � 1 • · · 

weishaupt-
-------- .. -------------------------

7 3 8 9/10 

· ¡

l. 

----------------------------·-···----··-

Ejemµ,a ue �na ;r.,;ra/aóon r:Jc l;;s requ:adores de presión tipos 08/1 a 0911 y 111 a a/1 

8 10 9 a 

1 ! 1 

! 

i

1 

./ 
,,) 

2 3 4 5 6 7 

Ejemplo de una instalación de reguladores de presión tipos 511 a 811 

• 

• 

.. 

. . 

Las bocas oe los tubos deben m:.uitene, se lejos 
de posibles objetos inflamables y deben dispo· 
nerse de lorma que, en ::as.:> de que saliese algo 
de gas, éste no pt,d,ese desembocar en un es· 
oacio cerrado. Se deberán pr.oteger contra la 
la lluvia y contra obstrucc,ones. 

El montaie se realizará de modo que haya la ten· 
sión mecanica mini:na posible. Para ello se pue· 
den utilizar compensadores. 

Entre las bridas se colocarán 13,; juntas suminis· 
tradas. 

El grupo completamente montado debe ser com· 

• 

/ 
control de estanq:.ieidad en el lado de er:trada, 
'ler pág. 15. 

Antes de la puesta en marcha •¡,'cÓmprobará et 1.: 
r.orrecto funcionamiento del regulador de pre·. 
sión del gas. A este respecto, tambien se elec· 
tuará la comprobación del cierre-de la VIS. La. 1 
purga de la instalación se realizará a conciencia. 
y el aumento de la presión al proceder al llenado_ 

1¡
con gas se realizará_lentamente. 

probado respecto a estanque.'dad antes de la · 
,., pucst3 en marcha. El lado d6 sali1fa se comproba· . . . • . . . . , 1.,, ... 

�t:�;�'.:W:�{'!;:i:j::,i�,'�':��w·y0�-:��--�,,-. :_ �:-�� �-: ... ,·: -� : �;�f;yt�����=�/';¡;¡�::��i�:� �j�,��L:.:; 7"7-.. �--. t;; , . . , 7:�7�:i:-: ::�;,,�:,,-�¿�:;r��#l//-..



:,Instrucciones para el ajuste 

"..e:-.  

, ... 

--- - -------- ------- ------ ---- - - ------------ - ------ - - -

-weishaupt-

-------------· -----. --
wra 1 Figura 3 

:st<. <le Ia presión de salida (figura 1) 
Para leer la indicación del manómetro, presi0nar 
�I pulsador. 

.a r:-•esión de salida del regulador se puede d;z. 
,nin:iir girando hacia la izquierda el tornillc de a¡us· 
.e (posición 3, página 10), y aumenta al g'r3r el 

,ornillo hacia la derecha. 

>loqueo de la VIS 
'Jfflpensación de· .l presión . briemh:, la válvul? 
'by-pass (fig. 4). 

Ajusle �..: ,t• VES t•:i. 'L.1 
íl u; "vES v,; ¡:reajust,da de fábrica a 300 mbar. 

.. NormaJmen,e, en,. !:!':-te ajuste no es necesario 
�:iliz;:.r r.1nfJL,r.a c.J•; adaptación. 

4 '--• prt:s,on je a;uste de la VES se puede disminuir 
·girando el tc;rnillo d" ajuste a la izquierda (posi
ción 9, página :o), aumentar girando el tornillo a 
la ·derecha. 

• La pres,on de escape debe ser inferior a la pre
sión de entrada maxima admisible de las electro
válvulas. 

Figura 5 

e Desatornillar el capuchón de cierre y extrae< la va
rilla hastr que quec" enclavada (fig. 5, solo es 
¡:o,;ible ,uando la presión de salida es inferior a la 
presión ;.;e sa.lt0 de la VIS). 

-----------------,----

Ajuste de la VIS (fig. 3) 
• La VIS va preajustada a 350 rn�a, 

• Normaimente, con este ajust? :v ·�..:; .·,ect:;,,·.r . 
realizar r11nguna otra adapta,:!ün. 

• La presión de ajuste de la VIS s� Plit:de c,smmuir 
gira�do el tornillo de ajuste a la 12qu1erda (posi
ción 28, pagina 10� y aumentar �mancio &1 :orn,llo 
a la derecha. 

• La presión de ajuste no debe ser sup.;c;or a la pee· 
sión de a¡uste admisible de las P.l�ctro ,3J,•ulas 

No se puede desbloquear la VIS 
Este caso se da cuando la presión de escape de la 
VES está ajuslada por encima de la pres,ón de des· 
conexión de la VIS. 

F,gura 6 

• Girc1r el ere de retrocP.so en conlra Jel sent1�0 de 
las �guja; .:iel reloj h2..�ta que la varoll� ·Jel d·s,:o de 
la ·,,füula se encla'le en la palanaca (',�. G). 

• Res· lt el capucl'ón de c,erre. 

• la válvu!::i manuaJ tiene que e��a� ,;en 11 1r1 

rol de estanqueidad . . Control de estanqueidad de la VIS . . Co;itrol cierre a cero del regulador 
'P<> totalmente montados.a ccr.,probará'en·lo ·

·
• ubernr la VIS mediante el aumento de la presión • Abri,"la llave de paso y esperar a c;-,e la 1-''"s,ón de 

IOaest 'd · · . · 

01as 
· anque, ad segün las ,_.,dicaciones que detrá.� cel regulador. salida del regulador sea constante. NOT.O: l<o se 
lllStl"UCClOnes de monta¡e y funcionamento Desrama de presión del tramo del regulador debe activar la VES en este caso. 

Jemador. (Para el control de estanqueidad en la • 
-� e

_�
e prueba es _posible la conexión al filtro). ab,;e.-xJo un punto de medición detrás del regula- • Cerrar la llave de paso. 

. ·· da< {llave de paso cerrada). , _., .--: :-.\;-{.,:· ·- • ·· .. . _ . , - . · .. • t, - . - - · • Coinorobar si la diferencia da ,.Kt:$:ór.-er.1tre· la pre-
... ��;:r�i_:¿J,::���·.��;, .. :�� .. .!. ; .. : _} •• �. -. _ __ .... 0 Conectare<!_ el punto de rne<:f�y�m,Probar si · · .. - �- _s�n de entrada�, la de sarmpérr.,an�e-cOñs- ---� 

�·!';7'"�--\'; 

2

;-�;;��:�;;.S'��¿ e�',:���:!':�: 
0
����-9_�-�&�.;,�-��� la � _ --��-:.�te: :, :--�:.::.,;:::

,.

,;-e,;-_' 0• •• �-��}-'-s'i=;;-,"_;j,r� -=;'-::.,_�� 



Dimensiones 

-�----·-·· 
-·-- ----------------

1 
Max Weishaupt GmbH D-a8475 Schwendí 1j 
Telefon (07353) 8 3G 
Telefax (07353) 8 3., 58 
Impresor,' i2 E. Ju11io 97 
Pnnted in Gr,rrnany 
Re·,ervado f:I :jerec.':-.:> a modificac,or,es. 
Prohii:o:da la :aproduccion. 

SEDICAL, S.A. 
Apartado 22 
E· 48 1 50 S.:•'ld:ca ,Vízt.oya) 
!"f.: g,. 471 'J,- 30 I F:rc: 9-l-471 0C OS 

weishatJpt--
--------· -- ---- ---------- ·----·--

Figura t - Tipos 08/1 a 0!?/1 y 1 /1 .: 4/1 

--------- -------- . - . ·-------------·---
Figura 2 - Tipo 5/1 (compacto) 

:i, 

! 

·------·-· --- ... !¡ -···- OIN 2'333 

r,gura J - Tipos 5/ t a �/1 

h,· 

1 
1 

1 
i 

k-

.._ .. ·-. - - ti 31..! �.M$1nr:•.' 

' i
r··- 1, ___, 1 

,P;,¿,qui�··-:.:,, h ,-,·e· 

e-,� --
.. _____________ 13 

,--

9�Ca 

DIN2633 1 

1 

! 
! 

_______ J 

nJ 

Tipos d,/d, d, d, h, h, h, 

08/1.a 09/1 25 190 3;.¡- 155 100 3eu 
1/1 a.4/1 50 35(' 250 1011 49G ·--------
Tipos 1, ,, b ,. ,. ,. 

08/1 a 09/1 160 :'5C 1f.)C 60 160 !uJ 
1/1 a4/1 200 :2qc ''1.:0 60 260 150 

.. .:....----· 

Medidas acroximadas en mm. 
(O:intrabridas no inclu;das en el suministre'. Su, :,-,;3,rc, -�•a<.:lo -�n pág. 6) 

Tipo d, d, b ---------------
5/1 50 50 200 750 

Las demás m�didas se encuentran en 1a- tao:r1 pn�..: :t'.gulcld..J:es :•¡:,os t: 1 � <í 1 . 

Tipos d1 d:. d .. 0 ,!: J.:. h, !'i, ?) h2 -------· --···· --- ---- ·- --···· ----· --------
5/1-25/50 25 

5/1-25/80 25 
6/1-50/50 50 
ó '1·50/80 50 
7/1·50/50 50 
7/1-50/80 50 
7/i-50/100 50 
8/1-80/80 80 
8/1-80/100 80 
8/1-80/150 90 
Tipos :,, 
------·· 
5/1-25/50 430 
!i/1-25/80 430 
6/1-50/50 430 
6/1-50/80 430 
7/1-50/50 430 
7/1·50/80 i50 

7/1-50/100 460 
8/1-80/80 450 
8/1-80/100 460 
8/1-80/150 480 

5G 

so 

:, . ') 
:;:e 

-HC 
470 

€'50 

660 

;95 
:95 ---·---------- -- . ----·------------

50 
30 
::o

80 
100 
80 
80 
80 

h, 
350 
360 
350 
350 
350 
360 
370 
360 
370 
400 

19(' 

•' '.J :9(_, -------
�o�, 1·· 

!.;e

�0.5 190 
�t,5 1· 190 
405 1· 190 
405 190 
405 1" 190 
h, ¡, 1, 
280 133 180 
'280 133 i80 
295 179 250 
295 179 250 

485 
4S5 

485 
485 
485 
545 
545 
545 
1, 

847. 
1016 

752 
1 :04 

680 
aeo

680 í95 
680 195 
680 :95 ! 

735 24/J 
735 240 
735 '140 

1. ,. 

25G 95 
250, 95 

250 95 
250 95 

------------- -

295 179 250 
295 179 25C 

752 
l 104 

'250 95 
250 95 

295 !79 250 1204 250 --95 i -----------�-------:-:-···
. 95 355 210 300 

355 210 300 
355 210 300 

952 
1254 
1254 

250 
250 
250 / 

95-

95 
.... , . 

1) 0 mt!rnbrara y máxima anchura 2) Med,oa para desmontaje del muellB 1 

----------------·-------·-----------
f-i9"Jra 4 - Tipo 9 Ti¡:os j, 

9-100/150 1 00 
Tipos h, 
9-100/ 150 . 365 

'. '' ... -·� .·,..;,. ' ..

d, 
150 
h, 
480 

.... .... ... ..;� ... .;.�: ... :-�-.\�..L..-: __ ; __ - ..... 

d. d, 
360 

40'.l 
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4. REDES EN TUBER!A DE ACERO.

1 CARACTERISTICAS TECN!CAS. 

·1s tuberías usualmente son fabricadas con métodos establecidos
'

n el fin de que una vez terminado el producto, este cumpla con las
,rmas de calidad exigidas por la industria del país en el que se
.aran. La norma que más se ha usado para el control de calidad de

,' tuberías de acero que se importan y que se fabrican en el país es
. norma API SL.
: grado de una tuberja es su designación basada en el esfuerzo. Por
·�mplo, En tubería Grado 42 se tiene un esfuerzo mínimo de
:ciencia de 42.000 psi. La norma da requerimientos para· el diámetro
:terno, espesor de pared y esfuerzo mínimo de cedencia para varios
·3dos de tubería del Grado X42 al.grado X80. Limites de impurezas y
3Ximos contenidos de carbono también se especifican.
categoría de la tubería se refiere a la resistencia del acero a ruptura 

!jo impacto aplicado en prueba. La tubería categoría 1 no tiene
:pecificado el requerimiento de tenacidad, mientras las tuberías de
tegorías 2 y 3 tienen que tener probada su tenacidad mediante
uebas de impacto.
:1 tabla 4.1 presenta información de tuberías en Grado X42 hasta
:ado X70 y desde 2 hasta 16 pulgadas de diámetro.
is tuberías según su método de fabricación se pueden encontrar con
,stura y sin costura. El método de fabricación para tuberías sin
;stura es un proceso simple de extruido. En las tuberías con costura
;.ra gas se encuentran con costura longitudinal y con costura
¡dicoidal. Los tubos al salir de fabrica deben entregarse con extremos
:,elados.

1 relación entre el esfuerzo debido a la presión interna, el espesor de 
;:red, el diámetro y la presión-- interna esta expresada mediante una 
:·mula conocida como la formula de Barlow: 

r==rn. 
1 2t 

1 ,1 esta formula: 

1 :: Presión. 
Págin.1 37 d<! 9 l 



e== Diámetro Interno de la tubería. 

i== �soesor de oared. 
• 1 1 

-------------------- ------- ------- - - ------------�--�---,--

La formula de Barlo_w determina el esfuerzo sobre las paredes de una 
tubería a unaª presión d�da. Las tuberías deben seleccionarse de 
forma tal que su operación se realice considerablemente por debajo 
del mínimo esfuerzo de cedencia, con este_ fin se utilizan algunos 
factores que modelan determinada·s circunstancias de operación. La 
formula de diseño para la presión o para el mínimo espesor de pared 
según la NTC 3728, es la que sigue: 

P= (2" S *trF ;, E*T 
o 

Donde: 

F= Factor de tipo de construcción de la tubería de acuerdo a la 
localidad considerada. 

E= Factor de eficiencia longitudinal de las juntas soldadas. 

T= Factor de degradación por temperatura de las tuberías. 

Al comparar esta formula con la hallada en la norma canadiense (CSA 
Z662-96, Oil and Gas Pipeline Systems), podemos observar que 
adiciona un cuarto factor que es el factor de diseño propio del sistema. 

4.2 NORMAS DE CONSTRUCCION. 

Los aspectos relacionados con la construcción y operación de redes 
de gas están descritos en la norma técnica colombiana 3728 (21-02-
96). Sin embargo antes de existir esta norma se uso por muchos años 
la adopción de las practicas descritas en el Código ASME 831.8 (Gas / 
Transmission and Distrib_11tion Piping Systems) de los Estados Unidos. 
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documentos que han sido ref2rentss-.p2;-a :os proceses de 
rucción y operación de redes de gas ha_n sido: 

. CS,C\ Z692-96 Oil and Gas Pipeline Systems para !2 industria 
Canadiense. --- --- --- -- - -- ----- - -----
IGE/TO/3 Recommen-dations on Transmissicn and Oistribution 
Practice (Distribution Mains) para la industria Inglesa. 
IGE/TD/4- RecommendatioQs on Transmission and Distribution 
Practice (Gas Services) para la industria inglesa. 
ANSI B 31 .8 "Gas Transmission and Distribution Piping" 
API B 1105 "Construccion practices for oíl and products 
pipelines" 
API STO 1104 " Standard for welding pipe lines and related 
facilities " 
API RP 1107 "Recomended pipe line maintenance welding 
practices " 

, API RP 1102 "Recomended practice for liquid petíoleum pjpe 
lines crossing railroads and highwaysª 

1 API RP 111 O ;;Recomended practice for the pressure testing of 
liquid petroleum pipe lines" 

O OPS 192 " Mínimum Federal Safety standard for natural 
and other gases transportation by pipe lines" 

DROCESOS CONSTRUCTIVOS. 

onstrucción de redes se puede describir a través de pasos que en 
Ia concreta resumen la actividad desde el reconocimiento del 
inci hasta la restauración del mismo terreno una vez construida la 
3. Los pasos son:

'1 Definición final de trazado: Consiste en el recorrido a cadena 
da del sector a· construir. En suoerficies duras se marca con 

1 

Jra el trazado de la línea. 

2 Corte y ruptura superficial: Se realiza el corte de las superficies 
/ medio de cortadora mecánica teniendo en consideración las 

:aciones para obra ciyil que se encuentran en la norma técnica 
imbiana 37 42 (practica normalizada para instalación subterránea 
tubos termoplásticos de presión); Posteriormente se rompe la 
erficie antes cortada y por ultimo se genera el proceso de 
avación ya sea esta mecánica o manual. En las zonas con 
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\,.=-,,., ;:itac:.jn �e desaíroifa el c:2sc2oote de la ·zo,ia 'Y, !a excavación 
, -�-

1 

c;orrespondi::: -. \3. En esta fase se debe t�ner en cons;dsración los 
compro!-:isc ::, adqu i(iuos par a el manejo ambien�al de la zona en 

n- L r r ,rr-io' ... 
CO .::,L u·-,._,, ! · 

4_3_3- Disposición-· de- --escombros, desechos -Y- vegetación: --- La 
disposición del material producido por la excavación debe .hacerse de 
acu.erdo a la se!ección del material que se encuentra en la actividad. 
Los escombros de asfalto y concreto se llevaran a las escombreras o 
botadercs cuyo uso haya sido debidamente aprobado. El material 
su,ave si existiese, se acopia junto a las excavaciones realizadas para 
us·arse posteriormente en el proceso de tape y re!:eno. Las rocas son 
sepaíaci ::::s pa¡-a usarse también como relleno antes de procesos de 
reposición d-e superficies si al hacerse su compactación así lo permite. 
t:I uso ;je camas de arena como material de re:leno dependerá 
exclus¡v2r,,er:te del material encontrado la zona excavada. Para raíces 
vegetai-ss se usara cicatrizante en las partes que queden en- los 
arboles. 

4.3.4 Excavaciones: Las excavaciones deben realizaíse como 111ínimo 
a cien centímetros medidos entre el lomo de la tubería y la supe·rficie 
del terreno, tomando como cota cero en todo caso la superficie de las 
zonas vehiculares. Se recomienda instalaciones de mínimo sesenta 
centímetros y mayores según diámetío de las tuberías. El fondo de la 
zanja debe ser nivelado y limpiado con el fin de que la tubería se 
asiente uniformemente en toda su longitud. 

4.3.5. Perforaciones dirigidas: Las téc0icas de perforación dirigida o 
oerforación neumática se deben considerar cuidadosamente cuando ' . . 

no existan alternativas de realizar excavaciones a cielo abierto. Se 
debe verificar cuidadosamente las redes de otros servicios públicos o 
de otras redes de hidrocarburos. En particular los drenajes de aguas 
lluvias y los alcantarillados son altamente vulnerables a este tipo de 
obras y-nG-dan señales de falla cuando son perforados. 

4.3.6 Transporte y Almacenamiento: La tubería se debe almacenar 
observando las recomendaciones de los fabricantes las cuales 
incluyen: el uso de polines de madera, sitios secos, a!Jsencia de 
impactos. Entre filas de tubería se usaran materiales que�-aumente el 
coeficiente de íozamiento para prevenir deslizamientos peligrosos del 
material. Un ordenamiento seguro durante el transporte del material 
puede ser el que se ve en la siguiente tabla: 
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-'AL 
:ERIA 

:un elemento 
1 l, ' ' 

1a LU08íla. 

DIAív1ETRO DE.LA TUBERIA. 
-------·· 

20" 14" 1 O" 8" 6" ;1 " 

5
0 

10 1 1 18 29 o

4 5 9 10 17 28 

3 ;1 8 9 16 27 -r 

2 3 7 8 15 26 

2 6 7 14 25 

14 20 40 45 80 135 

TABL,L\ 4.2 

metálico o cable sera utilizado en contacto directo 

7 Dobleces y preparación de tubería: Las tuberías recibirán 
:eces en los casos que lo' requieran por medio de dobladoras 
3ulicas en las cuales se tendrá especial cuidado de no violar las 
,ientes normas: 
;e doblara la tubería siempre haciéndolo en frío, por ninguna razón 
ie permite el calentamiento para los procesos de doblado. 
;e doblara según lo describe el código ASME B 31.8 en su sección 
s41.231 y se tendrán como variables del doblado el minimo radio 
ie la curvatura en diámetros de tubería y/o la máxima defleccion 
Jel eje de la tubería. 

3 Soldaduras e inspección de soldaduras: Los tramos 
'itlJdinales de tuberías se sueldan teniendo como referencia una 
1a aprobada de soldadura que permita evaluar paso a paso el 
eso seguido para la realización de--la-junta. Una norma usual es la 
1104. 
Juede resumir de forma breve el proceso mencionando que se 

J �sita preparar los extremos de la tubería a unir mediante la 
1aración de los biseles con un adecuado perfil, el lijado del mismo 
a obtener un perfil de anclaje mínimo de 1 mils y la disposición de 
tubos de forma tal que se enfrenten adecuadamente para la 
oración de la soldadura. Durante el proceso de soldado en si, se 
3rrolla una secuencia de pases que permite la realizaci.ón de la 

j 
/ 
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evaluar los--í·03sultados finales de--!as-juntas,-bajo .procedimi.9nto API 3.5 
verificanco 13 inspección por porcentajes. Se realizan adicionalmente
oruebas no destructivas poí medio de met2iografias y pruebas 
ultrason:cas. 

Tarüo en !a soldadura como en la evaluación de soldaduras es de 
primord,21 :rnportancia tener presente ,a trazabiidad del proces,J, es 
decir !a pcsibi!idad de realizar seguimiento en el tiempo a: lotes de
nateri2!, p2r-sonal involucí2d8 en la actividad, condiciones del sis�ema 

· e , . " .. b ·. t ;. o � ,- " , 1 '. L; ,.... � e ,.... � ,.... \ .. ·' ; ,...J ,.... d C'...:ran .. e 10-:3 ll 3 2JOS, e.Cc·.�ra. t::.SL3 pOi:uCo ue LÍC::L.o: .... /!iGC: 

er.focaíse desde un punto de vista exciusivamente pre11entivo. 
debe 

4.3.9 Rec·Jbricnientos e inspección de recubrimientos: Como sé vera 
mas ad2!2nte sobre ia pro�ección contra corrosión, esta fase de !a 
secueGcia de construcción, quE:: tiene que veí con ia selección y 
realización de los recubrimientos,, será determinante para garantizar 1a 
duració:1 adecuada de la tuber-ía en condiciones ootimas de securidad 

• 
1 v 

durante la operación. 
Los reve-::;timíentos con E:_;ma!te, aun se usan én algunas partes del 
país, pero empieza a desaparecer su aplicación por limitaciones de 
carácter ambiental y P·'.lr la posibilidad de tener tecnologías más 
simples y efectivas de aplicar. Sin eíT'1bargo cabe mencionar que una 
buena parte de las líneas construidas se encuentra protegida con este 
tipo de recubrimiento y con excelentes resultados. Su aplicación se 
hace en cinco capas, siendo la primera con un imprímante, la segunda 
una capa de esrnalte en caliente, la tercera el inner en forma de fibra 
de vidrio, después una segunda capa de esmalte y por ultimo una 
capa de ou ter. 
Los revestin1ientos con Poliken o cintas oolimericas de alta resistencia--, . 

superficial, son recubrimientos un poco más modernos que los 
recubri_mientos de esmalte, pero que se aplican en el mismo esquema: 
Una capa de imprímante, después una primera capa de 'cinta sobre ,a 
tubería enrollada en forma helicoidal; generalmente por .convenciór( 
esta cinta que hace las veces de inner se fabrica en color Negro. 
Finalmente una segunda pasada de cinta que dará la presentación 
final se hacP con cinta de color Clanco que hace de outer, Las c2;)aS 
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:e c1nla ceoen quedar adecuadamente traslapadas para poder 
:arantizar �ue no exista_ posibilidad de tubo desnudo. 
.os recubrimientos mas usados en la actualidad son aquellos que se 
1plicaQ en __ ��brica y sobre los que el constructor únicamente debe 
:erificar que se conie01eñ--intacfos--du-ra-nFeTa- fase ___ de- transpo-rte�·-E-n ------
)articular se están usando tuberías con recubrimiento Fusíon Bonded 
::poxi (FBE) y tuberías con recubrimiento tricapa. La aplicación de 
1anguitos en las zonas de juntas soldadas de tuberías recubiertas 
::BE y tricapa se deben hacer siguiendo las recomendaciones de 
:ibricantes y proveedores para no deteriorar el recubrimiento en la 
:ona junto a la aplicación del manguito. 

-.-3.1 O Bajado e instalación de las tuberías: Una vez se completa la 
1reparación d·e las tuberías se realiza la labor de bajado. En esta labor 
:e deben cumplir estrictamente las normas de salud ocupacional que 
·lermitan un �anejo seguro de las tuberías de forma tal que su
1stalación elimine totalmente el peligro de caícas de los tubos a
1stalar por defectos de aseguramiento. Una situación muy común en
)Sta parte del trabajo es la tensión no controlada de cables de acero
¡ue una vez se presenta convierte a este elemento en fuente de alto
-iesgo para los trabajadores de la zona. Por esta razón los
r>rocedimientos de bajado de tubería deben ser cuidadosamente
;eguidos y las variaciones a los mismos que se realicen en campo
1leben llevar un tiempo de análisis previo que garantice la previsión de
JS nuevos efectos que se puedan presentar.
_a tubería se ubica a una distancia mínima de cincuenta centímetros
11 borde de la zanja y a diez centímetros sobre el piso apoyadas en
:acos de madera o sacos rellenos de material y desde esta posición se
:ealiza por medio de grúas la labor de bajado.

�.3.11 Tape y compactación: Se desarrolla una labor de tapado de las 
'Uberías por medio material seleccionado como arena o sacos rellenos 
je material. Estos recubrimientos· seleccionados se deben realizar una 
ez se verifique la correcta ubicación de la tubería dentro de la zanja; 

,e debe evitar la nivelación de la tubería dentro de la excavación con 
nétodos diferentes a la correcta nivelación de la base de la zanja pues 
;i se usan tacos o polines para este fin, en el momento del tape y 
:ompactación se inducen esfuerzos adicionales sobre la línea 
nstalada. El material seleccionado puede llegar a funcionar como una 
)arrera entre la tubería y el terreno circundante en caso de tratarse de 
;uelos muy ácidos o agresivos. 
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.::.3.12 Lirnp1e=1: Al final:zar ei t2pe de ia co:1stn:rcción, se debe :1acer

:...::·3 lir.:)iez2 interior de ia tubería por medio de ¡¡mpiacores 
comúnr:""is��� c:Jnocidos cómo marranos. Con reiac¡ón a ests tip:J de

:écnica ex:s�e �na gran variedad de ap!icac¡ones dependiendo de la 
-----n-eees�--2.Gl--de__ Ji.m p_i eza:__ __ ExLsJe_n._ __ Q_Qli_QL9 s, marran os raspad o res, 

marranos de grata. Cada labor.de limpieza_se __ c;:9n9ce_como corrida de 
un marrano o de un tren de marranos. ;:n líneas que se convie-rten�se-
hacen limpieza?· con glicol y con hicrogeno para eliminar trazas de 
otros fluidos que se hayan conducido por el tubo. 

4.3.13 Prueba Hidrostática: Se realiza la labor de prueba mediante 
agua a las lf neas construidas básicamente en tres fases: Llenado de !a 
tubería con agua para la prueba, realización de la prueba y descarga 
del agI..:a usada en la prueba. La tubería se debe llenar desde el punto 
:-;;as 82;0 �eniendo en cuerfta la topografía de !a línea; ei agua a usar 
de':Je ser 9ura y se deberá tener un rango máximo de í 50 ppm de 
saies d:sue:tas, 100 ppm méximo de cloruros y el ph será de entre 6.3 
y 9. Se !lena la tubería mediante bombas de presión; para ;lenarse se 
deben instalar los ·instrumentos de medición en la cabeza de pruebas 
de la siguiente forma: 

• Un termómetro para el agua de la tubería.
• Un termómetro para la temperatura del suelo.
• Un termómetro para la temperatura ambiente.
• Un manómetro.

La presión de prueba se debe establecer según localidad, variando de 
1.1 a 1.4 la MPOP(MAXIMA· PRESION DE OPERACIÓN 
PERMISIBLE). La tabla 7 de la norma técnica 3728 establece los 
valores a usar. En este sentido vale la pena revisar la tabla de la 
norma CAN/CSA Z662 (Oíl and Gás Transmission Code), pues en ella 
el concepto de la presión de prueba difiere en algunos detalles. 

Clase de Localidad Mínima Presión de Prueba. 
1 ---- -1 . 2 5 M O P. 
2 1.25 MOP. 
3 1.4 MOP. 
4 1.4 MOP. 

_ .. , 

TABLA 4.3. 

El tiempo de la prueba no debe ser infeíior a dos horas. 
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3teíior a !a prueba, la disposición del agua- debe ser os_ eto de 
-Jecial cuí.dado siendo necesario tomar una muestra para su 
�terior aná!isis y verificar el vertiríliento dei volumen usado s2gún :os 

____ :ámetros exigJd<?? por la autoridad reguladora. 
-

- - - --------- -- - ---- ---- --- - -

.14 Restauración de superficies: La restauración de· superficies 
)e hacerse siguiendo rigurosamente las normas locales 
:ablecidas y su calidad debe prGbarse en pruebas de laboratorio. La 
:egetalización de las zonas verdes afectadas debe ser rigurosa y su 
:sentación debe garantizar el cumplimiento de lo dispuesto por la 
:oridad ambiental. 

PROTECCION CONTRA CORROSION . 

3 exoeriencias de nivel nacional e internacional demuestran ·.Jue uno 
' ' 

!os factores más críticos por planificar durante la construcción ce

;oductos es el sistema de protección contra corrosión que se
drán en las instalaciones de materiales metálicos de las redes de
,3_
protección contra corrosión debe ser vista desde el punto de vista

diseñador como una adecuada combinación del sistema de 
itección pasiva y del sistema de protección activa,_ de forma tal que 
complementen eficientemente y al decir eficientemente significa 

3 protejan totalmente y al menor costo. En esa línea de desarrollo 
puede afirmar que un sistema de protección pasiva de alta 

:nología y un sistema de protección activa modesto o un esquema 
:erso se pueden combinar para lograr el resultado final esperado sin 
Jrediseño. 

t1 SISTEMAS DE PROTECCION ACTIVA (PROTECCION 
\TODICA). 

corrosión de los metales puede ser considerada en algunos modos 
mo el proceso i:iverso de la metalurgia extractiva. La mayoría de los 
:tales existen en la naturaleza en estado combinado, por ejemplo 
mo óxidos sulfatos carbonatos o silicatos. En estos estados las 
ergías de �os·métales son mas altas, y por eso, existe una tendencia
pontanea de los metales a reaccionar químicamente para formar
mpuestos. (Tendencia a buscar el estado termodinamicamente más
table). A manera de ejemplo podemos mencionar que los

_óxidos de
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;7ierro ss er.·:_;__¡entran muy difundicos e:1 la ri2t:-:1.caleza y son utili::::3dos 
por el honb;·:.� para, por medio de la a;Jiicación de la energía térr:-1ica, 

J • 1 - - - • ' - - r � 1� .:::, e' 2" : ·
1 C '1 í ;.J ·

1 
Ll r." o n i ,.. .. i e: -. .. - -. ..... ! a r a 7 A ;"' -. - - ' ,. - . ¡ d- '

1 re ú u C I n u.:, -:::1 : i 1 <.:;; r ' V 1 1 '--' 1 ·� u ...., V 1 : 1 ...., " � � .. ·-.::: ': d t;;-:, : -V; 1 l--' V 1 1 e ,..., L.: 

existe u;'i-3 tendencia natural del. hierro y el acero a vo!ver 
esoontáneamente a oxido de hierro (corroerse) para de esta manera 

-------"PC-.C;·rmanecer_ en ·un-es,tad_9 energético más baJO�-

,·, 

La protección catódica es uno de los métodos de prevención de la 
corrosión mas ampliamente usados. Se puede reducir o prevenir la 
coírosión de cualquier metal o ale2ción expuesto a cualquier electrolito 
acuoso. La corrosión se puede reducir virtualmente a ceío y 
manteniendo un sistema apropiado se proveerá protección 
indefinidar:1ente. La gran Bretaña_ fue !a pionera en la utilización de 
píotección catódica pará los ajustes de cobre en las embarcaciones de 
madera en el decenio de 1820. La primera aplicación en la incustria· de 
hidrocarburos se hizo en la década de 1920 en tuberías enterradas 
pertenec:entes a la Gulf Coast de !os Estados Unidos. 
El princip;o de la protección catódica consiste en la formación ·de una 
celda electroquimica dispuesta de manera que el material corroible 
funciona como cátodo y un material seleccionado se usa como 
ánodo, de esta forma sobre la superficie de la tubería se desarrolla ia 
reacción catódica y sobre el material expuesto· se desaírolla la 
reacción anodica. 
En la practica existen dos métodos para la aplicación de la protección 
catódica depende del esquema en que se conecte el ánodo. Estos dos 
esquemas pueden ser ánodos de sacrificio o corriente impresa. 
En el primero una tubería se puede proteger por la conexión a un 
segundo metal, llamado ánodo de sacrificio, el cual tiene un potencial 
de corrosión mas activo. La estructura más noble (positiva) en este par 
galvánico es polarizada catódicamente, mientras el metal más activo 
es disuelto anodicamente. Los ánodos de sacrificio se deben 
remplazar periódicamente en la medida que se consumen por 
disolución anodica. Se usa como metal de los ánodos de sacrificio: el 
magnesio, el cinc y el aluminio. Los potenciales en Voltios para tres 
tipos de ánodo de sacrificio se refieren en la siguiente tabla. 

Metal 

Acero en medio 
Ambiente aeróbico 
a)Limite Positivo.

-.... ��-

Electrodo de referencia. 

Cu/CuSo4 Ag/AgCI Zn 

-0.85 -0.80 +0.25
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los que se d�ben diseñar sistemas c;ue 2íslen 

La instalación de bridas para a:slar cada sistema de tu:Jerias con 
relación a su píotección catódic·a, debe ser íigurosa y debe revisarse 
con OP.f"!OC�ciciad para-·garant1zar cfue·-se cump!¿

f
ef-paperdeproreccíon--

• - • ·-- -
, 

1 - - • •• 
·
� 

-· --;-· - -- - • - - - • - - . - - -- - . - - . - - . . • • : ' - -

de ,a coff1enle 1moresa. 
' 

� 

·4.4.1.1 ,�armas aolicables a �a construcción y monitoreo de sistemas
'

,-

de protección catódica: Los sistemas de protección activa son
normalizados por NACE (National Association of Coríosion f=ngineers).
La noríí1a que se usa de forma más frecuente por ros ingenieros de
corros¡én er. Colombia es la des!gnada como NAC¡::: standard RP0169-
96 que corresponde al documento "Control of Ex'cernal Corrosio'n- on ·
Undergr-ounc! or Submerged Metallic Piping Systems".

4.4.2 SISTEMAS DE PROTECCION PASIVA. (RECUBRIMIENTOS). 

La protección pasiva de tuberías consiste en la elaboración de una 
barrera entre la superficie de la tubería y el medio ambiente que la 
alojara por medio de un recubrimiento,· este recubrimiento puede ser
inorgánico, metálico o de tipo orgánico. La experiencia y las 
estadísticas indican que cerca del ochenta por ciento de la protección 
anticoríosiva pasiva aplicada mundialmente es por medio de 
recubrimientos tipo orgánico, un porcentaje bastante elevado que se 
explica por la gran variedad de resinas y pigmentos existentes que 
permiten obtener una gra_n variedad de recubrimientos con las 
características deseadas para soportar condiciones muy variadas. Las 
razones que permiten explicar este comportamiento son: 
• Los recubrimientos orgánicos son, en razón de sus características

diferentes definidas por el ligamento y los pigmentos, aptos para
resistir una gran variedad ·d�cargas.

• Los métodos de aplicación son sencillos. Tres métodos básicos
conocidos son: Brocha, pistola e inmersión.

• Desempeñan papel muy importante en mantenimiento.

4.4.2.1 Recubrimientos metálicos: Dentro de los-·-·,·recubrimientos 
metálicos mas comúnmente utilizados se encuentra el cinc que 
permite la realización de lo que comúnmente se llama acero 
ga!van¡zado. Este consiste en la aplicación de un recubrimiento 
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:lgado (De 5 a 30 micras de espesor) de cinc-7-ñetélico, por inmersión 
)0r erectrodeposicion .. El recubrimiento se une al metal base (acero) 
ravés de und serie de capas de aleación Fe-Zn seguidas por una 
:2.a.de cinc puro. 

----- --- - ---

' razón por Ja que se usa como recubrimiento el cinc, es que este 
-tema provee doble protección, actuando por un lado como una
rrera física tal como los otros recubrimientos, pero actuando
.iGionalmente como un ánodo de sacrificio por ser mas activo que el
:rro. · El resultado final es que aunque el acero base quede expuesto 
medio corrosivo en algunos sitios, siempre se evitaran los puntos de 
�rosión; esta doble función-· solo se cumple con el recubrimiento 
lvanizado. Otros recubrimientos metálicos son con: níquel 
:quelado), Estaño (Estañado) y cobre (Cobrizado). 

�.2.2 Recubrimie�tos orgánicos: Un modelo típico de sistema de 
)tección con recubrimientos comprende el agente agresivo (agua, 
nósfera, suelo, etc.), el substrato metálico y el sistema· de 
:ubrimiento. La interface entre el recubrimiento orgánico y el 
bstrato metálico es una zona critica en la evolución de los procesos 
degradación. El oxigeno y el vapor de agua pueden penetrar la 

:pa de protección y llegar como máximo hasta la interface. 
·recubrimiento orgánico es un fluido en el momento de la aplicación
)osteriormente va adquiriendo consistencia durante. el secado, hasta
·mar una película sólida, denominándose entonces sistema de
:::ubrimiento. Esta película o sistema de recubrimiento ira sufriendo
n el tiempo una degradación en razón de las cargas soportadas.
componente principal de un recubrimiento orgánico es el ligante,
e constituye la matriz que soporta los demás componentes. Este
ante es el responsable del mecanismo de formación de la película,
)porcionando diferentes características a los recubrimientos 
3ultantes, en razón del tipo de ligante utilizado. Sin ligante no hay 

':::ubrimiento, mientras los otros componentes se pueden omitir en 
Junos casos. En la siguiente ·tabla se resumen los componentes 
ncipales de un recubrimiento. -----

3ANTE 

:sina alquidica 
IC 

:sina acrílica 

PIGMENTOS ADITIVOS 

Cinc en polvo · Acondicionantes 
Fosfato de Cinc Fluidizantes 

Dioxido de Secantes 
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DISOLVENTES 

Gasolina 
Acetato de 
Butilo. 



Resina epo,, ·::2 
o ,.._ ::.Jr�-� .......... -, .._, 1 t 1 , e Lu ! ! ;_; 

titanio
Ca!cita 
íVlica de 
Hierro 

·- . ..,._..

Espesantes �.:1etiletilcetona 
Antidsposi�ahtes Xiieno 

___________ H_o_llin Agentes Ag_ua ___ _ 
(r1egro de .. humo) ... .. ·-·-···-··· �: ______ üxo.tropicos .. 

TABLA 4.5 

La aplicación de los recubrimientos se desarrolla en dos o tres capas, 
en un modeio típico se encuentra el primer, la capa protectora de 
cantos, !a capa cobertora o inner y la ultima capa o outer. 
Dentro de _las causas de ·daño del recubrimiento se pueden menciona_r 
las siguientes: Peladuras, desprendimientos, Quemaduras, 
Entizami:.::n�o. Cortaduras, Deterioro Químico, Coríosión, Plastific2c¡ón, 
Oescascaramiento, Perdida de adherencia, decoloración, Falla por 
ed2d. 

4.4.3 INH1BIDORES DE CORROSION. 

El uso de inhibidores de corrosión no es una practica muy común en 
sistemas de distribución y __ su inclusión y drenaje de !as líneas puede 
llegar a ser muy complicado. 
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5. NORMAS DE OPERACIÓN Y MANTENIMIENTO.

Norn1as. 

::nfa-rma -ináloga- al marcci normativo para construcción, la operación 
je redes de gas esta reglamentada en lo técnico por los aspectos que 
3obre este ten,a toca la NTC 3728. Sin embargo la operación de 
:!mpres·as distribuidoras de gas y los aspectos técnicos de las mismas 
,:iene un marco legal descrito en las resoluciones de la CREG, una de 
:as cuales, la resolución 067 de 1995 define en particular un marco 
:!specifico para las actividades desarrolladas rutinariamente en la 
jistr_ibución del gas; por lo anterior, en la siguiente lista de normas 
:écnicas usadas para operación de redes de gas incluimos el código 
.je distribución como norma de consulta obligada: 

5.1.1 NTC 3728 Redes de Distribución Urbana de Gas. Para la 
industria Colombiana. 

5.1.2 RESOLUCION CREG 067 DE 1995. Código de Distri'.Jución de 
gases combustibles. 

5.1 .3 CSA Z692-96. Oil and Gas Pipeline Systems para la industria 
Canadiense. 

5.1.4 IGE/TD/3 Recommendations on Transmission and Distribution 
Practice (Oistribution Mains) póra la industria _Inglesa. 

5.1.5 IGE/TO/4 Recommendations on Transmission and Distribution 
Practice (Gas Services) 

5.1.6 ANSI B 31.8 "Gas Transmission and Distribution Piping". Para 
la industria Americana. 

3.1.7 DOT 192. "Transportation of Natural and other Gas By Pipeline: 
Mínimum Federal Safety Standards". Para la industria 
Americana. 

).2 PROCESOS OPERATIVOS. 

;i desarrollamos un seguimiento del recorrido del gas desde el 
nomento que se recibe por la empresa distribuidora, podemos definir 
:laramente una serie de actividades que caracterizan la operación y el 
nantenimiento de las redes durante el flujo antes de pasar a la 
)ntrega del combusÚble a usuarios. 

).2.1 Medición del gas Recibido: Es con sobrados méritos una de las 
ictividades de mayor cuidado de cuantas se desarrollan durante la 
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�-�r.sfc.,-on:-· ::: c·.·� 1 nas desee 21 tr2nso, ortador aj..,.distribuic'.oí·, sí bien en 
... , .._.. 1 1 1 \..,., 1 .._ o 1 ._,, - ·- _ _ l ::::; 

esta labor ;JI r:esgo físico para quie� la reaiiza es bajo, el ;iesgo de 
:�:iia ciui e:(: :2 ¡3 cai1brac¡ón '

J 111a,,teÍlimie;-¡to de ios 2quipos se debe 
2---iitar puss su ocurrencia puede traer graves consecuencias 

--e-ceném�-G-as-paraJo_s__ag_en_tes __ Qperaciona_l_es involucrados en el cambio 
ce custodia del gas. Las n.ormas de selección_de medidores ·y algunas 
consideraciones de carácter practico se revisaran posteriormente·. - - ·---

. 

S.2.2 Solic:tudes de gas y de transporte de gas(Nominaciones): Es la
actividad en la que se planifican los consumos totales de una ciud2d
con el objeto de informar a! productor y al transportador, las
cantidades a despachar y la capacidad de transporte a reservar en los
gasociuctcs para un día de gas. Las n9minacíones están
reglamentadas en los contratos y permiten una mejor programación de
los productores, transpoítadores y distribui.dores. Actu2irT':ente con el
esqueG,2 de libre mercado 2sté·:blecido para el sector gas, las 
nominaciones son una herramienta para el mercado secundario y los 

d , ... , ,. merca, os .::ipoL.

5.2.3 Programas de rv1antenimiento: Los µrogramas de mantenimiento 
de las redes de gas además de ser una obligación de Ley, son una 
herramienta que garantiza la seguridad en la prestación del servicio. 
Parte de este programa son los planes de reseguimiento de líneas, 
revisión de instalaciones internas, mantenimi·ento píeventivo de 
estaciones de regulación. Por definición los programas de 
111antenimiento están dirigidos a preservar el buen estado de las 
instalaciones con que se presta el servicio, pero existen unos agentes 
de 1·iesgo marginales de todo sistema, que deben reducirse por 
programas complementarios al mantenimiento como pueden ser: 
Educación Ciudadana, Planes de Contingencia, Planes de manejo 
ambiental. 

5.2.4 Otros programas internos de las empresas: Una vez--{¡ue - las 
distribuidoras empiezan su operación, empiezan a caracterizarse 
algunas actividades que de no llevarse a cabo pueden afectar 
negativamente la calidad en la prestación del servicio; en esas 
labores, la revisión de normas técnicas y la elaboración de programa� 
integr2\es de i=mpresa pueden eliminar algunos conflictos que resultan 
en ries:ios a usuarios y en perdidas para las compañías. Ejemplo de 
estos programas es: Recuperación de cartera, Conexión de Nuevas 
a� 1licaciones de gas, servicio a Industriales. 
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ni:t.ivo de. la. c.onó:t.�uc..c...i_6n. 
-

10.- La.-6 p,tu.e.ba.,5 a. qu.e. ,se ..some.:t.e.,td: le. :t.uóe.,.rJ.a. a.n:t.e.¿., de. ,se.,t 
pu. 2.,.,5 :t.a. e.n ,5 e.,tvic..io. 
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tube.�ia. ó2. lle.va.�i a. e.abo. 

�e.spe.c.to a. laó e.�p2.c.i6ic.�c...i_one.t. de. 6a.b�.i_c.c.c.i6n de. loó ma.te.�.i_a.le.ó 
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io.6 ·u .s,z.c�:�Ó,5 pa.,ta. l�-:S c.ondic.ione.-6 de. t.u. a.pl;.c..a.c.,¿C,n. Todo-6 .e.li.o-6 de.=-

, e.n ;a_,¿_¿ ¿_¿c_�,'t/2 e. m e.d;.a.n:t. e. e.l c.u.m plim.i_e.n-to de. c.i e.,t:t.a.ó e..ó pe.c.,.:;6 _¿c_a.c..i_a ne.,.5,
�ó:t.cfrt dc.,'r_e,,s ':! .tr.e.qu._¿t,_¿,to,s e.6pe.c.,¿a.le.t. loó qu.e. e.n ¿o,tma. ge.ne.,ta.l 62. indi
!cut 2.Yt la. t� bZ.,a. a.n e.x a..

L� ��c.t2c.c.i6n me.c.inic.a e.n c.a.l_¿e.n:t.e. c.onóij:t.e. e.n a.olic.a.� c.ua.:t.Jto di
:e.,tvi.te.'.s ma..te.,t_¿a.te.-6 óoÓ,te. la .óu.pe.,t5.i_c.ie. de.l :t.u.óo .pe.,t.óe.c.:t.a.me.n.te. limpia.¡ 
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-

Toda.ó la.ó tube.1t�a.ó de.·a.c.e.Jto en:t.e.�Jta.da.,.s de.6e.n e.anta.� c..on un ó-l.óte.-
ra. de. p1to.tzc.c._¿6n c..a.t6d.i_c.a de.pe.�die.ndo de.l e.6:t.ud¿o qu.e ¿� haga e.n c.ua.n 
-:o c. la.ó c.ond.i_c...iorte..ó de.l .te.,t,te.no. 
) 
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fo, ó u....s :t.a.nc..i_a.,s q ulm.i_c.a.,s e.te.. 

�) . Un plano de.! t�a.�o ge.ne.�a.l c.on Eóc.a.la. de. 1:100 000- a.no:t.a.ndo -
li�de1toó de. Munic.ipioó y e.n.t-lda.de.ó Fe.de.1ta.:t.iva.t.. 

bl -Un pi.a.no de.l .t,ta.zo ge.ne.,ta.l c.on E,.sc.a.la. d-e. 1 :4 000 po.tr. óe.c.c..i_o
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321) 

333 

350 

35-:-

� -? 
:,¡_ 

377 

381 

�20 

�: 1 

., Fu;;�éo:-ics de acc.r-o al e2.roor.o, ª?roia.do para so1dadu
r::!.S por ft.!s:ón para scr--.--icio e:: alta t�peratura. 
Fl.!:-:cié:.:o:-:e.s d:: Ú:::ro de 3.1::ación p2.r.i p.:i.rte.s sujc:.z.s a. 

p,::!!Orl.
1 

SC!"'-'1CO C:: a]�a. te!:":O:::":'.�Ur2.. 
?!:.-::.3..S cie ace:-o ::::1ang�neso \."3.;-:ac:t:.."":!. 
Acc::sor.os solcúiles de ac::ro al e2.r:::cno 
�c�o r��t.:?.., f oíjada.s ¿� fibñci. 
P::di1es, ?la.e.as y bar-:-as d:: 3.c::ro ce baja 

y aleacon� de 

. . , a1cac1on. 
P:.2.c:u d:: ace:-o al ca.:-bonc, C::!.lic.2d es:..--..ictu:-al. 
P!""'C2..S é:: _acero al c3.roo.10, c:'.E¿::.d ?U:a. recalcado. 
:\f aq:.=::1.2co ci:: ?emos :· ,t.::!,C:'.S de ac:::ro, g.:1do E. 
�f :ite!""::!.!�s .J.C�to de a.I��c:on en p::::-:1as, _?.:!.....-:1 �e:-,:icio C!: 

Tub-os s:.r1 ccstu;-a_ y con cos�ura, ce acero, pa_r-a ser-v1c10 
ce b.:1j1 t�=rntl!rZ. 
EriC2..S, :?.c:::��crios, vil'-, .. das y pa.rte.s de ,·:5.!v1. .. d2..S, f orjad.:..S 
o ::-o!.:?c2.S de 2ce.ro al c::.r�c:10 'i :de2cion::s, servico de baja
t.==? e r::. �-a..

· .. A.Jc�c!ones ¿� 2.C!:ro, te:-.1placo y revenido, para pe.nos y
r!�?i.:;-:?gcs y t't!�r-C2.S 2.propiadis.

�=c.:?i::::Hes a presión pa.-.:a _d::!gaci2., de ace:::-o .u c.:?.,::x5o 
y ::..!e::.c!on::s, forjado. 
Tuco de h.:::rro fundido y hie.r,o dúctil, p2-i.-a servic;o a 
pre.s:Óc.. 
Tt.:bo cie acero con ccst'.!:-as, soidado con arco m::G.Iico, 
p2..r'::!. se=-·icio de al.a presión en tuberi2..S de tr2.r.sporte d:: 

sc..s.-

H:::rro d:.iccil e:1 p1eu.s fundidas so8et.idas a· pr:::sión, para 
l..!.S.:?.rsc 2. eie\·�das t�:n::,er:?.t�ras. 
_E�peciéic2ciones de fabric:i.ción de -2.ccesor.os ci::: t'.!be.rfa.s, 
con o si..'1 ccs:.ur:a., d:: ic.ero .2.I C2.roón y 2.Ie2.éo:-:::s p:i.ra 
se:-"1.:10 de b:i.j:i tee1?e:::.,ura.. 
P.:.r::les, · pbc.:a.s y b.2.---:--25 de acero ce baj2. al é3:ción y alt:a. 
r::!:.s�encu.., didad es-..-uctura.L 

: � 2 Pi:aC2S de acero orbono mang2.,eso- y ca.rbor.o silicio, ca
I:c2d reolc:?CO. 

��5 B:-:c:.u, accescr:os, vilvu1as y partes, forj.:1das d::: :le.e.ro al 
C2.rbooo y :tlc::aéones de 2c�o; servicio d:: baja t::mpe.:-atura. 



_ ________ -:-87 _ 

502 

515 

516 

U, -

Tc:-:,obco y rcvc:-1.Jdo de to:-nillos y pc.:-71os de acero. 

_!'_u!:c�cio:ies_ �e ��ce��-de b2j2. 2.lea..ció", p;-op12..5 ;:2-:a s::.::--
v1c10 2. prc.s1on. 

R:::r.::i.ch::s e·.._ :acero c:.st:-uctural. 

?!2c2..5 ce 2::c:-0 aJ carbono y c.5f u en.o ¿e n.n::,rur2. 1ntt!Tllc

c:o ?:?.;-a c2.]Ccr2.s, solG.aC2.5 por ÍusÍÓ;._, 'j Oé!'OS reCi_?JC;-;t..::..s 

p:-:::�iór:; s:::n.7c..:o 21La tc2per2tur2.. 

?:2c::...s ce acero aJ c:2:-00;;0 el::: ofu:::-:o e:: ;\;plura 1r;te:-:-:ie

cio p2...,-2. reC:?ie:1tc.s 2 presión, .solc::idos --¡:,e, ÍusÍÓr:; s::rv:i
cio ��:r::.::::-2tl.!!'":?.. �t.:-nosf�:-ica ;· r.!is b2.j�-··---- - - -·-------

j39 Tubcs e::: e::roi!v:-..:c:1:0, de 2-cero, io:c2cios por rcsis;::.�ia 

... ...STM 

21 
.!..? 

61 

62 

68 
75 

S3 
. � ') I .J -

251 

2513 
:2517 

21.3 

21.7 

'.21.9 

B 

L::: té:, e: 2pl;c2ción .:::nrina p2...!2. v2.:-:li2.s, 02.,;2..5 ; _pe:{i.lcs. 
D;.-n::-:s;c:,cs es:ir1cu para tubo; ci::: cc:::ire .sin cc-s:-ura . 
D;::ic:isioncs est.ind;,_,- de :-ubo de btó:i rojo, .sin cos,ura_ 
F\.1!7C;c:c-r::s oc bronce· p2-.!'a \·i}v-u12.s o ��2.cion�s e� ::¡ict2] 
p�r::. V2?0L 

Cor.:!:lo�icioncs Ge bronce y aJ:::2cÍo;,:::s p2r2. funclic:o;-ies d:: 

JT:�w. 

Tubo ¿::: cob:-c sin cos:ur::i., esm;,.1:.- ,do b:-:l!::i.ntc-. 
Tubos e::: cobre, sin COSr'..Jr.l.. 

Tubos de cobre, nn costura, p2.r2. ::.g-ua. 
FL:::¿_jcio:.c.s c:-1 arc:12., Jalón .2.....rn2.�1lo, 2.:c2ción dc pk::no 
Ge ;:::2 :::s!stc:,c:a {B,o:1c::: :\b:1�::.::cso). 
R(:<=;-..::si:os ge::e;-2.les F2r2. forja.s ¿c coo,e · ,· 2.k;:cioncs de 

cobre e� v2.,:il2s, b2.r.:?..S ::, perfiic.s. 
Re� .. :<:·os c-c--.-·zle:s ;:,2.-., 11.1::;os fo,::,cos e:: _ --:: ,_ ·- 1 \ .:::, 1,1,.,.. .,. 

• - _ 

Tc :>o� v 2cc:�o:-1os, tubos de rc\,·c��:_r;1;��:�, te:-r::o�!2.5Gc.o!... 

Tubc.s 

' 

r.. 

E.!�é�:!Jc.:;.cic:i:s p2.:2. :-...:b!::-Í2. 
co:::.c2. e:c Íoso. 

ce h1::r.o 
� .. �
¡��C!CO ._e:.,.::.. g:?..!, 

E.!:,c�!:i c:;c;Ón p2.;-a n.!bcr-i2. G.:: h!�:-ro f�:-!Cicio_ Co�2cia 

cc� :....:..f c5�c�,c C!: ;-;-:o]Ccs Ge r;JC:.21. 

L=-::c.:.!!G.cié:1· p2:1 t°Jtxrí:a Ce hicr.o fu::c:do c2r;o. ,s?-5, 
c;!�-¿2. cc:,t;-:.Í:.:gizic!"l,c c:i ;:;cides ele :L"cr:2.. 
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21.10 ::Uoccific.:ic.ión ce accc..sorios d� hie;-:-o f u:idicio, cuc� cor
to de 3 a. 12 pwa- oara 350 osi (AWWA C.110.52) . 

.::, . . 

-27.�ri- ----Emccifi�c.i0-n.c.s_ o ara ur'...!onc.s �cinic:?..S a presión c..:1 rubos
y .:.Cc:::sorios de �jC�o -f\.rndic�-CJ...Tfl\VA-C:-rt-J:-;. 

A:."; SI 

1.1 
_2_1 

2.2 

B 

Estánca.rc.s unifi�dos para tuerc:u. 
Tuber:a .íOscadi. 
Rose2.s �"1 sdlo seco, para tubos. 

16.1 Enc:?.S y acc=-sorios de bridas, 25, 150, 250 y 800 lb. de 
fierro fundido. 

16.3 Accesorics ;-os:::2cios de 'b...;e.::-:-o r:12.!c:1blc.. 
15.'7 Acc::sor.os rosc2.dos de 'h.icrro fl.!nci:¿o_ 
16.5 Brid3..S cie 2.ce:o para ,1..:bos y accesorios brié:?.cios (E.xc!!pto 

l é.9
16.11
1 ó.18

16.20 

15.1+ 
15_25 

13.2.1 
13.2.2 
36.lO

221.30

A.PI

A.PI

SA.

5.3 

5L 

5LS 
·5LX

16 �b -1- - •• ¡o-o) _.., ,· -O . .)C C- -O • 

Accesorios cie :?..ce:-o par-1 solda. a tepe. 
Acceso.:os cie 2.ce:-0 forjado, de c:nbuti.r y s.:,idar y :-o�c..::.¿c�. 
Accesorios de o ronce fundido, junt.3. solci2.¿3. pi.-a. sc!"'-·icio 
de presión.. 
Ecpaquctadura� ,ipo anillo y :1c�n:1l2.duras de bric.J.S de 
acero ??-.n. tube.ri3..S. 
or,d:a.s y acce5onos de brici2.S 150 y 3CO lb. de bronce.. 
Ext:-cmos p2.ra 50Jciar a tope, en tubos, vih,.da.s, bric� c.:s:-·, 
tre::io so\ca'ble, y accesor:os ?.:.ra tl!oe!Ía.:s. 
Tuerca..s h::xaso:1.:..le:s y cu.-,dr:i.d2.s para pernos, ros.::� 
Tucrca..s hexagonales y cuadr:i.d2.s. 
Tubos de 2.cúo forjado. 

Inst.2.b.ción de ute.nsiEos pua. g-,....s y �:.iberia de gas. 

AMERIC.A..l"l PETROLEU?ví INSTITUTE 

Especificación 

Es�c:.íie2.c.:ones p:i.r- tuberia de. rc\·est.iJ::"..iento, de produc
ción y de pe:-fo:-ac.ión __ 
Espec:.Ílca::icnes p2.ra roscar, calibr::i..r e i�specc.io.1ar ros-

. e.as de :-uoos de revest:...-:ue:no, de producción 'f rose.a de 
tubos de lí..."1ea... 
Tubo de acero, de línea, con costura o s�n cos�ura longi
tu<:Entl. 
Tubo de acero, de !:::ea con costura. en espir:tl. 
Tubo ce acero, de !í:1ea con costura. o si.n ccs:t.:ra, de alta 
prueba.. 
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6A Equipos pa..--a c:..:i.l:x:::.,l(::S de pows (Solo 1� ro.s.::..2.5 co "·i.J,--u-
1.?..S, 2.c.cc:..svrios y brió.s). 

6-D_ _____ _  Y.á..l'lc'1.da..s_é_�4q:r._o; º-�-CO!:)puc�_, r.-:_0� bola y� lc��Ó:::!
par.a tuberías de !inCL.. ·

1104 

6S? 

25 

52 

55 

61. 

63 

E.s:..ándarc:..s para wl6dura. de tubcn..2..S ck lín�a e Í...'"'..ó,2.la- · 
'ciono rclacion2d�. 

M..ANU FACTU R.ER...S ST .A_'\'D,.; H..DJZ...� TJON 
SOC1ETY 

Ai::..c..b:!dos ¿e c,_-,_,....,_j de cooL:.c,o pa:a accc:::..:::r.o.s de c:-:;:i c::::?os 
de brid2...S .e.."\ __ vi.J:.:t1!.:? s d� í-e.rro_):'._3...C..Ces:::::-ios. 
Si.stem� de r.:i2.rC2d.D p2.r2 v2h"'..;]2...S, 2c.,:c..sor:�, brid2....s y 

E:-id2..S d=. 2.c..!:ro p2.:-2. t'..lber:2....S. 
Ac�.-ios de 2...e:::-0 r.-ar2 �](:2.r 3. t.o�, d� 26 
y O"'...:l yo res. 

D.N. 

Vilv1.Jl.?.s de fierro fu.."'ld!Go, c::H:,?u�.-t� :c12clio y ó� r:::c::i
ción p2-"a tu�n2...s de cc.iGuccióo (Piv- Ln:). 
.No:-;-;-ias· de c.2.Ed2d· p::..n. f 1.:r.dicio;:¡c::s de ��:-o, .::né:odo ,-i-. 
• '1 2.l.

P:-'.Jebas h;dros ... il!C2.S en vih-ubs de :1ccro. 
Acc:::.sorios forj2d0s p2...'.?. s.o!d2r, de :!l;.2 rc:s,c:1ci2.. 
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CLASE 
,... .. 
:./C e :1 l: - - ? U r C 7" ,, l: v, .. �1_.1, 1 1..... Lv:·4 

C!_AS:: I 
C!_AS:: rr 
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e L. . .;.S:: 
I I I 
rv 

Q·.-,n �.-,... .· .�.,., 
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?RESIC,\J VE ?"R.UE3A 

V 2. C. e_ . .'i l:::. ? .'.( U 
Z 5 v e.c..e.,.'i !..c. ?.'.:O 

. 4 
1 

v2.c.2.s ¿� ?.'.!() 
._. e. c. e.-5 _¿:::. ? .'. ¡ cJ 

·. ·-

:·. J,. . 

Z¿_;¿-_2,.;:.�2.. � .l;,.,) ,�c:1-=..�i�t� .... s, ��·da,_,s ell.c�ó -�2. ·:tt¿.::¿,� ::�-..�e .. t .Ti·2.�::.�;!.-t2. C!l��O(L--�2:'='- "Ytcc..e.-, . ' 
)·:' = c_(.·r.1b-0::::.c.,.¿5n d.2. :J,':cc.e.sc.6, �i..vnpt2. '-J c.,;.c:.;,¿o L-:....'i .scl;;:.;:.dL.:...l.�.'i Qó .. te,¡¡,;,dc ... ó C!.JJ:ip.L-:;1 -
c.=,.,_ Zc-,.'i ,1.2.:: 1 .. :...¿�,¿,tc,.'i d2. c..�1Lz.¿�c..::.c.i6;1 de. lc . .<i p,':cc.;?..c'..j;,ie.;-!):c . .<i f.J ,5ob,t2. tcc!.o de.. lc.6 no,t
� c...) z.x. .z.J ,;'.: 2..í� e..6 y a. pü c.:::. b:Z.. 2,,.<i é:.1.. c.�.<i o . e o n.,.<i i..d e/ter.: e !l e: u e. ta. ma....'.: e/Lú::t ó o b, 1. e. ó o f...6:.-d.LJ.,:.:;. 
.<i .z..� :r.c/:_.i .. vo d.2. c,;':,ta. '(]�e.a., src. qu.e. 2--.<i rr'-W.J e.x..t¿;�o e.1.. .t2..'Tlc.. 





l.:JU Lb. t'.:lKlUA::> Y"t:LUll�'v l'tC\...I\.

1 150 LB. WELDING NECK FlANGES 

. 1 ANSI B1G.5 • 197'.l 

----__Agn ro x. 
Wolght DIMENSIONES 

... 

Nomln.,,,I 
pipo alze Peso 

0 aprox. D 8' N' ll 
nomina( (mln.) 

Pounds lnchca lnchos lnchos lnclios 
Kgs. mm. mm. nun. m,n. 

'!, 
2.0 J.50 0.44 1.88 0.84 
8.9 88.9 11,1 47,G 21,3 

l/, 
2.0 3.88 o.so 2.06 1.05 
0,9 98.4 12.7 52,4 26.7 

1 
2.5 4.25 0.5G 2.19 1.32 
1.2 107,9 14,3 55.G 33.S 

1 ¼
2.5 4.62 0.62 2.25 1.66 
1.2 117.5 15,9 57 .1 4:!,2 

1 '!, 
4.0 5.00 0.69 2.44 1.90 
1.8 127.0 17,5 G 1.9 48.3 

2 
6.0 6.00 0.75 2.50 2.30 
2.7 152,4 19.0 GJ.5 G0.4_, 

2½ 10.0 7.00 0.88 2.75 2.80 
4.5 177.0 22.2 G9.0 73. l 

3 
11.25 7.50 0.94 2.75 3.50 

5.2 190.5 23.8 G!J.0 oo.n 

3 1/1 
12.0 8.50 0.94 2.81 4.00 

5.4 215.9 23.0 71,4 101.G

4 
15.0 9.00 0.94 J.00 4.50

G.0 220.G 23.0 7G.2 114,J 

5 19.0 10.00 0.94 J.50 5.SG
0.G 254,0 23.0 00,9 141.2 

6 24.0 11.00 1.00 J.50 G.GJ
11 279,4 25.4 00.!l 160.4 

8 39.0 13.50 1.12 4.00 8.GJ
17.5 342,9 28.G 101.G 219.2 

10 52.0 16.00 1.19 4.00 10.75 . .. 
·23_5 406,4 10 f.6-30.2 273,0 

12 so.o 19.00 1.25 4.50 12.75 
36.5 482.6 J1,8 114,3 323.0 

14 120.0 21.00 1.J8 5.00 14.00 
54.5 533.4 34.9 127.0 355.G 

16 127.0 23.50 1.44 S.00 16.00 
57.S 596,9 3G.5 127,0 40G,4 

18 140.0 25.00 1.56 5.50 18.00 
63.5 635.0 39.7 139.7 457.2 

20 170.0 27.50 1.G9 S.69 20.00 
77 698,S 42.9 144.5 sos.o 

22 • 224.0 29.50 1.81 5.88 22.00 
102 749.3 4G.0 149,2 S58.0 

24 
260.0 32.00 1.88 G.00 24.00 
118 012,0 47.G 152.4 G09.G 

26 6. 300.0 34.25 2.00 5.00 26.00 
136 8G9.n SO.U 127.0 G60.4 

28 ó. 315.0 JG.50 . 2.0G 5.0G 20.00 
143 927,1 52.4 120.G 711.2 

30 ó. 3GO.O 30.7S 2.12 5.12 . 30.00 
163 904.2 54.0 130.2 7G2.0 

J2 Ó, 
435.0 41.75 2.25 5.25 32.00 
197 .1060,4 57. 1 133.3 812.0 

34 ó. 
465.0 43.75 2.J1 5.31 34.00 

211 1111.2 58.7 134,9 0G3.G 

3G ó. 520.0 46.00 2.38 5.38 36.00 
236 11G8,4 60.3 136.S 914.4 

42 6. 
7S0.0 53.00 2.62 5.62 42.00 
340 1346.2 66.7 142.9 10GG.0 

----

X 

!nchc,s 
m,11. 

1.19 
30.2 

1.50 
30, 1 

- 1.94 
49.2 
2.J1 

58.7 
2.5G 

GS.1 
J.0G 

77,0 
J.SG

90.5 
4.25 

107.9 
4.01 

122.2 
5.31 

134.!l 
6.44 

IGJ.5 
7.SG

192.1 
9.G!l 

24G. I 
12.00 

304.8 
14.38 

JGS. 1 
1S.75 

400.0 
18.00 

457.2 
19.88 

504.8 
22.00 

558.8 
24.00 

609.6 
26.12 

663.G 
28.50 

723.9 
30.7S 

701.U 
32.75 

831 ·º 
J.5.00 

809.0 
37.00 

939.8 
39.25 

996.9 
46.00 

1160.4 

L
. 1-- ···---· --1 1 
¡_ ___ - ---e --- -i 

--·- . ----o----

UlM8't$101'tS 

d -- -
L e 

lnchc,s l11chcs lnchos 
111111. mn1. mnt. 

1.38 0.62 2.38 
34.9 1 s.n 60.3 

1.69 0.62 2.75 
42.9 15,9 G9,8 

2.00 0.G2 J.12 
50,8 15.9 79,4 

2.50 0.G2 3.50 
G3.S 15.9 88.n 

2.88 0.62 J,88 
73.0 15,9 90.4 

J.G2 0.75 4.75 
92.1 19 120.G 

4.12 0.75 5.50 
10•1.II I\J 139.7 

S.GO 0.75 6.00 
127.0 19 152.4 

S.!.iO 0.75 7.00 
1:19.i' 19 177.0 

G.19 0.75 7.50 
157 .2 l!l 19U.5 

7 .J 1 0.88 8.50 
1 ll�í. 7 22.2 215.9 

8.5U 0.08 9.50 
2 1 �¡ .!1 22.2 241,3 

10.GZ 0.08 1 t.75 
2G!lil 22.2 298,4 

12.75 1.00 14.25 
-

J2J..8. - .. 25.4 _.J..Gl.D_ 

15.00 1.00 17.00 
381.0 25.4 431 .8 
16.25 1.12 18.75 

412.7 20.G 47G.2 
18.50 1.12 21.25 

4G9.9 28.6 539.7 
21.00 1.2S 22.75 

533.4 31 .7 S77.8 
23.00 1.25 25.00 

584.2 31.7 635.0 
25.25 1.38 27.25 

641.2 J4.9 G92.1 
27.25 f.J0 29.50 

G92. I J4.� H!J.J 

29.25 1.38 31.75 
7�2.9 J,1_') 0UG.4 

31 .25 1.38 J4.00 
793,'/ J�.'J 0GJ.G 
JJ.7S L.JO JG.00 

857.2 J�.!l 91 ,1.4 
J�.75 1.G2 JO.SO 

9UU.U 4 1,3 977.'J 
37.75 1.62 40.S0 

950.0 41.3 1020,7 
40.25 1.62 42.75 

1022.3 41.J 1085,8 
47.00 1.62 49.50 

1193.8 4 1 .J 1257.3 

---�--
o/ hole:s 

N.� 

dé'· 
taladros 

- - --

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

8 

8 

8 

8 

8 

12 

12 

12 

16 

1� 

20 

20 

20 

24 

211 

20 

20 

32 

32 

36 

+ El resalle 1/16" eslá incluido en el espesor "O" y en la 
. longitud "N".

+ Thc 1,'16" raiscd 1;,cc is lncludcd In lhicknes; "8" and 
lcnglh "N". 
22" sire nol covercd by ANSI 816.5. · 0 22" no asló cubierlo por ANSI 816.5. 

� 0 26" a 42" según ANSI 816.1.
Nor_mas de fabricación: Ver páginas 146-149. 
Calidad: Ver página:. 14G-149. 
Para_ caras de bridas: Ver r,:\ginas 124-125. 
Prosro�cs y 1ompcraluras: Vor paginas 15-4-159. 
Para d1ómclro "S-: Ver p:'lginas 132-133. 
Para lolcruncias: \'sr pógina 1 JO. 

J 26" 1hrough 42" slzes conlorming lo ANSI B 16.1. 
Manulacluring s¡><!cilicalians: See pagcs 1 �6-149. 
Matcrlals spcclllc;:illo11s: Sce pagcs 146.149. 
Far nangc lacln�: Scc pagcs 124-125. 
Servlce pressure lempcralure ratinqs: Sce pa�s 154-159. 
Far C'.} "J": Scc pnges 132-133. 
Far dimensiona! lolcr;,nccs: Scc p;igc 130. 



300 LB. BRIDAS WELDING NECK ltM" • ISISJ" 

300 LB. WELDING NECK FLANGES 

ANSI 816.5- 1973 

Approx. 
DIMENSIONS N.•

Nominal Welght DIMENSIONES 
of holes Peso pipe size 

aprox. o 8' N' H X d L e N.• 

(mln.) de 
nominal 

Pounds inchcs lnchcs lnchcs lnchcs lnchcs lnchcs lnchcs lnchcs taladros 

Kgs. mm. mm. mm. mm. mm. mm. mm. mm. 

2.0 J.7S 0.56 2.06 0.04 1.50 1.:38 0.62 2.62 
lh 0.9 95.2 14.3 52.4 21 .J 30.1 3'1.!l 15.'.l 66.7 4 

3.0 4.62 O.G2 2.25 1.05 1.0a 1.G!l 0.75 3.25 
J.,� 1.4 117.5 15.9 57 .1 26.7 47.6 42.!l 1!) 02.5 4 

4.0 4.80 0.69 2.44 1.32 2.12 2.CO 0.7S J.50 
1 JJ.5 54.0 sn.n 1'.) íllt.!J ,, 

1.0 123.0 17.5 61.!l 
6.0 5.2S 0.7S 2.S6 1.GG 2.SO 2.50 0.75 J.00 

1 '.'.e 2.7 42.2 63.5 GJ.5 t!) !J0.4 4 
133.J 1!J.0 65.1 

B.O 6.12 0.81 2.G!l 1.90 2.7S 2.88 0.88 4.50 
1 1_12 3.6 155.6 60.J 40.3 69.0 7:).0 22.2 114.3 4 

20.6 
9.0 G.50 0.80 2.7S 2.38 3.31 J.G2 0.75 5.00 

2 4.1 165. l 22.2 69.8 60.4 04.1 92.1 19 127.0 8 

12.0 7.50 1.00 3.00 2.88 J.94 4.12 0.88 S.88 
2 1/2 

5.4 190.5 25.4 76.2 7:3.1 100.0 104.0 22.2 149.2 8 

15.0 8.2S 1.12 3.12 3.50 4.62 5.00 0.88 6.62 
3 

6.0 209.5 20.6 79.4 80,9 117.5 127.0 22.2 l&iJ.J 8 

3 1/2 
18.0 9.00 1.19 3.19 4.00 5.2S 5.50 0.88 7.2S 

0.2 220.6 30.2 81.0 101.6 133.3 139.7 22.2 104.1 8 

4 2S.O 10.00 1.2S J.38 4.50 S.7S 6.19 0.88 7.88 
11.3 254.0 31 ·º 85.7 114.3 146.0 157.2 22.2 200.0 8 

s 
32.0 11.00 1.38 3.88 5.56 7.00 7.Jt 0.80 9.25 
14.5 279.4 34.9 98,4 141.2 ·-17-7-.0 · - 105;1- ·- - · 22,2 234.9 - 8 

. 

6 42.0 12.50 1.44 3.88 6.63 8.12 a.so 0.88 10.62 
12 l!J 317.5 36,5 98,4 160,4 206,4 215,!l 22.2 269.9 

8 67.0 15.00 1.62 4.38 8.63 10.2S 10.1;2 1.00 13.00 
12 30.5 381.0 41.3 111,1 219,2 260.3 26!3.9 25.4 330.2 

10 !:1.C 17.SO 1.88 4.G2 10.75 12.62 12.75 1.12 1S.2S 
16 41.5 444.5 47,6 117.5 273,0 320.7 32:l.0 20.6 307.3 

12 1�8.0 20.50 2.00 5.12 12.75 14.7S 15.00 1.2S 17.75 
16 62.5 520.7 50,0 130.2 323,8 374.6 301.0 31.7 450.0 

14 18€.0 23.00 2.12 S.G2 14.00 1G.7S 16.2S 1.25 20.2S 
20 04.5 504.2 54.0 142.9 35S.6 425.4 412.7 31.7 514.3 

16 246.0 2S.50 2.25 S.75 16.00 19.00 18.50 1.38 22.SO 
20 111,S 6-17.7 57.2 1'16,0 406.4 402.G 469.!) 34.!J 571.5 

10 305.0 28.00 2.38 6.25 18.00 21.00 21.00 1.38 24.7S 
24 130.5 711.2 G0.3 150.7 457.2 533.4 533.4 3�.9 620.6 

20 378.0 JO.SO 2.50 6.38 20.00 23.12 23.00 1.38 27.00 
2� 171.S 77,1.7 63.5 161.9 500,0 507.4 504,2 3-1,!l 685.0 

22 429.0 33.00 2.G2 6.50 22.00 25.25 2S.25 1.62 29.25 
194.5 838.2 G6.1 165.1 550.0 641.2 641.2 41 .3 742.9 24 

24 54S.O JG.00 2.7S G.62 24.00 27.62 27.25 1.G2 32.00 
24 247 914.4 G9.0 160.3 GO!l.6 701,7 692.1 41.3 812.0 

26 .l G70.0 38.25 3.12 7.25 26.2S 28.J8 29.50 1.75 34.SO 
2íl 304 971,5 7!).4 10•1.1 66G,7 720.7 7,t!J.3 44.ol íl71i.J 

20.i 
810.0 40.75 3.38 7.75 20.25 JO.SO J1.SO 1.75 J7.00 

20 3G7.S 103.'.i.0 05.7 196,8 717.S 774,7 800.1 4'1.4 939.0 

30 .l. 9JO.O 43.00 3.62 B.2S J0.25 32.SG J3.75 1.S8 39.25 
20 422 10!>2.2 92.1 209,5 7G0.3 827,1 057.2 47.6 9!16.9 

32 .i 1025.0 45.2S 3.88 8.75 :12.25 34.G9 36.00 2.00 41.50 
465 l 14!J.3 90.4 222,2 Ot!J,1 001,0 914.4 so.o 1054.1 20 

34 .i 1200.0 47.SO 4.00 9.12 J4.31 J6.80 38.00 2.00 43.SO 
54.'.i 120ti.5 101.(i 231.0 071,5 936.G !J65.2 so.o 1104,!l 20 

36 .i 
1300.0 50.00 4. 12 9.50 JG.31 39.00 40.25 2.12 4G.OO 

5!10 1270.0 10-1.0 241.3 !322.J 990.G 1022.3 54 1 IGO.ol 32 

42 ' 1740.0 57.00 4.G2 10.aa 42.31 45.44 47.00 2.12 52.75 
7!10 14-17.0 117.5 27G.2 107'1.7 1154.1 11!JJ.O 54 13J!J.O JG 

1 [1 re5;1l10 1/16 .. csl;'\ i11clui<10 en el l!�pesor -0·· y en ta 
lo11g,111<1 .. N ... 

+ Thc 1/16"' ralsed lace Is lncludeo In lhlckncss "'B .. and 

LJ 22·· y 42 
.
. no cstón cubiorlos por ANSI 816.5. 

J l) 26 .. a 36"' sog1111 MSS SP-1-t. 
Normas de labricoc16n: Ver ptlgi11;15 14G· 14!J. 
C;1lldad: Ver paginas 14 6-1-l!J. 
Par<1 caras de bridas: Ver ;,ógin�s 124-125. 
Presiones y temperalura5: Ver r>áginas 15·1·159 
Para diámetro "'J"": Ver p;iginas 132-133. 
Para tolerancias: Ver página 130. 

lcnoth .. ,.,, .. _ . 
22"' & 42"' sti:cs nol covcrcd by ANSI O 16.S. 

J 2G" lhrough 36" slzes conlormlng lo MSS SP44. 
Manuracturlno speclllcallons: � pages 146-149. 
Matcrlals speclllc.al10<1s: See pagcs 146-149. 
FO<" llange raclngs: S� pages 124-125. 
Servlc;c pressure tempcrature ratlngs: Sce paoes 154-159. 
For 0 "J": See pages 132-133. 
F� dimensiona! lolerances: Sce paoe 1 JO. 



400 LB. BRIDAS 
� WELDING NECK 

400 LB. 
WELDING NECK FLANGES 

ANSI 816.5. 1973 

Ap¡.,rox. 
Nomlnnl Welght DIMENSIONES 
pipe slzc Peso 

o 0 
aprox. 8' 

nominal (mln.) 
N' H X 

- -·- - -

d L 

--
--··-·- ------ -

DIMENSIONS N.• 

of hole, 
e N.º

de Pounda inches lnches lnclies lnches lnche, lnches lnches lnche, !aladros Kgs. 1nn1. mm. 111m. m111. n1111. 111111. n1111. 111111. 

1/1 
3.0 3.7S 0.56 2.06 0.84 1.50 1.38 0.62 2.62 1 .4 95.2 14,3 52.4 21,3 38, 1 34.9 15.9 6G,7 4 

l/, 
4.0 4.62 0.62 2.25 1.05 1.88 1.69 0.75 3.25 
1.8 117 .5 15,9 57,1 2G.7 47 .G 42.9 19 82.5 4 

1 5.0 4.88 0.69 2.44 1.32 2.12 2.00 0.75 3.50 
2.3 123.8 17.5 G 1 .9 33.5 54,0 so.o 19 80.9 4 

1 '!, 
7.0 5.25 0.81 2.G2 1.6G 2.50 2.50 0.75 3.88 
J,2 133.3 20.G 6G.7 42.2 63.5 GJ.5 19 98.d 4 

1 '!1 
10.0 6.12 0.88 2. 75 1.90 2.75 2.88 0.88 4.50 
4.5 155.G 22.2 G9.0 40,J 69.0 73,0 22.2 114 .J � 

2 12.0 6.50 1.00 2.88 2.38 3.31 3.G2 O. 75 5.00 
5.4 tGS.1 2'.i,4 7J.U r.o.4 ll4.1 '11 . 1 l!J 1 ?.7 ·º 

íl 

2½ 18.0 7.50 1.12 3.12 2.88 3.94 4.12 0.08 5.00 
0.2 190.5 20,G 79.'I 73.1 100.0 1 04.0 22.2 14'l.2 ll 

3 23.0 8.25 1.25 3.25 3.50 4.62 5.00 0.88 6.G2 
10,4 209.5 31.8 82.5 80.9 117.S 1 27.0 22.2 IG0.3 8 

J 'h 2G.0 9.00 1.38 3.38 4.00 5.25 5.50 1.00 7.25 
t 1.0 220.G 34.9 C5.7 101.G 1J3.J 1 J9.7 25.•1 l(M.1 8 

4 35.0 10.00 1.30 3.50 4.50 5.75 G.19 1.00 7.00 
IG 25•1.() 34,9 00,9 114 .3 l4G.0 15"/.2 2�.4 '.!00.0 8 

5 43.0 11.00 1.50 4.00 S.SG 7.00 7.3 t 1.00 9.25 
19.5 279.4 30. 1 10 I .G 141.2 177.U 105.7 25,4 234.9 8 

G 57.0 12.50 1.G2 4.06 G.G3 8.12 8.50 1.00 10.G2 
26 :! 17.J 41,J I0J.2 IGll.4 20G.4 21 '.i.1) 25.'1 21;i1.� 

12 

8 89.0 15.00 1.88 4.G2 0.G3 10.25 10.E2 1.12 13.00 
40.S Ja 1.0 47.G 117.5 219.2 2G0.3 2G9.9 28.G 330.2 12 

126.0 17.50 2.12 4.88 10.75 12.G2 12.rs-- .. 1.25 t 5.25 10 -

57 4.:4.S 54,0 123.0 273.0 320.7 323.8 
. 31.7 307.3 16 

12 177.0 20.50 2.25 5.38 12.75 14.75 15.00 1.38 17.75 
16 00.5 520,7 57,2 1JG.S 323.0 374.(i 381.0 34.9 450.0 

14 233.0 23.00 2.38 5.88 14.00 1G.75 16.25 1.38 20.25 
20 105,5 58'1.2 60.J 14!1.2 355.G 425.'1 412.7 34.9 S 14.J 

1G 294.0 25.50 2.50 6.00 1G.00 19.00 18.50 1.50 22.50 
20 133,5 G47.7 63.5 152.4 40G.4 482.G 4G9.9 JO. 1 571.5 

18 360.0 28.00 2.62 6.50 18.00 21.00 21.00 1.50 24.75 
24 1 G3.5 711.2 6G.7 165. 1 457.2 533.4 533.4 38.1 620.G 

20 445.0 30.50 2.75 G.62 20.00 23.12 23.00 1.62 27.00 24 202 774.7 G9.!l 1G0.3 sao.o 507.4 504.2 4 1.J G05.0 

22. 
4G5.0 33.00 2.08 6.75 22.00 25.25 25.25 l. 7 5 29.25 

24 211 038.2 73,0 171,4 550.íl 64 1 .2 G41.2 44.4 742.9 

24 G40.0 3G.00 3.00 6.08 24.00 27.62 27.25 1.88 32.00 
24 290.5 !) 14.4 7ri,2 174.G GO!J,fi 701.7 Gn.1 47.r. o 1 ,.n 

2G u 750.0 38.25 J.50 7.62 26.31 20.G2 29.50 1.0U J,U0 
20 340 971.5 00.9 1 93.7 Gr.íl.J 727. 1 7-1!1.J 4 7 .G 071;_) 

28 á. 000.0 40.75 3.75 0.12 20.31 30.01 J 1 .50 :!.00 37.00 
28 399 1 035.0 9'.i.2 2UG.4 719.1 702.ó OUO. I so.u �J'.J.U 

30 á. 1000.0 43.00 4.00 8.G2 JO.JI 32.94 J3. 75 2.12 39.25
20 45'1,0 1 092.2 101 .r. 2 1 9.1 7G'.J.!J 83G.r. OJ7_',.' 5.1 9%.!1 

32 á. 1150.0 45.25 4.25 9.12 32.38 35.00 JG.00 2.12 41.50 
2(1 522 t 149,3 107.9 231 .8 822.3 88!J.0 914.·1 '.j,t IU�·l.1 

1300.0 47.50 4.38 9.50 34.38 37.19 30.00 2.12 43.50 
28 34 á. 

590 1206.5 111,1 241,3 873.1 !)4'1.5 965.2 54 1104.9 

1475.0 50.00 4.50 9.88 JG.44 39.38 40.25 2.12 4G.00 
J2 3G á. GG!J 1270.0 114.3 250.0 925.5 1000.1 '1022.3 54 1 IGU.4 

1900.0 57.00 5.12 11.38 42;44 45.75 47.00 2.62 52.75 32 42 • 8G2 14'17.0 130.2 280.!J 1070.0 11G2.0 1193.U GG.7 1339.0 

+ El resalle 1 /4 no estj incluido en el espe�or "O" ni en 
la longitud "N-. 
0 22- Y 42:· no eslán cubiertos por AN!:;I 81 G.5. 

-'-' 0 26- ¡¡ :JG- según /.1SS SP44. 
Nor.mas de fabricación: Ver páginas 146·1·19. 
Galrdad: Ver página:; t 46· 149. 
Par.i_ cara:; do brida:;: Ver p.'lgrnas 124· 125. 
Presiones y lemperalura:;: Vor página� t 5.1.159. 
Para drám�_lro "J"': Ver p.'lgin.1s 132·133. 
Para lolernncias: Ver ¡:;ági;,., 130.

+ n-.. , t/4" raised lace Is not lncludcd In lhlckncss "B" 
nor lcngth "N ... 
22'' & 42" slzcs nol covcrcd by ANSI O 16.S. 

...:; 26" 1hrough JG" slzes conlormlng lo MSS SP44. 
Manulocturlng spccllic:rlions: Sce pagcs t 46-149. 
Malcriats spec:llc;illons: Sce p:igcs 14G-149. 
For !tange faclngs: Scc pagcs 124·125. 
Scrvlcc pr<?ssure lempcrolure r;,llngs: Sce p;igcs t 54 159. 
For 0 "J": S<>c p:rgcs 1J2·1J3. 
For dlmcnslon;,I lolcr:rnccs: Scc page 130. 

.. 



600 LB. BRIDAS 

WELDING NECK 

600 LB. 

WELDING NECK FLANGES

••

cuñado&cia 
�911 

O nti .. . t O 0)-r-:-· · -· - H _.;:j __ /,. '"m t o.a n<m. 

·--·,·· -�---j �-r-1 --1· J · - \ /',,,.,:,-,N 

mr� -··-. ·1 X ----11:ll__i_U
1 ···177---

1 · ¡_ ___ d ····---, l/4"a64mm 
. �---- � ::-__ -_::-=:-� -j 

ANSI 816.5 • 1973 

Nominal
pipe slze

0 
nominnl 

, .
. l 

1 ,. .,

1 , .... 

2 

J 

5 

(i 

o 

10 

1 � 

14 

1G 

10 

20 

22 

24 

2G .tl 

20 :l 

JO j, 

42 • 

Approx. 
Weight 

Peso 
oprox. 

Pounds 
Kc¡�. 

J.0
1,•1 
4.0
t ·º
5.0 
2,J 
7.0 
J,2 

10.0 
-1,5

12.0
5,4

18.0 
8,2 

2J.O 
10,4
26.0 
ti ,O 
42.0 
1!l 

GO.O 
JI 
81.0 
J7 

117 .O 
SJ 

IO!l.O 
tl!i,5 

22G.O 
102,5 

347,0 
157,5 

401.0 
210 
555.0 
251 ,5 
G!JO,O 
JIJ 

720.0 
J2G,5 

977,0 
44J 

1025.0 
•11:5

t 175.0 
SJJ 

tJ00.0 
5!:JU 

1500,0 
liHI 

1GSO,O 
7•1!) 

1750,0 
'/\,1,1 

2·1i0,0 
111\1\) 

O1.\IENSIONES 

o 

lnclics
rnm. 

J.75
!15,2 

4.G2
117,S 

4.80 
123,0 

5.25 
1 JJ,J 

G.12
15'.i,r. 

5.50 
1 GS, 1 

7 .so 

,�o.s 

8.2S 
209,5 

9.00 
220,G 

10.75 
273,0 

13.00
JJ:J,2 

14.00 
J5J.n 
1G.50 

4 1 '..l, 1 
20.00

50!1.0 
22.00 

55ll,0 
23.75 

GOJ.� 

27.00 
Gl.!5.tt 

2!l.2S 
i-12,!l 

J:?.00
a 12.a 

J-l.25
OG!l,!J 
37.00 

!JJ'..l.tt 
40.00 

10111,0 
42.25 

10,J, t 

44.50 
1 tJO,J 

47,00 
1 l!JJ,11 

4':l,00
t:?-i,1,li 

S 1.75 
1:11,1,,1 

Síl.75 
l 01•1:!,:! 

8' 
(min.) 
lnchcs

111111. 

0.SG
t 4,J 
0.G2 

t 5,!l 
O.G!l 

t 7.5 

0.01 
20,r. 

0.88 
22,2 

1.00 
25,4 

1.12 
28,G 

1.25 
3 t ,O 

1.38 
3•1,!l 

1.50 
�o., 

1.75 
44,4 

1.00 
H,G 

2.1!1 
55,ü 

2.50 
(iJ,5 

2.G2 
GG.7 
2.75 

G!J,!l 

3.00 
1r.,2 
J.25 

02,G 
J.SO

UU,!J 
J.75 

95,2 

4.00 
101,G 

4.25 
tO'/,!J 

4.38
111,l 

4.50 
t t,t,J 

4.G2
1 t 7, 5 

4.75 
120,ti 

4.nn
12:1.u 

S.!iO 
1 :1!J,'I 

N' 

lnchos 
lllJJI. 

2.CG 
52..1 
2.2S 

57, t 
2.44 

G t .!l 

2.G2
Gli.7

2.7S 
G!l.íl 

2.80
73.0 

3.12 
7!l,4 

3.25 
82.5 

3.38
05,7 

4.00 
101.G

4.50 
1 t,t,:J 

,I.G2 
11'/,5 

5.2S 
1J:J.J 

G.GO
15::!.'1 

G.12
155.li 

G.50
ICi!i,t 

7.00 
17"f,O 

7.25 
104, t 

7.50 
l!JU.5 

7,75 
1!JG,0 

8.00 
<OJ.2 

8.7S
n2.2 

9.25 
234,!) 

!l.75 
�H.Ci 

t0.2S 
'<liíl,J 
10.G2

c!i!l.!l 
11.12 

:•11:.!.r. 
1Z.75 

:i:!J,íl 

H 

lnchcs"''"· 
0.84 

2 t ,J 

1.05 
26.7 

1.32 
JJ,S 

1.G6 
,12.2 

1.!!0 
40.J

2.38 
50,4 

2.88
73. t 

3.50
00.9 
4.00 

tOt,G 

4.50
11'1.J 

5.SG
t 4 t .2 

.. · G.G3
IG0,'1 

8.63 
2 l!J,2 

10.7S 
27J.0 

12.75 
32J.0 

1'1.00 
355,G 

1G.00 
40G,.I 

18.00 
457,2 

20.00 
500,U 
22.00 

5S0.8 

24.00 
GO!l,G 
26.44 

G7 l ,5 
28.50 

723.9 

JO.SO 
77'1,7 

32.50 
025.5 

J4.5G 
077,!l 

JG,!jG 
!1211,7 

,t2.G3 
1tllt<!,íl 

X 

lnchcs 
111111. 

1.50 
JO, t 

1.88 
47,G 

2.12 
5•1,0 

2.50 
G3,5 

2.75 
G!l.0 

J.J 1 
84, 1 

3.94 
100.0 

4.62 
117.5 

5.2S
133,J 

6.00 
152.4 

7.44 
100,!l 

·-. .  11-,75
222.2 

10.7S 
273.íl
13.!;0 

342.!J 
15.75

400.íl 
17.00 

,tJ t ·º 1!!.50
495,3 
21.SO

5•1G, 1 

24.00 
GO!l.G 

26.25 
6GG,7 

28.25 
717,5 

2!!.44 
1,11.1 

J1.G2 
80J,J 

JJ.!!4
0G2.0 
JG.12 

!lt 7,li 

J0.31 
!J73,t 

40.G2
10:11,!l 

47,J 1 
1101 .7 

d 

lnchcs 
111111. 

1.JO
34,!)

I.G!l
42,!l 
2.00 

50,0 

2.50 
GJ.5 

2.86 
7J,O 

J.G2
92.l 
4.12 

104,8 
5.00 

127,0 
5.50 

t3!J,7 

G.19
157,2 

7.31 
105.7 
- 8.50 
215,!l 
10.G2

2(j!J,!J, 
12.75 

323,0 

15.00 
JO t ,O 

1G.25 
412,7 

18.50 
4G!J.!J 

21.00 
5JJ,,t 
23.00 

50•1,2 

2S.25
64 t .2 
27.25 

G!l2.1 

29.50 
7•1!),:l 

31.50 
ººº·' 

33.75 
057,2 

JG.00 
!l 14,4 

J0.00 
9!i5,2 

40.2S 
111n.J 

47.00 
11!JJ.n 

DIMENSIONS 

L 

lnchcs 
Jl\111. 

O.G2
15,!l 

0.7S 
t!J 
0.75 

(!) 
0.75 

l!J 
0.88 

22.2 
0.75 

19 
O.SS

22.2 
0.88

22.2 
1.00 

25,4 
1.00 

25,4 
1.12

20.G 
l. t 2 

20.G 
1.25 

31,7 

1.38
3'1.!J 
un 

J,t,!J 
1.50 

JO, 1 
1.G2

4 1 ,3 
1.75 

'1,1 ... , 
1.75 

,t,1,,1 
t.89

47,G 
2.00 

so.o 

2.00 
!iO.íl 

2.12
S,t 
2.12 

s,, 

2.JB
G0,J 
2.38 

liO.J 

2.G2
(jii,' /  

2.llll
73,11 

e 

lnchcs 
111111. 

2.G2
Cili,7 

J.25
A2.5 

J.50
110:!l 

J.00
'10.•l 
4.50 

t 1 ,t,J 
5.00 

127,0 
5.88 

14!:J,2 

6.G2 
1G8.J 

7.25 
IA•t. 1 

8.50 
215,'l 
10.50 

2fili,7 

1 t.SO 
2!!2.1 

13.7S 
J,l!J,:! 
17.00 

,1J t .O 

1'.l.25 
400,!l 

20.75 
527,0 

23.75 
G0J.2 

25.75 
G:;'1.11 
20.50 

n:i.!J 
J0,62 

777.9 
33.00 

0311,2 
JG.00 

!lt,t,,I

38.00 
9G!i.2 

40.25 
1022,J 

42.50 
107!!,5 

44.50 
11:.10.3 

47.00 
t l!J:111 

5J.75 
IJh!i.i' 

N.• 
of hales

N.o 
de 

tnlodro5 

4 

4 

4 

8 

8 

8 

o 

8 

8 

12 

IG 

20 

20 

20 

20 

24 

28 

29 

20 

20 

20 

20 

1 c;1 rusollu 1/� 110 us1:i.inch1ido 011 ol o::po5or "l3" ni on 1,, 101101t11d "N". + Tho 1/4" misad laco Is not lnctudod In thlcknoss "O'"
nor tenolh "N". (l 22" Y 42" no ost;\n c11biortos por ANSI O 1 G.5. J U 2G" a JG" Sl!g11n 1,,1:.;s Sl',t,1, 1!•>r mas do lubricación: Vur p;\9i1H15 HG· t ,t!J Calidad: Vor p;\Qinas 1.1¡;. 1.;<J -·Para_ caras de bridns: Ver p.:Í9i 11n5 12•1·125. Prcs1o�cs y lompora111ras: Vt1r páginas l !l·l-t 5!1.Para d1.lmotro "J": Ver p:\91nns 132-133. Paro lotcrancias: ·va, ptogor111 t:30. 

22·· & 42" slzcs not covcrnd by ANSI a 16.S. 
� 2G" through J6" slxcs conl<>i'mlno to MSS SP44.
Manul:iciurlng specllicatlons: Scc paoes 146-149. 
Matcrlals spoc:Ucatlons: Scc pagcs 146-14!1. 
Fer llangc laclngs: See pages 12�-1 is. 

Servlce pressure tempcralurc ratlngs: Sec pagcs 154-159. 
Far 0 "J"': Seo p�gcs 132-133. 
Far dimensional lolcr:inces: Seo p:ige 1JO. 



900 LB. BRIDAS 

WELDING NECK 

90O.LB. 

WELDING NECK FLANGES 

cuñado&cia 

1((.1.'; 1)1 
ANSI 816.S - 1973 

Approx. 
Nominal Weight DIMENSIONES 

pipe size Peso 

0 
aprox. o 8' 

norninnl Pounds 
(mln.} 

fnches lnchcs 
Kg.s. 1nr11. mm. 

1/2 
7.0 4.75 0.88 
J.2 120,6 22.2 

J¡, 7.0 5.12 1.00 
3.2 130.2 25.4 

1 9.0 5.80 1.12 
4.1 149,2 20.G 

1 ,,. !O.O 6.25 1. f 2 
4,5 158,7 20,6 

1 l/2 
14.0 7.00 1.25 

G.4 177,8 J 1.8 

2 
25.0 a.so 1.50 
11.3 215.!J 30, 1 

2 1/2 JG.O 9.G2 1.G2 
1G,:j 2'14.5 41.3 

J 32.0 9.50 1.50 
14.5 241.3 JO, 1 

4 SI.O 11.50 1.75 
23 2!:J2. I 44.5 

.. -

8G.O 5 13.75 2.00 
39 349.2 so.o 

6 
110.0 15.00 2.19 
�o JO 1.0 55.G 

8 187.0 18.50 2.50 
os 46!:J.9 63.S 

10 268.0 21.50 2.75 
121.5 54G. I 69.9 

12
. :?72.0 24.00 3.12 

IGS.S G09.G 79.4 

14 562.0 25.25 3.38 
255 64 t .J 05.7 

1G 685.0 27.75 3.50 
J 10.5 704.0 00.!J 

18 924.0 31 .00 4.00 
4 l!J 707.4 10 I .G 

20 
I IG4.0 JJ.75 4.25 
52U 057.2 107.!J 

2'1 2107.0 41.00 5.50 
!J�(j 1041.4 1J!J.7 

2G A 1575.0 42.75 5.50 
715 101!5.U 13!:J.7 

20 A 1050.0 4G.OO 5.G2 
040 t 1G0.4 142.9 

30 A 2150.0 48.50 5.08 
975 1231 .9" 14!:J.2 

32 A 2575.0 S1.75 G.25 
l 1Gll 1314.4- 158.7 

34 A 3025.0 55.00 6.50 
1372 1397.0 1G5.1 

3G A 3450.0 57.50 G.75 
l:,íiS -f.fG0.5 171.4 

1 

N' 

inchcs 
1nn1. 

2.38 
60.J 

2.75 
69,8 

2.00 
73.0 

2.88 
73.0 

J.25 
02.5 

4.00 
10 I .G 

4.12 
104.U 

4.00 
101.G 

4.50 
- :1.!_4,J 

5.00 
127,0 

5.50 
139.7 

6.38 
IGI .9 

7.25 
184.1 

7.80 
200,0 

8.38 
212.7 

8.50 
215,9 

9.00 
220.G 

9.75 
247.G 
11.50 

2!12.1 
11.2:; 

205.7 
11.75 

2!)11.-1 

12.25 
J 11. 1 

13.00 
330.2 

13.75 
3'19.2 

14.25 
JGI .9 

0.0G'" i. O OJ'" 

e··-- H -·- . ·-{Fj . __ / I .G 111111. •. 0.13 "'"'· 
. ·-·- ,- - .. ·--·- . 
-�:11',. ' }�j __ _ 

�--1-----L-.r=::::::::'==� 
d----jll7-

�--'r-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_g =----- _·_ 
1 /4'" = G.4 mm 

1 

H 

lnchcs 
mm. 

0.84 
21,3 

1.05 
2G.7 

1.32 
335 

1.GG 
42.2 
uo 

48.3 
2.30 

60,4 
2.00 

73.1 
J.50 

00,!l 
4.50 

1_1.'!_) __ 
5.5G 

141.2 
G.G3 

168.4 
8.G3 

219.2 
10.75 

273.0 
12.75 

323.8 
14.00 

355.G 
1G.OO 

40G.•1 
I0.00 

457,2 
20.00 

suu.u 

24.00 
GO!J.G 

2G.G2 
G7G.J 

20.G!J 
7211.G 

J0.7S 
781.0 
32.75 

031 ·º 
34.81 

004.2 
JG.88 

<JJG.G 

lnchcs 

. -

mm. 

1.50 
30.1 

1.75 
44.4 

2.0G 
52,4 

2.50 
GJ.5 

2.75 
G!J.O 

4.12 
104.0 

4.00 
123.0 

5.00 
127.0 

6.25 
158,7 

7.50 
190.S 

9.25 
231\.9 

f 1.75 
2!:J0,4 

14.50 
JG8.J 

16.50 
419.1 

17.75 
450.0 

20.00 
50U.O 

22.25 
5G5. I 

2'1.50 
G22.3 

29.50 
7,1!:J.J 

J0.50 
774.7 

32.75 
831,11 

35.00 
80!l.O 

37.2S 
946.1 

39.G2 
IOOG.5 

41.88 
IOGJ.r. 

d 

lnchcs 
nllll. 

t.JO 
34.9 

1.69 
42.9 

2.00 
5ll.11 
2.50 

GJ . .'i 
2.00 

iJ.O 
3.G2 

n., 
4.12 

10·1.U 
5.00 

127.0 
G.19 

157.? 
7.31 

105.7 
a.so. 

215,!l 
10.62 

2G9.!l 
12.i5 

32J.U 
15.00 

JO 1.0 
16.25 

412.7 
18.50 

4G!l.!1 
21.00 

S:!J .. 1 
23.00 

511-1.l 
27.25 

G02.1 
29.50 

7,l!J.J 
JI.SO 

Ollll.1 
JJ.75 

857.7 
3G.OO 

914.,1 
38.00 

9G5.7 
40.25 

1022.:1 

DIMENSIONS 

L 

lnchcs 
111111. 

- . 

0.88 
22.2 

0.88 
22.7. 

1.00 
7.S.•t 
1.00 

25,4 
1.12 

7.fl.r. 
1.00 

7.'.i.-1 
i:, 2 

c11.1; 
1.00 

2'.i,•1 
1.25 

J 1 .7 
1.JO 

34.!1 
1.25 

31.7 

1.50 
JO. 1 

1.50 
Jfl.l 
1.50 

JO. I 
1.G2 

4 1.J 
1.7 5 

,1,1.4 
2.00 

$0 11 
2.1] 

�-1 

2.G2 
íili_"j 

2.ílU 
7:l 

3.12 
7q_,1 

J.12 
7�1 _,, 

J.JO 
115.7 

3.G2 
�1:1 .1 

J.G2 
'12.1 

e 

lnchcs 
ITH11, 

3.25 
82.S 

3.50 
80.9 
�-ºº 

!U 1.G 
d.J8 

111.1 
4.88 

123.0 
G.50 

1G!i. l 
7.50 

l!JU.J 
7.50 

1!!11.S 
9.25 

23•1.!) 
11.00 

27'1,4 
12.sa 

317.5 
:5.50 

393.7 
18.50 

4G9.9 
21.00 

533.4 
22.00 

550,0 
24.25 

G 15.9 
27.00 

GIIS.O 
29.50 

,,1!1.J 
35.50 

901.7 
J7.SO 

�52.5 
40.2S 

1022,J 
42.75 

IUU!i.U 
45.50 

1155.7 
48.2S 

12:!:J.5 

50.75 
1209.0 

. -

I' • 

of holes 
N.• 

do 
lJladros 

4 

4 

4 

4 

4 

8 

8 

8 

8 
--

8 

12 

12 

16 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

+ El rc5;,flo 1/4 no e5lá incluido en el espe5<Jr -¡r ni en + Thc 1;4"' raised !;ice is 1101 includcd In lhickncss ""8"' 

la longitud ··N-. . 
� 0 2s- a 35·· sugún MSS SP44. 
Normas do fabricación: Ver p:'lginas 146-149. 
Calidad: Vor páginns 14G-1 '19. 
Para caras do bricfa5: Ver páginas 124-125. 
Presiones y temperaturas: Vor páginas 154-159. 
Para di.imetro -r: Ver págino5 132-133. 
Para lolorancias: Ver p.'lgin¡¡ 1 JO. . 

nor lcnglh "N"'. 
� 2s- through 35- slzes conlorming lo MSS SP44. 
M:inuf:icturlng spccific;illons: Scc p:igcs 146-149. 
M;ilcrlals speclfic;illons: Scc p:i9cs 146-149. 
For ll;ingc faclngs: Scc pngcs 124-125. 
Scrvlce pressure lcmpcr'1lurc r:illngs: Scc p�cs 154-159. 
For 0 "J"': Se-e p'1QC5 1J2-1JJ. 
For dimensiona! lolcrnnccs: See pagc 130. 



1500 LB. BRIDAS WELDING NECK 

1500 LB. WELDING NECK FLANGES 

cuñado&cia 

1(1�1-

-----------------·- - ---··-·- -

ANSI 816.5 -1973 

Approx. 

Nominal Welght DIMENSIONES 
Peso pipe siie aprox. o s· N" 

0 (mln.) nominal Pounds lnches lnchcs lnche3 
Kgs. mm. mm. mm. 

7 4.75 0.88 2.38 1
/i 3.2 120.G 22.2 GO.J 

J.,,· 
7 5.12 1.00 2.75 
3.2 130.2 25.•I 6!),8 
9 5.88 1.12 2.88 1 4.1 14!J.2 20.G 73.0 

t 1 ·� 
10 G.25 1.12 2.86 

4.5 150.7 20.(i 73.0 

1 ª-'1 
14 7.00 1.25 3.25 

G.'1 177 ,ll 31.0 02.5 

2 2S 6.50 1.50 4.00. 
11.J 215.9 30.1 101,G 

2 , . JG 9.G2 1.G2 4.12 
. 2 16.S 244,S 41,3 104.8 

3 48 10.50 1.88 4.62 
22 2GG.7 47.G 117.5 

4 
73 12.2S 2.12 4.88 
33 J 11,1 5'1,0 · 123.0

5 132 14.75 2.08 G.12 
60 374.6 73.0 155.6 

6 164 15.50 3.25 6.7S 
74.5 393,7 82.6 171.4 

8 273 19.00 J.62 8.38 
124 402.6 92.1 212.7 

10 454 23.00 4.25 10.00 
206 501\,2 107.9 254.0 

12 E90 26.50 4.88 11.12 
313 G7J,1 123.0 202.5 

14 940 29.50 5.25 11.75 
426.5 74!J,3 IJJ.J 290.4 

16 1250 32.50 5.75 12.25 
SG7 02:;_5 11\G.0 311.1 

10 1625 JG.00 G.JO 12.00 
737 91•1.I\ 161.!J 327.0 

:co 
2050 Jíl.7S 7.00 14.00 

!J:JO !.Hl-1,F. IT/.ti··-- :1:i!Lti 

24 
3325 4G.OO 8.00 1G.0O 
15llU 1 flóll,I\ 211:1.2 •llll;_.1 

H 

Incites 
mm. 

0.84 
21.3 

--1.0s 

26.7 
1.32 

33.5 
1.GG 

42.2 
1.90 

40.3 
2.30 

G0.4 
2.08 

i3.1 
J.50

130.9
4.50

111\,J 
5.56 

141.2 
6.63 

lli0.4 
8.63 

219.2 
10.75 

273,0 
12.75 

323.0 
14.00 

3S5.6 
IG.00 

,10G.·1 
18.00 

0157.2 
20.00 

5011.ll 
24.00 

Gíl!J.lj 

o.oG·· :!: o oJ .. 

----H ----:-71 �
1 -.-.-, 

OIMENSIONS N.• 
of hales 

X d L e N.o 

de 

lnchcs lnches lnches lnchcs taladros 
mm. mm. mm. mm. 

·,1.50 1.38 0.88 3.2S 
4 38.1 34.9 22.2 82.5 

1.75 1.69 0.80 · · J.50 
4 44,4 42.9 22.2 88.!J 

2.0G 2.00 1.00 4.00 
4 52,1\ so.a 25.4 101,G 

2.50 2.50 1.00 4.38 4 G3.S 63.5 25.4- 111.1 
2.7S 2.30 1.12 4.68 

.: 
6!J.0 73.0 20.G 123.0 

4.12 J.G2 1.00 G.50
o 10'1,0 92.1 25.•I IG5. I 

4.80 4.12 1.12 7.50 
o 123.0 104.0 20,G 190.5 

5.25 5.00 1.25 8.00 8 133.3 127,0 31.7 203,2 
6.38 6.19 1.J0 9.50 

o 
IGl,!J 157.2 J,l_!l ?41.J 

7.7S 7.31 1.62 11.50 
o 196.8 105.i 41.J 292.1 

9.00 8.50 1.50 12.50 12 220.6 215.9 30.1 JI 7.5 
11.50 10.62 1.7S 15.50 

12 292.1 269.9 44,4 393.7 
14.50 12.75 2.00 19.00 1 � JGO.J J2J.0 so.u 4U2.G 
17.75 15.00 2.12 22.50 IG 450,0 JO 1.0 SI\ 571,5 
19.50 16.2S 2.38 25.00 1G 495,3 412.7 G0.J GJ5,0 
21.75 10.50 2.G2 27.75 16 552.4 4G!l.!J Gii.7 704,0 
23.50 21.00 2.00 JO.SO IG S!JG.!J SJJ.·1 73 771\.7 
2S.25 2:1.00 3.12 J2.75 lli 6•1 l.:J SM.2 7!J,'1 0:J I .U 
JO.DO 27.25 J.62 J!l.00 IG 

7¡;2_11 G!n. l 92.1 !.)!Jll.íi 

+ El res.illo 1 /4 no oslá incluido on el os pe sor --o·· ni en 
l.i longitud '"N'". 

+ Thc 1/4" ralsed lace Is not fncludcj In th:ckness '"B" 

Normns de fabricación: Ver p.'lginas 146-149. 
Cnlidad: Ver páginas 146-149. 
Para cnr;,s de bridas: Ver páoinas 124-125. 
Presiones y lemperalura�: Vur páginas 15·1-159. 
Para di.\metr o ··..¡,··: Ver p.'l(iinas 132-1 JJ. 
Para tolerancias: \"er p.1¡:¡ina 130. 

nor lenglh ··w·. 
Manuf:icturlng speclflc:itlons: See pages 146-149. 
Malerlafs specllfc:itlons: 5ee pagcs 146-149. 
Foc llangc lacfngs:.. See p:iges 124-125. 
Seivlce prcssure lemperature ralfngs: See p:iges 154-159. 
For 0 ··J··: Se-e pages 132-lJJ. 
For dlmcnsfon:il lo·lerances: Sce page 130. 



2500 LB. BRIDAS WELDING NECK 

2500 LB. WELDING NECK FLANGES 

nun_ 

J 

X 

e- mm 

cuñada&cia 

116';.)JI 

ANSI 816.5-1973 

Approx. 

Nominal We!ght DIMENSIONES OIMENSIONS N.• 

pipe size Peso of hales 
aprox. D o· N" H X d L e N.º 

nominal (mln.) de 
Pounds lnchcs Incites lnchcs lnchcs lnches lnchcs lnchcs lnchcs • taladros 

Kgs. [!tm ... mm. .rum .. nun. mm. mm mnr. - mm. 

'li 
a.o 5.25 1.19 2.88 0.84 1.69 1.38 0.88 J.50 
3.6 133.3 30.2 7J.0 21.3 42.9 34.9 22.2 08.9 4 

J.,� 
9.0 5.50 1.25 3.12 1.05 2.00 1.59 0.88 J.75 
4.1 IJ!J.7 31,7 79.4 2G.7 50.8 42,9 22.2 95.2 4 

13.0 6.2S 1.38 J.S0 1.32 2.2S 2.00 1.00 4.25 
G 150.7 34.9 ílO.<J JJ,S 57.1 SO.O 25.� 107.9 4 

,,,. 
20.0 7.25 1.50 3.7S 1.66 2.88 2.50 1.12 5.12 

9 104.1 JO, 1 n5.2 42,2 7J.0 63.S 28.G 130.2 4 

''1 
28.0 8.00 1. 75 4.38 1.90 3.12 2.88 1.25 5.75 
12.S 203.2 44.4 111.1 40,3 79.4 73.0 31.7 14G,0 4 

2 42.0 9.25 2.00 5.00 2.38 3.75 J.G2 1.12 6.75 
19 234.!J so.o 127.0 G0.4 95.2 92.1 20.G 171.4 8 

2 1/1 52.0 10.50 2.25 5.G2 2.08 4.50 4.1.2 1.25 7 .75 
23.S 2GCi.7 57.1 142.!J 73. 1 114,3 104.0 31.7 19G.0 /l 

3 94.0 12.00 2.G2 G.G2 3.50 5.25 5.00 1.38 9.C!0 
42.5 304.0 GG.7 1Ci0.3 80.!J 133.3 127,0 34.!J 220.G o 

4 14G.0 14.00 3.00 7.50 4.50 G.50 G.1!J 1.G:! 10.7S 
6G 355.G 7G.2 l!J0.5 114.3 IG5. I 1S7.2 41.3 273.0 o 

s 244.0 1G.50 3.G2 9.00 S.SG 8.00 7.31 1.80 12.75 
110.5 4 l!J. I !J2. I 220.G 141.2 203,2 105.7 47,G J2J.0 o 

G 37(1.0 1!J.OO 4.25 10.75 G.GJ 9.25 a.so 2.12 14.50 
a 171.5 402.G 107,9 273.0 160.'I 234,9 215.!J 54.0 3G8.J 

8 576.0 21.75 S.00 12.50 8.63 12.00 10.G2 2.12 17.25 12 2G1 552.4 127.0 317.5 219.2 304.8 2G9.9 5"·º 438: I 

10 10G8.0 2G.50 6.50 IG.S0 10.75 14.75 12.75 2.G2 21.75 12 
484,5 G73.I 1G5.1 419.1 273,0 374.6 323.0 GG.7 552.4 

12 1608.0 30.00 7.25 18.25 12.75 17.38 15.00 2.88 24.38 12 
72!l.5 7G2.0 184.1 4GJ.5 323.8 441.J 301.0 73.0 619.1 

-.,.---

+ El resallo 1 /4 no esl:i incluido en el espesor ·s· ni en 
la longitud "N··. 

+ Thc 1/4" ra!scd lace Is no! lncludej In !11:ckness --s·· 
nar lenglh ··N ... 

"armas do fabricación: Ver p:iginas 14G-149. 
:alidad: Vor p:iginas 14G-149. 
'ara caras do bridas: Vor páginas 124-125. 
'resiones y temperaturas: Ver páginas 154-1 S!J. 
'ara diámetro "J": Ver p:iginas 132-133. 
'ara toloranclas: \'er pógina 1 JO. 

Manufacturlng ,pccllic:illons: See p:iges 146-149. 
Matcrlals specl!lca!lons: See p;,gcs 1 JG-149. 

For llange faclngs: See p;,gcs 124-12S. 
Servlce pressure tempcr;,(ur<, ra!lngs: Scc p:ig<>s 1S4-159. 
Far 0 "J": Se-e p:igcs 132-1:JJ. 
Far dimensional loler;,nces: See page 130. 





150 LB. 

BRIDAS SLIP-ON 

150 LB. 

SLIP -ON FLANGES 

cuñado&cia 

.• ,�,. 
ANSI-B 16.5-1973 

.- ··Nomlnat-·
pipc 
slzc 
0 

nominal 

1/2 

3/4 

1/4 

1/2 

2 

2 1/2 

J 

J 1/2 

4 

s 

G 

8 

-10 

12 

14

1G 

lll 

20

22 

24 

2G .ó. 

28 .ó. 

JO .ó.· 

34 .ó. 

JG .ó. 

42 .ó. 

Approx. 
Welght 

Peso 
;iprox 

Pounds 
Kgs. 

1.0 
0.5 
1.5 
0.7-
2.0 
0.9 
2.5 
1.1 
3.0 
1.�
5.0
2.J 
7.0 
J.2 
a.o

J.r; 
11.0 
�-º 

13.0 
5.'l 

15.0 
G.11 

19.0 
8.li 

JO.O 
13.G 
43.0 
19.S 
64.0 
29.U 
SS.O 
Ju.5 
93.0 
42.U 

120.0 
54.5 

1 SS.O 
70.S

1S9.0
72

210.0 
95.J

2SO 
1 IJ.5 
20S 
129.5 
315 
143.U 
39S 
179.S 
420 
190.S 
480 
210.U 
G80 
JO'l 

o 

lnches 
n1111. 

J.50 
80.'J 
J.88
98.4
4.25

107 .9 
4.62 

117 .S 
5.00 

in.u 
G.00 

1 52 .'1 
7 .00 

17'/.fl 
7.50 

l!J0.'.i 
8.50 

2 1 � .�J 
9.00 

2211.li 
10.00 
2'.i'1.0 
11 .00 
lf!).� 
1 J.SO 

. _2'1_2 .!! 
1G.OO 
401i.4 
19.00 
·1!12.li 
21.00 
'.i:JJ.4 
23.50 
5%.4 
25.00 
G35.0 
27.50 
(j!J0.5 
2<J.SO 
7•1').J 
32.00 
U 12.0 
3'1.25 
IIG!l.U 
3G.50 
927.1 
38.75 
!104.2 
41.75 

10G0.4 

43.75 
1111 .2 
4G.00 

l 1G0.4 
53.00 

IJ4G.2 

DIMENSIONES 

(3. 
(rnln) 

lnchcs 
ITifll. 

0.44 
11.1 
o.so

12.7 
0.5G 
14.J 
0.G2 
15.9 
O.G9 
17.J 
0.75 
l!J.1) 
0.00 
22.2 
0.94 
n.11 

0.94 
2:J.11 
0.9'1 
2J.fl 
0.9'1 
:n.11 
1.0U 
7.5.'1 
1. 12 
20.li 
1. 19
J0.2 
1.25 
J 1.U 
1.38 
J4 .!l 
1.44 
JG.5 
1.5G 
J').7 
1.G<J 
�2.'l 
1.81 
4(i,0 
1.00 
,t 7 .li 
2.00 
'.iO.fl 
2.0G 
!32.4 

2.12 
54.IJ 
2.25 
47.1 
2.31 
50.7 
2.30 
GO.J 
7.G2 
GG,7 

J 
(111i11) 

luches 
rnni. 
0.88 
22.J 
1.09 
27.7 
1.JG 
J4.S
1.70 
4J.2 
1.9S 
�9.5 
2.44 
G2.0 
2.94 
H.7 
3.57 
90.7 
4.07 

ICIJ.'1 
4.5 7 

1 lli.1 
5.6G 

143.ll 
G.72 
mu 

8.72 
221.5 
10.88 

27G.J5 
12.88 

J27. 15 
14.14 

J:3�1. 15 
1G.1G 
410.5 
18.18 
�G 1.U 
20.20 
51 J. I 
22.22 
SG4.4 
24.25 

G 15.95 
2G.25 

GGíi.75 
20.25 

71'!.55 
J0.25 

7fitl.:J'.i 
32.25 

019.15 
34.25 

0G'J.'l5 
36.25 

920.75 
42.25 

1073.15 

+ El res.illc 1/1G" r.slá incluido en el esposar "O" y en la 
longilud "N" 
0 22" Y 42" 110 eslán cul>iorlos por 1\/4S1 01G.S. 

· � 0 2G" a JG" según MSS SP44. 
· No�mas do l;:ibric:u.:1611: Ver página5 14G· 1 �9. 

C;:ilid.id: Vor póu111.is ! 4G-149. 
· Para_ caras de brid;:is: Vor ptlginas 12,1.1 :!5. 
f"lros1ones y lornpornlur;i5: Vor pogin,15 1'.i�-15él. 
Para lolera11ci.is: Vor p6gin.i 1 :J 1. 

-------.X ______ _, 

P------J------l 

t--+-------!-d----4-----
N 

1---- e--------<

t-----------0----------J 111111. 

N '  

lnches 
m,n. 

6.G2 
15.9 
0.62 
15.9 
0.69 
17.5 
0.81 
20.G 
0.88 
22.2 
1.00 
25.'I 
1.12 
20.G 
t. 1 'l 
JU.2 
1.25 
J 1 .7 
1.31 
33.J 
1.4,1 
JG.'.i 
1.SG 
J<J.7 
1.75 
44 ,4 
1.94
4'l.2 
2.19
55.G 
2.25 
57 .1 
2.50 
G3.S 
2.G9 
GO.J 
2.80 
n.o
3.12 
79.'1 
3.25 
02.5 
J.Jtl
05.7 
J.4'1 
07,J 
J.50 
00.!l 
J.G2
'l2 .1 
3.G9 
93.7 
3.75 
95.2 

4.00 
101.G 

X 

lnchcs 
111111. 

1.19 
J0.2 
1.50 
J0.I 
t.94 
4!l.2 
2.31 
58.7 
2.56 
li5.I 

J.OG 
77.0 
3.5G 
90.S 
4.25 

107 .!l 
4.81 

122.2 
5.J 1 

1 ]'1.!J 
G.44 

lli:J.J 
7 .5G 

1!!7.1 
9.G9

2•1Ci. l 
. ·12.00 

J0•I.0 
14.J0 
Jíi5. I 
15.75 
�uu.o 
18.00 
457.2 
19.88 
504.0 
22.00 
550.0 
24.00 
GO'l.G 
2G.12 
GliJ.G 
20.50 
77].!J 
30.75 
7U 1 .U 
32.75 
OJ 1 :n
3S.00 
8tl'l.O 
37.00 
939.0 
J!l.25 
9%.9 
46.00 

I IG0.4 

DIMENSIONS 

" 

l11chcs 
111111. 

1.38 
34.9 
1.G9 
42.'l 
2.00 
50.11 
2.50 
G3.S 
2.88 
73.11 
J.r.2 
!12.1 
4.12 

IU<I.U 
5.00 

127.ll 
5.50 

13!1.7 
G.19 

I '.) 7 .2 
7 .J 1 

l!l�J 
o.so

� t !j_!l 
IO.G2 
2fi!J.'J 
12.7S 
323.11 
15.00 
JU 1.0 
1G.2S 
4 12 .7 
18.50 
4G9.9 
21.00 
533.4 

23.00 
SIM.2 
2S.25 
G•I 1.2 
21.25 
G<J2. I 
29.25 
7�7..9 
J 1.25 
7'JJ.7 
33.75 
057.2 
35.75 
'J0U.0 
37.7S 
958.8 
40.25 

1022.J 
47.00 

1193.8 

incites 

ll\111. 

0.62 
15.9 
0.62 
15.9 
O.G2 
15.9 
0.62 
15.!l 
O.G2 
15.9 
0.75 

l!I 
O. 75 
l'J 
0.75 
l!l 
0.75 
1� 
O. 75 
1<1 
0.80 
22.?. 
o.na 
22.2 
0.88 
22.2 
1.00 
25.4 
1.00 
25.4 

1.12 
20.G 
1.12 
28.G 
1.2 5 
JU 
1.25 
Jl.7 
1.JS 
J�.!l 
\.JO 
J� .'J 
I.J0 
J,1.'J 
1.JO 

]·1.!J 
I.J8 
J'1.9
1.G2 
41.3 
1.62 
41 .3 
t.G2 
41.3 
1.G2 
4 1 .J 

e 

inchcs 
1\1111. 

2.38 
G0.J 
2.38 
G!l.O 
3.12 
79.J 
3.50 
88.9 
J.88
90.4 
4. 7 5 

12tl.G 
5.50 

139.7 
G.00 

152 .-1 
7.00 

177.íl 
7 .50 

t!JO.� 
8.50 

2 15.11 
9.50 

2J l ,J 
1 1. 75 
29U.4 

td.25 
3G 1.'l 
17.00 
4J 1 .8 
18.75 
47G.2 
21.25 
5J!l.7 
22.75 
577.0 
25.00 
G35.0 
27.25 
G'l2 .1 
29.50 
7-1\1.3 
J l. 75 
Ullli.4 
J�.00 
UGJ.li 
3G.OO 
91 ·1.4 
38.50 
977.9 
40.50 

1020.7 
42.75 

1085.0 
49.50 

1257.3 

N: 

of 
holes 

N 
tic 

l.iiadros 

o 

u 

n 

ll 

o 

12 

12 

1¿ 

IG 

IG 

2tl 

20 

20 

20 

20 

20 

J2 

32 

3r; 

+ The 1/16" ralsed !.ice Is lncluded In lhlckncss "B" arid 
lenglh '"N". 
22" & 42" slzes nol covered by ANSI B 16.5. 

u 26" 1hrough 36" slzes conformlnc, lo MSS SP44. 
Manufaclurlng spcclflc:allons: See pages 14 6-149. 
1,1,,lcrl.11s spec;flcallons: Sce pag,,s 146-149. 
Fa< flangc l;:iclngs: Sce p;igcs 124-125. 
Scrvlcc pressuro 1empcralure rallngs;, Soo pages 154-159.
For dlmcnslo,,al loler.1nces: Sce paoo 1 J 1. 



300 LB. 

BRIDAS SLIP-ON 

300 LB. 

SLIP- ON FLAN GES 

cuñaáo&cia 

--,:�---···-:. 
ANSI 816.S • 1973 

Approx. 

Nominal Wcight OIMF.NSIONES 
Peso pipe size 
aprox o 8'

0 
(mln.]

J 
(111i11.) 

i---------x ------""1 

1----- J------1 

1----1------.- d----+---1 

1--------c ========:=:.;;::¡ 

1--�--'--------- 0--------� 

,! 

DIMENSIONS N.· 

of holes 

N' X ti L e N." 

tic 

nominal 
Poundl inchcs lnchcs ir.ches lnchcs lnchcs incl:cs lnchcs lnchcs lnlatlros 

-

'.· 

... 

1 

' 1 ' 

1 ' / 

2 

2 1 41 

J 

] 1 .' 

5
·-· - --

G 

8 

10 

12 

14 

16 

18 

20 

22. 

.24 

26 á 

20 .l 

30 ü 

3:? .l 

34 ü 

JG .l 

·12 • 

K\I�-

1.5 
0.7 
2.5 
1.1 
J.0 
1.4 
4.5 
2.0 
6.5 
3 
7.0 
3.2 

to.o 
4 .S 

13.0 
5.9 

17.0 
7.7 

22.0 
10 
28.0 

· 12.5 ·-
39.0 
17.5 
SS.O 

2G.5 
81.0 
3G.5 

115.0 
52 

164.0 
74.5 

220.0 
100 
280.0 
127 

325.0 
147.S 
433.0 
1!)7 
490 .o 
222.5 
570 .0 
259 
720.0 
327 
810.0 
Jlill 

8!10 .o 
40,1 

1075.0 
41111 

1200'.0 
5,15 

1G00 .O 
7'27 

11111\. 

J.75 
!J!;.2 

4.G2 
117 .5 

4.88 
:2J.O 

5.25 
133.3 

6.12 
155.Ci 

6.50 
IG5. I 

7.50 
190.S 

8.25 
20!J.5. 

9.00 
220,li 
10.00 

254.U 
11.00 

--2 i"!J .·1 
12.S0 

J 17 .5 
15.00 

JII 1 .O 
17.50 

.,��.5 
20.50 

5:?0.7 
23.00 

504 .2 
25.50 

G,17 .7 

28.00 
711,2 

JO.SO 
774.7 

33.00 
U311.2 

JG.00 
!)1.:.,1 

Jn.2s 
!171.5

40.75
10J5.ll 

'13.00 
l0!12.2 

45.25 

11,1\1,:J 
47.50 

1'.lOti.!'i 

50.00 
12·,u.o 

57 .00 
14,17 .ti 

111111. 11111\. 

0.SG 0.00 
14,J 22,J 

0.G2 1.0!J 
15.!J 27.7 

0.G!J 1.JG 

17.5 J-1.5 

0.75 1.70 
19.0 4J.2 

0.81 U5 
20.G 11�.5 

0.88 2.44 
22.2 G2.0 

1.00 2.94 
25.4 7,1.7 

1.12 3.57 
20.G 90.7 

1.19 4.07 
JU.2 10:u 

1.25 4.57 
31.U 11 li. 1 

1.38 5.GG 
34.!J 1·13.0 . 

1 .44 6.72 
3G.5 17 11.7 

1.62 8.72
41.J 221.S 

1.00 10.08 
47.G 27Li.J 

2.00 12.80 
so.o 327.1 
2.12 1'1.14 

54.0 2��).1 

2.25 1G.1G 
Si.2 410.5 

2.38 18.18 
Ci0,3 4(j 1 .íl 
2.50 2G.20 

G3.S 51 J.1 
2.G2 22.22 

lili.7 �( .. 1.� 

2.75 24.25 
G!J.11 (j 15.9 

3.12 :!G.25 
7!J.4 ljjj1i."/ 

J.38 :?8.25 

85.7 71 "/.5 

J.G2 J0.2S 
!l:!, 1 71ill,3 

J.08 32.25 
!J0.4 llt!J.I 

4.00 :'4.2S 

101.G 111;!)_!) 
4.12 JG.2S 

104.U !l:.'0.7
4.G2 ,12.25

117.S 107:l.1 

1- El rcsnlle 1¡15·· cslá incluido en el espesor "[3 .. y en la 
longitud .. N ... 
O 22 .. no esl.\ cubierto por ANSI B 16.5.

..l 0 2G" a 42" según ANSI 81G.1. 
Normas de labricación: V�r páoinas 14G-1 , :!J. 
Calidad: Ver páginas 14G- l 49. 
Para caras do bridas: Ver páginas 124-125. 
Presiones y lemperaluras: Ver paginas 15-1-159. 
Para lolerancios: Ver página 131. 

11111\. 111111. 111111. 111111. lll111. 

0.88 1.50 1.38 0.G2 2.G2 4 
22.2 30, 1 J4.!J 15.!l GG.7 

1.00 1.00 1.G!J 0.75 J.25. 
4 

25.4 47.íi 42,!l l!J 02.S 

1.0G 2.12 2.00 0.75 J.S0 4 
?7.ll !j,\.O 50.íl l!l ílll.!l 

1.0G 2.50 2.50 0.75 J.88 4 
27,0 GJ.S G3.5 l!J !J0.4 

1.19 2.75 2.80 0.88 4.50 4 
30.2 G!J.0 73.0 22.2 114.3 

1.31 J.31 3.62 0.75 5.00 
o 

33.J 04, 1 92,1 l!J 127.0 

1.50 3.94 4.12 o.as 5.88 
o 

JO. 1 100.0 104.8 22.2 1•19.2 

1.G9 4.G2 5.00 0.88 6.G2 8 
42.9 117.S 127.0 22.2 IG0.3 

1.75 5.25 5.50 0.88 7.25 8 
44 .4 13:J.J IJ'l.7 22.2 104, 1 

1.88 5.75 6.19 . 0.88 7.88 8 
47_1; 14Ci,0_ 15"/.2 22.2 200.U 

2.00 7.00 7.31 . o:oo 9.2S 8 
su.u _ 177.8 185.7 22.2 234.!J 

2.06 8.12 a.so 0.88 10.62 12 
52.4 20Ci.4 215.9 22.2 2G9.!J 

2.44 10.25 10.6;2 1.00 13.00 12 
GI ,!l 2G0.3 2G!J.!J 25.4 330.2 

2.G2 12.G2 12.75 1.12 15.25 IG 
GG.7 J?.0.7 323.11 20.li 307 .3 

2.08 14.75 15.00 1.2S 17.75 16 
73,0 374.G 381,0 31.7 450.8 

J.00 16.7S 16.25 1.25 20.2S 20 
7G.2 425.4 412.7 Jl.7 51•1.3 

J.2S 19.00 IS.SO 1.38 22.50 20 
82.5 482.G 4G!l.!J 34.9 571.5 

, J.50 21.00 21.00 1.38 24.7S 24 
00.!l 533.-1 533.4 34.!J G20.Ci 

3.75 2J. 12 23.00 1.JS 27.00 2·1 
95.2 507,4 50•1.2 3•1,!J G0S.8 

4.00 25.25 2S.2S 1.62 2!J.2S 24 
101 .li G•l 1.2 (j,11.2 41.:1 7 ,1?.!J 

4.19 27.G2 27.25 1.G2 32.00 
2-� 

lllli,4 701,7 G!J2.I 4 1.:1 812.U 

7.25 28.30 2!l.SO 1. 7S J<l.50 ;,n 
1114.I�, Tl.11,7 "(,1!).:J 4•1.4 (l'/1;,:J 

7.75 JO.SO JI.SO 1.75 . 37.00 20 
1%.05 774.7 000.1 44 .. 1 939.íl 

U.25 32.SG 33.75 1.88 J!J.25 20 
2íl!J.55 82'/.1 057.2 47.G !J!JG.!l 

8.75 J4.G!J JG.00 2.00 41.50 20 
22'L.25 001.Cl !J1'1,4 so.u 11)5'1, 1 

9.12 JG.Bll JS.00 2.00. 43.50 20 
7.J 1.11 !J:lli.li !Jr.5,2 50.11 ll!M!l 

9.50 39.00 40.25 2.12 46.00 32 
2fi 1,J !J!IO.G 1022.:1 5•1.0 1 IGU.'1 

10.rin 45.44 47.00 2.12 52.75 JG 
27(i,2 1154.1 1 l!JJ,íl 5·1.0 1339.U 

+ Thc 1/1G .. r.1lscd l;icc Is lncludcd In 1hlckncs:; "B'· and 
lcnglh "N". 
22" slzc nol e ove red by ANSI [316.5 .

.::i. 26" 1hrough 42" slzcs conlormlng lo ANSI 816.1. 
Manui'aclurlng spcclllca11ons: Scc paocs 146-149. 
Malcrlals spec:11=11ons: See pagcs 146-149. 
Fóf llange l;iclngs: See pages 124·12S. 
Scrvlce prcssure lemperalure r;illnos: Sea pages 154-159. 
For dimensiona! lolcr.inccs: Sce p.igc 131. 



-400 LB.
BRIDAS SLIP-ON 
400 LB. 

Slf P-ON FLANGES 

cuñado&cia 

1(2,1 
ANSI 816.5 • 1973 

A"p-prO"X:- -· 

.Nominal Wclght DIMENSIONES 
Peso 

pipe slze aprox. o B' 

nomin:il Pound, 
(mln.) 

inches lnches 
Kgs. 11Ht1. mm. 

½ 
2.0 

'. 
3.7S 0.56 

0,!J !JS.2 14.3 

lf. 3.0 4.G2 0.G2 
1,4 117.5 15,9 

1 3.5 4.08 0.G'l
1.G 123.0 17,5 

1 'I• 
4.5 5.25 0.81 . 
2.1 133,3 20,G 

1 ½ 
6.5 G.12 0.88 
3 155.G 22,2 

2 B.O G.50 1.00 
J.7 IG'.:i,1 25.4 

2 1/i 12.0 7.50 1.12 
5.4 190.5 20.G 

3 
15.0 8.25 1.25 

G.U 209.5 31 .O 

3 1/2 
21.0 9.00 1.38 

9.5 220.G 34.9 

4 26.0 10.00 1.J(J 
11.U 2'.:i4.0 34.!J 

5 
31.0 11.00 1.50 
14 27 1).4 30.1 

G 44.0 12.�0 1.G2 
20 :117,'.i 41,J 

8 67.0 15.00 1.88 
30.5 301.0 47,G 

- ------ - 91.0 17.50 2.12 10 41.S 444,S 54,0 

12 129.0 20.50 2.25
58.S 520,7 57,2 

14 191.0 23.00 2.30
07 504.2 G0.3 

16 253 .0 25.SO 2.SO
115 G,17.7 G3.5 

10 310 .0 28.00 2.G2
1 d 1 711.2 GG,7 

20 378 .o JO.SO 2.75
172 774,7 G9.9 

22 464.0 JJ.00 2.88
211 830.2 7J,O 

24 539 .0 JG.00 3.00 
245 ') 14.1\ 7G.2 

26 á. 650 .0 38.25 3.50 
295 971.S 80.9 

2(1 á. 780 .0 40.75 J.75 
354 103'.:i.U 9'.i.2 

JO á. 900 .o 43.00 4.00
400 IU'.12.2 101.G 

J2 á. 1025 .o 45.25 4.25 
4G5 114'.J.J 10·, ,95 

34 a. 1150 .o 47.50 4.38 
522 t20G.S 111.1 

3G a. 132S.0 50.00 4.50 
GOi 1270,0 114:'.l 

1759 .o 57.00 5.12 
42 • 

799 1447,0 IJ0.2 

J 

(111111.) 
lr,ches 

11H11. 

0.88 
22.3 

1.0!J 
27,7 

1.3G 
3,1.5 

1.70 
43.2 
us 

,19.5 
2.41\ 

G2.0 
2.94 

74.7 

3.57 
90.7 

4.07 
103.4 

4.57 
1 IG. I 

5.GG 
14 :J.U 

G.72 
17D.i 

8.72 
22U 

10.0(1 
27G.J 

12.80 
327,1 
14.14 

359.1 
16. 16 

410,'.i 
1(1.18 

4G 1.0 
20.20 

5 IJ.I 
22.22 

5G,1,I\ 
24.25 

G 15.'l 
2G.25 

GGG.7 
20.25

717.5 
J0.25 

7G0.3 
32.25 

O í!.l.1 
:4.25 

0G<J.9 
JG.25 

920.7 

42.25 
1073.7 

t-------- X-------' 

>-----J-----J 

r--f------� d ___ __.¡_ _ _, 

.._.__.¡_-1.
.-..._ _ _._ ____ � _____ _l___J�_-'--_-___ ... _-_c._...J ... ..:_ 

1---------c-------� 

1----------0---------J 

·-- -- --

' 
N' X d 

inchcs _inchcs i11chcs 
111111 011\1 11111\. 

0.88 1.S0 1.38 
22.2 38.1 3•1.9 

1.00 1.08 1.G9
25.•1 47,!i 42.� 
1.0G 2.12 2.00 

27.0 54.0 SO.U 
1. 12 2.50 2.50 

2ll.!i G3.5 G3.5 
1.25 2.75 2.38 

31 .i G9.0 7J.O 
1.-14 J.J 1 J.G2 

JG.'> 04.1 n.1 
1.G2 3.94 4. 12

4 1 .J 100.0 104,0 
1.81 4.G2 5.00 

41i.0 117.5 127.0 
1.94 5.25 5.50 

•1'U 1 J3.3 139.7 

2.00 5.75 G.19
50.U 14G.O 157 .2 

2.12 7.00 7.J I 
�"-º 177,0 1 (15. 7 
2.25 O. 12 O.SO 

57. 1 20li. 4 2 t 5.!J 

2.G9 10.25 10 .G2 
Gíl.:t 2G

.
0.3 2G!J.Q 

2.(JU 12.G2 - 12:75 
7J.O 320.7 32J.0 

J.12 14.75 15.00 
7<J.I\ 374.G JO 1.0 

3.31 16.75 1G.25 
04.1 425.4 412.i 

J.G9 19.00 18.50 
93.7 482.G 4G9.9 

J.88 21.00 21.00 
90.4 533,4 533.J 
4.00 23.12 21.00 

101 .G 507.4 58•1.2 
4.25 25.25 25.25 

107.9 G•l 1.2 Gl\ 1.2 
4.50 27.G2 27.25 

111\ .J 701,7 G91.. I 
7.G2 20.G2 2':J.50 

1 '.13. 7 727.1 749.J 
8.12 J0.81 JI.SO 

,01;_.1 702.G 0UU.1 
8.G2 JVJ4 33.7S 

7.1!).1 0JG.G 057.2 
'J.12 35.00 JG.0U 

7.J 1 ,ll 8U!J.O 91•1.,1 
9.50 37.19 J8.00 

241.3 944.5 9G5.2 
9.88 3'J.J8 40.25 

7.50.8 1000.1 1022.J 
11.38 45.75 47.00 

200.'J 1 IG2.0 1193.0 

DIMENSIONS 

L 

i11chcs 
11\111 

0.62 
15.9 

0.75 
19 
0.75 

l!J 
O.is 

19 
0.88 

22.2 
0.75 

19 
0.88 

22.2 
0.88 

22.2 
1.00 

2'.i.4 

1.00 
25.4 

1.00 
25.-1 

1.00 
2Ci. '1 

1.12 
20.G 

1.25 
31.7 

1.38 
J,1.9 

1.38 
J� .9 

1.50 
30.1 
1.50 

JO.! 
1.G2 

J 1.3 
1.75 

�-1 .4 
f.88 

¡\ 7_(i 
1.80 

H.G 
2.00 

!iU.11 
2.12 

5,1 

2.12 
5·1 

2. 12 
5� 

2.12 
5,1 

2.62 
GG.7 

e 

incites 

11'111 

2.G2 
GG.i 

3.25 
02.5 

3.50 
0U.9 
J.88 

Yl:!.11 
4.50 

114.3 
5.00 

127.0 
5.88 

149.2 
6.G2

IG0.3 
7.25 

104. 1 
7 .08 

200.0 
9.25 

23-1 .!J 
10.G2 

lG!J.!J 
13.00 

330.2 
15.25 

38 7 .J • 
17.75 

450.0 
20.25 

514 .J 
22.50 

. 571.S 
24.75 

G28.G 
27.00 

G85.0 
29.25 

742.9 
32.00 

O 1 ?..U 
34.50 

87ü.J 
J7.00

�3!J.U 
J!J.25 

9%.9 
41.:;o 

1051'1. I 

43.50 
1104.!J 

dG.00 
I IGS.I\ 

52.75 
IJJ<J.0 

N.· 

of holas 
N.· 
de 

t;1J¡¡dros 

4 

� 

4 

4 

4 

11 

8 

8 

8 

o 

o 

12 

12 

1G 

16 

20 

20 

2� 

24 

24 

24 

28 

20 

2(1 

20 

28 

32 

32 

+· El resalto 1/4 no c:;lá incluicJo'cn el espesor "[3" ni en 
la longitud -N-

'. 0 22: Y 42�- n� ee;ljn cubierto:: por ANSI (l1G.5.
e 0 2G a JG . según M�S SP44. 

+ The 1,'4" raised lace Is nol lncludcd In lhlcl<ness "B"
nor 1eng1h "N ... 
22" t. 42" slzes nol covered by ANSI O 16.5. 

o,:mas de fabnc_ac,<'.m: Vr,r pt,!¡inas 14G· 1 •1!l. Cahd:id: Ver pág,n:i:: 1 �c,.; ,1g p . . 
P

ara_ caras de bnd11:;: Vr,r p:'lginn:; 124-125. 
p'es,ones Y t_emper¡¡J11ra:;: Vor páoin:is 15,1-t S!l. 

;ira toler:inc,as: Ver p:',g,n¡¡ 131. 

� 26" through JG" slzes conlormlng lo MSS SP44. 
Manulaclurlng specllicallons: Sec pages 146-149. 
Material, speclllcallons: Scc pagcs 146-149. 
For llange faclngs: Scc pages 124-125. 
Servlce prcssure temperalure ratlngs: Sec pages 154-159. 
For dimenslon;,I toleranccs: See page 131. 

.. 



600 LB_ 

BRIDAS SLIP-ON �------ X -------1 

600 LB. 
�----J-----

SLIP-ON FLANGES 

ME WD1 ----,· - d ----¡ 

ANSI 816.5-1973 -
Approx. 

DIMENSIONS N: Weight Dl,\1ENSIQNES Nominal 
Peso of holes 

pipe sizc :iprox. o o· J N' X d L e N: 

0 . (min.) 1111111.) 
- de 

nnmin;il Pounds inchcs inchcs i11chcs inchcs lnchcs inchr.s lnchr.s inchl!s 1:iladros 

. -

'.'t 

J• 
.. 

1 

1 '-'"

1 1/2

2 

2 'Ji 

J 

J '/2 

4 

s 

-r

o 

10 

12 

14 

IG 

10 

20 

22. 

24 

2G el 

28 el 

JO u 

3:? .l 

3-1 .l 

:11; .l 

4:.!
. 

l(!JS. 

2-0 
0,!) 
J_O 
1,4 
J.S 
1.G 
4.5 
2.1 
6.5 
3 
6.0 
3,7 

12.0 
5,4 

1S.O 
6.8 

21.0 
9.5 

37.0 
17 
63.0 
20.5 
so.o 

3G.5 
115.0 

52 
177.0 

00 
21S.O 

!JU 
25!!.0 
117 
JGG.O 
IGG 
47G.O 
2Hi 
612_Q 
2i8 
64J.O 
2!!2 
876.0 
J!)B 
950.0 
431 

1075.0 
400 

1175.0 
5JJ 

1375.0 
li::?-1 

1S00.0 
íilll 

1GOO.O 
7:?ti 

2:JJO.íl 
lll;,11 

111111. llllll. 111111. 

J.75 0.5G 0.80 
!35.2 14,J n.J 

4.G2 O.G2 1.0!J 
1 l'f.5 l!i.1 u:, 

4.00 O.G!J 1.:IG 
12:J.II 1 ·, .5 1·1.!i 

S.2S 0.01 1.70 
133,:J 20,G 43.2 

6.12 0.80 1.9S 
155.Ci 22.2 49.5 

6.50 1.00 2.44 
IGS. I 25 .. 1 G2.0 

7.50 1.12 2.94 
190.5 20.G 74, 7 

8.25 1.25 J.57 
20!3.5 J 1 ·º 90.7 

9.00 1.38 4.07 
220.G J•l,9 103.4 

10.7S 1.50 4.57 
273.0 30.1 llfi.l 

13.00 1.75 S.66 
330.2 44.4 1•1:1.0 

14.00 1.60 G.72 
355.fi H.íi 170.7 

1G.50 2.1!) 0.72 
,119.1 5J.ti :'21.5 

20.00 2.50 10.00 
51111.ll li:J.5 7.71i.3 

22_00 2.G2 12.00 
5511.11 lili.l :i:n.1 

2J.75 2.75 14.14 
G03.2 G!l.!l JS!J.1 

27.00 J.00 1G_1G 
GO'.i.ll 11;_;¡ -110.S 

2!1.25 J.2S 18.18
7;12.!I 02.li Hil.íl

32.00 J.50 20.20
812.8 011.9 51 J. I

34.25 J.75 22.22 
8!i!J,!l !15.2 51i-1.4

37.00 4.00 24.25 
!JJ!J.U 10 1,lj li15.� 

40.00 4.25 2G-25 
101r..o 1117,'.) fi(ifi.7 

42.2S 4.30 20.25 
1073.1 111, 1 717.S 

44.50 4.50 J0.25 
1130.3 IM.J 7Cill.3. 

47.00 4.G2 J2_2s 
1 1'.1:1.11 1 1'1.!.i lll!J.1 

4!J.OO 4_75 34.2S 
1 :!·l-1 .li 1:?11.G IHi!l.!J 

S 1.75 ,I.OU JG.2S 
1:11·1.-1 1:1:1.11 'l'./fl,'f 

511."f :.i �.�iO •l'l.25 
1 .: � J :�. :.! 1:1:u 111·1:1. 1 

-1 El 1osnllo 1 /-1 no os1i:i incluido en ul os poso, -o·· ni on
la longitud '"N'". 

O 22·· Y 42" no esl.'ln cubiorlos por I\NSI 016.5. 
_ \ O 26" a JG" según !.iSS SP44. 
Normas do fabricación: Ver páginas 146-149.
Calidad: Ver página-s 14G-l -19.
Para caras de bridas: Vor n.'toin:is 124-125.
Presiones ·y lomperalurns: Vor páginas 15,1-1[,\I.
P.Jra lolcrancias': Ver p_áginn 131.

111111. 111111. 111111. 111111. 111111. 

0.08 1.50 1.311 O.G2 2.G2 
4 

2'l.2 :16.1 :14.9 15.!l fifi.'f 
1.00 1.00 1.G!J 0.75 J.2S ,1 

25.4 H,li 42.!J l!J 02.5 
1.or. 2.12 2.00 0.75 J.Sn 4 

27.íl �'1.0 50.11 l!J 1111.!J 
1.12 2.50 2.50 0.75 J.00 4 

20.G G3.5 G3.5 1!J 90.•1 
1.2S 2.75 2.88 0.88 4.50 4 

31.7 6!3.0 73.0 22.2 114.J 
1.44 3.31 J.62 . 0.75 5.00 6 

JG.5 64. 1 92.1 - 19 127.0 
1.G2 J.94 4.12 0.88 5.88 8 

41 .J 
1.81 

4G.O 
1.94 

49.2 
2.12 

54.0 
2.30 

GO.J 
2.G2 

GG.7 
J.00 

7G.2 
J.JO 

os:, 

J.G2 
!12.1 

J.G!l 
!lJ.7 

4.19 
10fi.'1 

4.62 
,117,5 

5.00 
127.0 

5.2S 
133.J 

5.50 
13!!,7 

8.7S 
22·�.2 

9.25 
23•1.!J 

9.7S 
247.G 

10.2S 
21ill.:J 

10.G2 
2r.!J.!l 

11.12 
211:!.li 

12.7� 
J:!J.ll 

100.0 104.R 22.2 14!3.2 • 
4.G2 5.00 0.88 6.62 6 

117.5 127.0 22.2 IGO.J 
5.25 5.50 1.00 7.25 6 

133,J IJ!J.7 25.4 18'1, I 
6.00 6_19 1.00 a.so 6 

152.4 1S7.2 25.4 215.9 
1.44 7.31 1.12 !O.SO 8 

100.9 105.7 20.fi 2fili.7 -
8.75 -- 8.50 1.12 11.50 

,,· 
222.2 215.9 20.6 292.1 

10.75 10.G2 1.25 13.75 
1 2 

273.0 2fi:l.p J 1 .7 J•1!J.2 
13.50 12.75 1.38 17.00 IG 

:J.12.!l n:i.o Jll,!J 431.0 
15.7S 15.00 1.JO 1!J.2S 20 

400.ll JO 1.0 J,1.!.l 41111.!J 
11_00 16.25 1.50 20.7S 2CJ 

431.U 412.7 JO. 1 527.0 
19.50 18-SO 1.62 2J.7S 20 

4!15 :1 4G9.!J 4 1 .J 603.2 
21.50 21.00 1.75 25.75 20 

541i. 1 533.•1 ,1,1_.1 65•1,() 
24.00 2J.OO 1.75 28.50 

24 G09.íi 50•1.2 44.4 723.!l 
26.25 25.25 1.88 30.62 24 filili.7 fjJ 1.2 47.íi 777.!l 
20.25 27.2S 2_00 33.00 24 717,'., 6!12. 1 so.o 830.2 
2!1.44 29.50 2.00 JG.00 2íl 747,'f 74!U 50.11 !J l4.•1
J1 .r.2 JI.SO 2.12 JB.00 20 RO:J.J 000.1 s.i 965.2
J3.94 33.75 2-12 40.2S 2U Oli2,ll U57.2 54 1022.J 
JG.12 JG.00 2_38 42.50 211 !) 1 ., ,1, !) 1 4.'I Gll.3 10·,�.5 

JII.Jl 38.00 2.38 44.50 20 !HJ.I 91i5.2 1;11,:1 11:111.:1 
40.G2 40.25 2-62 "17.00 211 

lll:I 1,!I 111n.:1 Gli.7 11:1:1,11 / 

47.J 1 H.00 'Z.UII SJ.75 
:!a 

1 :w1,-; l l!J:1.11 ·;:.i,11 IJli'.,.2 

+ Thc 1/4'" ralscd faca Is nol lncludcd In lhlcknc::s ••13••
nor lcngth ··t·-1"".
22" & 42'" slzes nol covcre.d by ANSI 816.S_

o 26'" lhrough JG" slzes conlormlng to MSS SP44.
Manulaclurlng ,pcclflc:i.llons: Sec pagcs 1<6-149.
Malcrlals spcclllcallons: See pagcs 146-149.

· F'or 'llangc faclngs: See pages 124-125.
Scrvlce pressure lempe-rature rallngs: Sce pages 154:159._ ......
For dimensional lolcranccs: See panc 1J1. __ ;_1_;_:·¡;:; .. -·)_.,. .. _.v 1, 1. ·r r"""' ·-··· ··-·" .....

• -.:-:¡¡,. 
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600 LB. 

BRIDAS SLIP-ON 

600 LB. 

SLIP-ON FLANGES 

cuñado&cia 

�PB 
ANSI B16.5 -1973 

Approx. 

Nominal Weight DIMENSIONES 

pipe sizc Peso 

0 
aprox. o [l• 

nominal (min.) 

.

J 

1,ni11.) 

>-------- X ------� 

�---- J -----< 

-----.. d -----� 

r---------C------..-i 

!----------- o ----------i 

OIMENSION
°

S 
,. 

N.'

of holes 
N' X d L e N: 

de 
Pounds inchcs inchcs inchcs in ches inchcs inchcs lnches incht?s tnlndros 

l<gs. 111111. 11111\. 1\1111. 

1,1.l 
2.0 J.75 0.5G 0.80 
0.9 95.2 14 ,] n.J 

J. 
J.O 4.G2 O.G2 1.09., 1.� 117,5 15.� 27,'/ 

1 J.5 4.00 O.G!l t.JG
1,G 12:l.U 17,'.'.; :1'1.J 

1 1_,"" 

4.5 5.25 O.O 1 t. 70
2.1 13J,J 20.G 43,2 

1 1/2 
6.5 G.12 0.80 1.95 
J 155,(i 22.2 4!),5 

2 a.o 6.50 1.00 2.44 
J,7 tG5. t 25,4 62.0 

2 1/2 
12.0 7.50 1.12 2.94 

5.4 190.5 20.G 7.1.7 

J 15.0 8.25 1.25 3.57 
6,8 209.5 J 1 ·º 90.7 

J 1,1i 
21.0 9.00 1.38 4.07 

9,5 220.G 34.9 10).4 

4 37.0 10.75 1.50 4.57 
17 273.0 JO. t 1\ti.l 

5 63.0 13.00 1.75 5.66 
20.5 330,2 44 .4 143.0 

6 so.o 14.00 1.88 G.72 
JG.5 355.G •17,(i 170,7 

o 
115.0 lG.50 2.1 !l 0.72 

52 J 1 !J. 1 5J,(i n1.5 

10 177.0 20.00 2.50 10.ílO
00 5!ltl.11 fi].5 :>71i,J 

12 215.0 22.00 2.G2 12.00 
!JU SSU.11 ¡;¡¡:, ]'27, 1 

14 25!!.0 23.75 2.75 14.14 
117 GUJ.2 G<J.!J 35'.J. t 

lG 
JGG.O 27.00 J.00 1G.1G 
IGG G05.fi 71i.2 4 10.5 

10 
47G.O 2!1.25 J.25 18. 18
21G 7 ,12,!) o;,_,; ,1(il,íl 

20 
612.0 32.00 J.50 20.20 
278 812.0 08.!l 5 IJ. 1 

22 • 
643.0 34.25 3.75 22.22 
292 em.9 95.2 Síi,1.4 

24 876.0 ]7.00 4.00 24.25 
J<J8 !JJ'.l.u· IOl .G li 15,9 

2G u 950.0 40.00 4.25 2G.25 
431 101r..11 1117,'.J ,;,;(¡_·, 

28 ó. 1075.0 42.25 4.30 20.25 
480 1073.1 111,1 717.5 

JO.el 1175.0 44.50 4.50 30.25 
SJJ 1130.J 114,J 7GO.J ' 

J:!..l 1375.0 47.00 4.G2 32.25 
li:.!-1 11'.J:1.ll 11·1.'.:, U l'.J, 1 

34 ..l 1500.0 49.00 4.75 ]4.25 
r.u, l:!-1-1 .li l:!t>.íi. IHi!J.!J 

J!i ..l 1G00.0 5 1.75 4.011 JG.2� 
7:!ti J:11.1 .. 1 1 :1 :1 .11 ')"/ti."/ 

42 ' 2330.0 Sil.'/� s.:;o ,12.2� 

1ll5U 1 ., � J :! . :! l]'.J,'/ lll"i:J. I 

+ Et rosnllo 1/.J. no oslj incluido en ot osr,0s111 .. O .. ni on 
la lonoilud .. N ... 

O 22 .. Y 42" no esljn cubierlos r,or ANSI O 16.5. 
..l 0 26 .. a JG" sooún 1.ISS SP44. Nor_mas do fabricación: Ver ptlginas 146-149.
Calidad: Ver páginas 14G· 1·19 Para caras de bridas: Ver pjoinas 124-125. 

111111. 

0.00 
22.2 

1.00 
25.4 

t.OG 
27,0 

1.12 
20.G
1.25 

31.7 
1.44 

JG.5 
1.G2

41 ,J
1.81

4G.O 
1.94

49.2 
2.12 

54.0 
2.30 

GO.J 
2.62 

GG.7 
J.00 

71i.2 
J.JO 

o:;:r 

J.G2
92,1

J.G!l
93.7 

4.1!! 
IOG.4 

4.62 
117 ,5 

5.00 
127,0 

5.25 
tJJ.J 

5.50 
1 J<J,7 

8.75 
2'.!'.!,2 

9.25 
234,9 

!l.75 
2-17.G

10.25
21i!l.:J 
10.62 

2r.:J.!J 

11. 12 
-in:! .li 

12.7'; 

J:!J,U 

ltllll. 111111 1111n. 111111. 

1.50 1.38 O.G2 2.G2 
J8, 1 J4 ,9 15,!l GG.7 4 

1.00 1.G!l 0.75 J.25 
47,li 42.!J t!J 02.5 4 

2. 12 2.00 O. 75 J.50 
5,1.0 50.ll I!) lllliJ 

4 

2.50 2.50 0.75 J.08 
GJ.5 GJ,5 t!) 90:1 4 

2.75 2.88 0.88 4.50 
6!J.U 7J.O 22.2 11,1.J 4 

J.]1 J.62 0.75 5.00 
84, t 92. 1 19 127.0 8 

J.94 4.-12 0.88 5.88 
100.0 104,8 22,2 t4!J.2 8 

4.62 5.00 0.88 6.62 
117,5 127.0 22.2 tGO.J 8 

5.25 5.50 1.00 7 .25 
1JJ,J 139,7 25.4 184 .1 8 

6.00 6.19 1.00 8.50 
152,4 157.2 25.J 215.9 8 

- 7.44 7.J 1 1.12 10,50 
100,!J 105.7 20.G 2GG.7 8 . 

8.75 8.50 1.12 11.50 
222.2 215,9 20.G 2!J2, 1 12 

10.75 10.G2 1.25 1 J.75 
273.0 2G9.!l J 1 ,7 J4!.1,2 12 

t J.50 12.75 t.]8 17.00 
J•12.'.J 323.0 J4 ,!J 431,0 IG 

15.75 15.00 t.JO 19.25 
400,IJ JO 1.ll J,1 .!) 4UU.'.J 20 

17.00 16.25 1.50 20.75 
431,0 412,7 JO. l 527.0 2ü 

19.50 18.50 1.62 23.75 
4!"15 :1 4G!l.'.l 41,J tiOJ.2 20 

21.50 21 .00 1.75 25.75 
5•1G. I 5J3.4 4.1,.1 GS•I.O 20 

24.00 23.00 1.75 20.50 
GO<J.íi 504 .2 44,4 72J.9 24 

26.25 25.25 1.88 JO.G2 
(j(i(i,7 G41.2 47 ,6 777,!l 24 

28.25 27.25 2.00 JJ.00 
717.� G!J2. 1 so.o 8J0.2 24 

2!l.44 29.50 2.00 36.00 
7HJ i'1!1.:J 511.11 � 14 ,4 211 

J1.G2 31.50 2.12 ]8.00 20 
80],J 000,1 54 %5.2 

33.94 ]3.75 2. 12 40.25 20 8íi2,11 057.2 54 1022.J 
JG. 12 JG.00 2.38 42.50 211 !) 1 ·, ,ti !) 14:1 GO.J 10'/'J.� 

]8,]1 ]8.00 2.38 44.50 20 !HJ.I !:HiJ.2 r.11.J 1 IJO,:J 
40,íi2 40.25 2.G2 47.00 211 

IIJ:11.'I 1nn.:1 Gli,7 11!.J:l,lt 
47.J 1 47.00 2.UII '.i].7� 2Ll 1201,'/ 11'.J:J.tl '/J.11 IJli.'i.2 

+ Thc 1/4" ralsad laca Is not lncludcd In 1hlck<1 css "O" 
nor lcng1h "N ... 
22" & 42" slzes not covered by ANSI B 16.5. 

u 26" hrou,;¡h 36" slzcs conl0<mln,;¡ \o MSS SP44 . 
M;inulac1urlng 1pccUlcallons: Sec pagcs 14 6-149. 
Ma1crlals spacJllcallons: See paoes 146-149
l='or 'flangc faclngs: See pages 124·125. 



BRíDAS SLIP-ON 

900 LB. 

SLIP-ON FLANGES 

cuñado&cia 
.,___� --'------llf�)B------

ANSI 816.5 • 1973 

Approx. 

Nominal W!!ight DIMENSIONES 
Peso pipe size 
aprux D o· J 

0 
(mi11.) (mi,1.) 11oniinal 

Pounds irichcs inchcs inchcs 
K(JS. 111111. 111111. 11111\. 

'h 
G.O 4 .75 0.88 0.88 
2.7· 120.G 22.2 22.J

J¡. 
6.0 5.12 1.CJU 1.09 
2.7 IJ0.2 25.<I 27 .7 
7.5 5.08 1. 12 1.JG 

1 
3.'1 1<19.2 20.(i J<l.5

to.o 6.25 1.12 1.70
1 ,,. 

4.5 158.7 20.G <IJ.2 
14.0 7.00 1.25 1.95 1 'ti G.3 177.0 31.8 4!J.5 

22.0 a.so 1.50 2.44 
2 

10 215.9 311.1 G2.0 
JG.O 9.G2 1.G2 2.911 2 1/i 
Hi.:! 2'1'1.5 '11.J 7.1.7 

3 J 1.0 9.50 1.50 J.57 

14.1 2<11,J JU.1 9U.7 

5J.O 11.'.iO t .75 4.57 
4 

24 2!.12. 1 ""-� 1 l(j. 1 
8J.O tJ.75 2.00 S.GG 5 
37.5 349.2 SO.U 1113.U 

G 
108.0 15.00 - -·· 2.19 6.72 
49 30 t .O 55.G 170.7 

8 
172.0 16.50 2.50 8.72 

78 4G!J.9 G3.5 221.5 

10 245.0 21.50 2.75 10.88 
111 5'1G. I crn.!l 27G.3 

12 
l2G.O 24.00 J.12 12.88 
148 G09.G 7!1,4 327,1 

14 380.0 25.25 J.38 14.14 
173 641.J 05.7 359.1 

IG 
459.0 27.75 J.50 16.16 
208 704.0 ll0.9 410.5 

10 647.0 J 1.00 4.00 10.18 
294 707.4 101.G 4G1 .11 

20 792.0 JJ.75 4 .2� 20.20 
JGO 057.:l 10"/ .!1 51:1.1 

24 14 80.0 41.00 5.'.iO 24.25 
G72 10111 .,, 1:l!J.i li15.'J 

2G el 
1525.0 42.75 5.50 2G.25 

G92 1 005.11 1 :1!1. 7 r.G1;:, 

20 ó. 1él00.0 4G.OO S.G2 28.25 
Ul7 1 llill .'1 l<l;>_!I 717.5 

JO u 2075.0 48.50 5.00 J0.25 
942 l:.!J l .!l 1•1 !).:l 7Gll.J 

32 � 2500.0 S 1.75 G.25 :?2.25 
1135 1314.4 15ll.7 019.1 

34 ó. 2950.0 55.00 6.50 34.25 
IJJ!J 1397.0 165.1 OG9.9 

3G � 
3350 .O 57.50 G.75 JG.25 
1521 141i0.S 171.tl !J20.7 

N" 

lnchcs 
llllll. 

1.25 
J 1 .7 

1.J8
J'1.!l

1.G2
41.J 

1.62 
41.J

1.75
•1'1,4

2.25
57.1

2.50
GJ.5 

2. 12
5'1.0

1..75 

G!l.11 
J.12

79.11

J.J8 
05.7

4.00 
101.li

4.25
107.!J 

4.G2
1 17 .5 

5.12 

130.?. 

5.25 
133.3 

G.00
152.4 

G.25
15U.7 

8.00 
203.2 

11.25 
21l!i.7 

11.75 
2!111.-1 

12.25 
JI 1. 1 

1J.OO 
330.2 

1J.75 
349.2 

14.25 
JG 1.9 

1------- X------, 

t-----J-----

---··'--d---- -i 

X 

inches 
111111. 

1.50 
JO. I 

1.75 
""·" 

2.0G 
52.4 

2.50 
GJ.5 

2.75 
G9.0 

4.12 
'º"·º 

4.08 
123.8 

5.00 
127.0 

G.25 

15U.7 
7 .50 

190.5 

- ' 
9.25 

2J4 .9 
11.75 

29(1.4 

14.50 
JGIJ.J 

1G.50 
41 !J. I 

17.75 
450.0 

20.00 
500.0 

22.25 
565.1 

24.50 
G22.3 
29.50 

7,1'1.J 
JO.SO 

i7•1.7 

J2.75 
IIJ 1.11 

35.00 
OU!!.O 

J7.25 
9t1Ci.1 

J9.G2 
100G.S 

41.88 
IOG3.G 

d 

inches 
111111 

1.J8 
J,1_!) 

t.G9
,1;>.!I 

2.UO 
5o.n 

2.50 
G3.5 

2.811 
73.0 

J.62 
n.1

4.12
10<1.II 

5.00 
177.11 

G. 1 9 
1 :. ; .?. 

7.J 1 
1(15.7 

8.50 
215.!J 

10.62 
-2G9.!J

12.75 
J?.J:11 

15.00 
JO 1 .0 

1G.25 
·112.7 

18.50 
4G!l.!l 
21.00 

SJJ.•I 
23.00 

�J"1,/. 

27.25 
li� J: � . 1 

2!3.50 
7.1•1.J 

J 1.50 
111111.1 

JJ.75 
n�1;· .i 

JG.00 
!ll•l-.<I 

38.úO 
!l(i5.2 

40.25 
102:?.J 

DIMENSIONS 

L e 

i11chcs inchcs 
llllll lllfll 

0.88 J.25 
22.2 U2.S

0.88 J.50
72.7 ílll." 

1.00 4.00 
2!',.11 10 1 íi 

1.00 4.J8 
25.4 111.1 

1.12 4.88 
20.G 12J.U 

1.00 G.50
25.4 IGS.1 

1.12 7 .so 
211.fi l!HJ.� 

1.00 7.50 
25.,1 l!Hl.5 

1.25 9.2'.i 
J l ,i ·¿:1-1 <I 

t.JU 11.00 
J4 .!I 27':J.·1

1.25 12.50
31.7 3 t 7 .5 

1.50 15.50 
Jll. 1 393.i

1.50 18.50
Jll.1 .1r,,1_9 

1.50 21.00 
3ll.1. SJJ.,I 

t.G2 22.00 
4 1.J 558.8 

1.75 24.25 
44 .11 G 15.9 

2.00 27.00 
50.11 G05.U 

2.12 29.50 
�}•1 7-1!1.] 

2.G2 JS.50 
liíi,7 '10 1 7 

2.ílíl J7.50 
7J �lJ2.S

J.12 40.25 
i'�l .•t 10:>:',J 

3.12 42.75 
i!J.<I IOU5.0 
J.30 45.50 

05.7 11S5.7 

J.G2 48.2S 

n.1 1225.S 
J.G2 50.iS 

n.1 l20!l.O 

N: 

of holcs 
N: 

de 
t:il:idros 

4 

" 

" 

4 

4 

8 

8 

o 

(l 

8 

12 

12 

IG 

20 

20 ¡.. 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

�- El resalte 1¡4-- 110 cslj incluu.Jo c-11 rl c�r,c·�or ··o·· ni en 
la longitud -N-. 

1· The 1/4'' r::ils<X1 l:icc Is nol lncludc:l In 111,ckncss --a" 

18 

� 0 26 
.
. a 36 .. sogún MSS S1'44. 

Normas de fabricación: Ver ptlg,nas 14G-14!l. 
Calidad: Ver páginas 1"6-l-19. 
Para caras da bridas: Vor páginas 124-125. 
Presiones y lemporaluras; Vor. p!lginas 154-l 59. 
Para tolerancias: Ver p6yina 1.11 .. 

nor lc11gth "N ... 
..l 26'" lhrough JG .. slus conl<><mlng lo MSS SP44. 
Manu(;:iclurlng spcclllcallons: S<?-e pagcs 146-149. 
M:iterl;:ils spccUlcall0<1s: Scc p:igcs 146-149. For nange f:iclngs: See poges 124-125. 
Servlcc prcssure lemperalurc rallngs: Soe poges 154-159. 
For dimensional lolcranccs: Scc page 131. 



1500 LB. BRIDAS SLIP-ON 

1500 LB. SLIP-ON FLANGES 

�------X -------t 

----- J ---�-. 

·.(:,
(---:· t----+-----+ d ----1---1 

·r:· 

c-------l mm. 
1-----------D---------l 

ANSI 816.S. 1973 

Approx. 

Nominal Weight DIMENSIONES DIMENSIONS N: 

pipe slze Peso of hales 
0 

aprox. o a· J N' X d L e N." 
nominal (mln.) (min.) de 

Pounds inchcs lnches lnches lnches In ches lnches lnches lnches !aladros 
Kg�. n,n,. mm. mm. 

•11 6.0 4 .75 0.88 0.88 
2.7 120.G 22.2 22,3 

), 6.0 5.12 1.00 1.09 .,
2.i 130.2 25.4 27,7 

1 7.5 5.88 1.12 1.JG 
J.4 14!J.2 20.G 34 ,5 

1 1_,"' 
10.0 - ·-G.25 1.n- __ . 1.70 
.:.s 150.7 20.G 43,2 

1 ' : 14.0 7.00 1.25 1.95 
ü.3 177.11 3 1.11 4'l.5 

2 22.0 8.50 1.50 2.44 
10.0 2 1 �j_�} .11\. 1 r.2.0 

2 ''1 36.0 9.G2 1.62 2.94 
lG.3 2�4 .s 41,J 74 .7 

3 48.0 10.50 1.88 J.57 
21,0 2GCi.7 47.fi 90.7

4 73.0 12.25 2.12 4.57 
33.1 311 .1 54.0 11G. I 

5 132.0 14.75 2.88 S.66
60 374.fi 73,0 143.0 

G 164.0 15.50 J.25 6.72 
74,5 393.7 02.G 170.7 

8 258.0 19.00 J.G2 8.72 
1 i7 482.G 92.1 221.5 

10 436.0 23.00 4.25 10.88 
198 504.2 107.9 27G.J 

12 667.0 2G.50 4.88 12.88 
303 673.1 123.0 327.1 

14 - 29.50 5.25 1'1.14 
- 749.J 133.J 35!J.1 

lG - 32.50 5.75 1G.1G 
- 025.5 14G.O 410.5 

10 - JG.00 G.JS 10.18 
- !l 1-1.-1 1Gl.!J 4G 1 .8 

20 - 38.75 7.00 20.20 
- 911-1.2 177.0 S 13.1 

24 - 4G.OO 8.00 24.25 
- 11li11.4 20:1.2 r.1 S.!l 

.. 

l El r,,sallu 1 H- no C5l'1 inclui<Jo on ol o�pc�.or -o .. ni on
la longitud -N-. 

Li!s bridas Slip-On mayores do 2 Vi 
no 051'1n incluidas en 

ANSI 816.S. Las dimensionas lobuladas son las do bridas 
ro�cadas con el diamclro inlerior modilic¡¡do para conexión 
Shp·On en lamai\os do 3·· a 12·· y da bridas Welding-Ncck 
desde 14· a 24· 
Nor_mas de labri�ación: Ver páginas 146-1 �9. 
Cahdad: Ver páginas 1 �6-149 
Para_ caras de bridas: Ver páginas 124-125. 

.Presiones y l_einporaluras: Ver páginas 154·159.
Para loleranc,as: Ver á ina 131. 

rnrn. mm. mm. n1m. mm. 

1.25 1.50 U8 0.88 J.25 
31.7 38.1 34 .9 22.2 82.S 4 

1.38 1.75 1.69 0.80 J.50 4 
34.!J 44 ,4 42.9 22.2 80.9 

1.G2 2.06 2.00 1.00 4.00 
41.3 52,4 SO.O 25,4 101.G 4 

1.62 2.50 2.50 - 1.00 4.38 
41.3 63.5 63.S 25.4 

. 4 111,1 
1.7S 2.75 2.88 1.12 4.88 

44 ,4 G9.0 73.0 20.6 123.0 4 

2.25 4.12 J.G2 1.00 G.SO 
57.1 104.ll 92.1 25.-1 lfi�. I 8 

2.50 4.80 4.12 1.12 7.50 
GJ.5 123,0 104 .O 20.G 190.5 a 

2.88 5.25 5.00 1.25 8.00 
73,0 133.J 127,0 J 1.7 203.2 8 

3.SG 6.38 6.19 1.38 9.50 
90.5 161,9 157.2 J4.9 24 1,3 8 

4.12 7 .75 7.J 1 1.62 11.50 
104.0 19G.8 185.i 41 .J 292.1 8 

4.69 9.00 a.so 1.50 12.50 
119.1 220.G 215.9 30.1 J 17.5 12 

5.G2 11.50 10.62 1. 75 15.50 
142.9 292.1 2G9.!J 44.4 393.7 12 

6.25 14.50 12.75 2.00 19.00 
150.7 3GO.J 323.0 so.a 402.G 12 

7.12 17.75 15.00 2.12 22.50 IG 101 .O 
-
-
-
--

-
-· 
-
---
-
--

450.8 381 .O 54 571 .s
19.50 1G.25- 2.38 25.00 

495.J 4 12.7 60,J GJ5.0 lG 

21.75 18.50 2.62 27.75 
552.4 4G9.!l 6G.7 704.8 16 

23.50 21.00 2.88 JO.SO 
59Ci.!J SJJ.4 73.0 77•1,7 1G 

2S.2S 23.00 J.12 J2.7S 
G41 .J S0-1.2 79.4 OJ 1.0 lG 

J0.00 27.25 J.G2 n.oo

7G2.0 G92. I !l".!.1 9'.JO.G lG 

·t- Tho 1í4" r,,lsod racc l, nol lnclodod In lhlckne,a "'O"" 
nor lcn(llh "N"'. 

Sllp-On llangcs In slzcs largor lhar, 21/," are no1 lnc1udcd 
In ANSI 016.5. Tho dlmenslons 1abulalcd are lhosed ol lhe 
1hreadcd Uanges wílh lho bore modlllcd far S11p-On con. 
nccllon In slzcs 3• lhrough 12"' and weldlng-ncck dlm<en· 
slons In slzes 14 lhrough 24". 
Manuíac1urlng speclflcallons: Sce pages 146-149 
M aterlaís speclílcallons: See page, 146-149. 
Fo< flange faclngs: See pages 124-125. 
Servlcc pres.surc lempera1ure rallngs: Se<, P.l<]es 1 54.159_ 
F<>< dímenslonal tateunces: S<>e page 1 J 1. 

... 
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.. 

300 LB. 

rnlDAS CIEGAS 

Approx_ 
Nominal Weight DIMENSIONES 

pipe- size Peso 
0 �prox. o 13' 

nominal (min.) 
Pounds lnches 

K9�. 
lnchcs 

1n111. 0\111. 

. , -, 2 3.7S 0.56 
0.!l !l5.2 1 4 .J 

j. 
J 4.G2 0.G2 
1.4 t 17.S 15.!J 

1 4 4.0A 0.G9 
1.íl 123,0 17 .5 

1 ,., 6 5.25 0.7S 
2,7 133,3 19,0 

1 ,, 7 6.12 0.81 
-1 3,2 155,G 20.G 
2 8 6.50 0.88 

J.G 165, 1 22.2 
2 ':1 12 7.50 1.00 

5.4 190.S 25,•1 
3 1G 8.25 1. 12 

7,2 209,5 2íl.G 
3 " ., 21 9.00 1.19 

9,5 220.G 30.2 
4 27 10.00 1.25 

12,2 254,0 :11 ·º 
5·-·

-- 35 11.00 . 1.30 
15.!l 2,9,4 34 .9 

G so 12.50 1.44 
22,7 317.5 JG.5 

o 81 15.00 1.G2 
JG.7 301,0 4 1 ,3 

lll 127 17.50 1.00 
57 444,5 47.G 

12 184 20.50 2.00 . 
83 520,7 50.0 

14 2JG 23.00 2.12 
107 5114,2 5-1,0 

IG 307 25.50 2.25 
IJ!l 6·17.7 57,2 

10 390 20.00 2.JB 
177 711.2 GO.J 

20 492 JO.SO 2.50 
223 774,7 GJ.S 

22 5:14 33.00 2.G2 
no 030,2 GG.7 

24 754 JG.0Q 2.7S 
J-12 914 .4 G!J."íl 

26 ..l 1050 30.25 3.J 1 
H7 :171.5 0'1,2 

20 ..l 127S 40.75 3.56
579 1035,0 90.5 

:in ..l 1500 43.00 3.75 
GOi ' 1092.2 %.2 

J2 ..l 1775 45.25 3.S4
OOCi 1 14!),3 100, 1 

34 ..l 2025 47.50 4. 12
:ll:l 120G.5 104.U 

J(j ..l 2275 50.00 4.30
10:J:l l:?70.11 11 1.2 

4:? • JIGJ 57.00 4.G9 
1-1:tli 1,1'1"/,11 11\),l 

; El resalla 1/16" eslá incluido en ol espesor "6" 
0 22'" y 42" no estón cubiertos por ANSI O 16.5. 

J. 0 25·· a 35·· según MSS SP4 4. 
Nor_mas de fabricación: Ver póginas 146-149. 
Calidad: Ver pá<;1inas 146-149 
Presiones y· lemperaluras: va·, páginas 154-159. 
Para caras da br.id·as: Ver páginas 124-125. 

ltL-t-
D----

-�W�1 I
B 

¡---------
C -------..J' 1 / tf."= 1.6 mm. 

1 

. -

. 
DIMENSIONS 

N. 

d 
of hales 

L e 
N.· de 

lnchcs lnchcs lnchc s tnl.,rirn� 
l1H11. /lHll. 111111. 

1.38 0.G2 2.Gi 
3-1.9 15.!l ca;.1 

,, 

1.G9 0.75 J.25 
42.!l 19 íl2.5 4 

2.00 0.75 3.50 
5o.n l!J 1111.'J ,, 

2.50 0.75 3.08 
GJ.5 19 98.4 4 

2.88 0.08 4.50 
73.0 22,2 1 14 .J 4 

3.62 0.7S 5.00 
92,1 19 127,0 o 

4.12 0.88 5.80 
104.íl 22.2 8 1 d!l.2 

5.00 0.88 6.62 
127.0 22.2 168,3 8 

5.50 0.88 7.25 
139.7 22.2 1114 .1 

R 

G. 1!l 0.00 7.08 
157,2 22,2 200.0 o 

7.31 0.80 9.25 
--

o 105,7 22.2 234.9 . 
8.50 0.88 10.62 

215,9 22.2 2G9.9 12 

10.G2 1.00 13.00 
2G9.9 25.4 JJ0.2 12 

12.75 1.12 15.25 
323.11 20.G 307,J lfi 

15.00 1.2� 17.75 
JO 1.0 31.7 450.0 lli 

1G.25 1.25 20.25 
412.7 31.7 51•1.J 20 

10.50 1.38 22.50 
4G9.!l 34 ,9 571,5 20 

21.00 1.30 24. 75 
533.4 34,!l G20.G 

2'1 

23.00 1.J(l 27.00 
584.2 34,!l G0S.8 

24 

25.25 1.G2 29.25 
G•l 1.J 41,J 74 2,9 

24 

27.25 1.G2 32.00 
rin.1 4 1 ,J íl 12,0 

24 

2:l.50 1.75 34.50 
7'19.:J 44,4 ll7r.,J 211 

31.50 1.7S 37.00 
000.1 44_.1 939.0 

2íl 

J].75 1.80 J!l.25 
857.2 47 .G !l9G.9 

2íl 

JG.00 2.00 41.50 
!l 14.4 so.o 10:i•l,1 28 

JB.00 2.00 4].50 
�fi5.2 SU.O 1104.!J 

20 

40.25 2.12 4G.00 
-·�-12 

1022.J 5·1 1 l(;Jl,,1 
47 ·ºº 2.12 52.75 3¡; 

1 1 !):1,11 54 IJJ'J.íl 

+ The 1/16" r;,ls<X'. f;,cc l:s lnct:·dcd In thlckneH "B'· 
• 

22" & 4 2'" :lzcs nol covered by ANSI B 16.5. 
..). 26" through J6" slzes conto.-mlng lo MSS SP44 
M.:,riutaclurlng ¡.¡,;,clllcallons: See pat;¡cs 146-149. 
Materlals speclflc:,llons: S<!a paoes 146-149. 
Súvlte pr1,ssure temperalure rallngs: Sea pa1,S1 15.(-159. 
Fo.- nange tacln03: Sea p.ages 124-125. 
For dimensional tolerance,s: See paQe 1J 1. 23 



400 LB. 
BRIDAS CIEG AS

400 LB. 

BLIND FLANGES 

cuñado&cia 

11,�1)1 
ANSI 816.5 - 1973 

---r----i-�::--r----_:_----�---�-----� . .,.=,._ -=--==¡=-:-=-==t----.: ,-
Approx. 

. •  

Nómina( 
- W.clghl- ·- - DIMENSIONC,S. ·-

pipe sizc Pr.so 

0 :aprnx. o [l' 

nominal (111111.) 
Pounds lnchcs lnches 

Kqs. mm. mm . 

1
/2 

2 3.75 
.. 

0.56 
0.9 95.2 14.3 

J/4. 
J 4.62 0.62 
1.4 117.5 15.9 

1 4 4.88 0.69 
1.8 123.8 17.5 

1 '/� 6 5.25 0.81 
2,7 133,J 20.G 

1 1/2 8 6.12 0.88 
J,G 155,fi 22.2 

2 10 G.50 1.00 
4,5 IGS. 1 25.4 

2 1-'2 15 7.50 1.12 
G.0 190.5 20.G 

J 20 8.25 1.25 
'l 20!1.5 31 ·º 

J • ·
i 

2!J 9.00 1.38 
13.2 220,G 34,!l 

4 33 10.00 1.30 
15 254,U 34,!J 

5 d,1 . 11.00 1.50 
2U 27!J.4 JO. 1 

r; GI 12.50 1.G2 
,o 317,!i 41,J 

. o . 100 15.00 1.80 
45 JO 1.0 47,G 

10 155 17.S0 2.12 
70 444.5 5•1.0 

12 226 20.SO 2.25 
103 520.7 57,2 

14 310 23.00 2.38 
141 504,2 60.J 

IG 398 25.50 2.50 
101 G47.7 63.5 

18 502 28.00 2.62 
220 71 t .2 66.7 

20 621 JO.SO 2.75 
202 774.7 G!J.9 

22 • Gas 33.00 2.88 
J t 1 030.2 73,0 

24 9JG 36.00 J.00 
425 !114,'I 76.2 

26 ó. 1125 30.25 - 3.88 
511 !J"/1.5 !Jll,4 

20 u 1425 40.75 tl.12 
r;.¡7 l0J!i.O 10'1,IJ 

30 .l 1G75 43.0Q 4.38 
7GU l0!n.2 111,1 

32 .l 1975 45.25 4.56 
U!J7 114!J.J 115,9 

Jtl .l 2250 47.50 4.81 
1021 1206.5 122.2 

Jr; .l 2525 50.00 5.06 
114,; 1270.0 128.6 

42 • J57G 57.00 5.25 
¡r;;¿.: 1447.fl.· 133.3 

+ El resalle 1 /4'º no eslá incluido en el espesor "8"
v) 22 .. Y 42- no eslt.n cubio, tos po, ANSI B 1G.5.

J ('.) 2G .. a 35- según MSS SP44. 
Normas de fabricación: Ver n.'lginas 14G· l 49 
Calidad: Ver páginas 14G-149. 
Prosiones y lemperalur.is: Vor páginas l5�·159. 
P.ira caras de bridas: Vor págin.is 124-125. · -·· 

Para lolerancias: Vor �.1gina 131: 

ú 

lnches 
mm. 

t.J8 
34,9 

1.G9 
42,9 

2.00 
so.o 
2.50 

63.5 
2.88 

73.0 
3.G2 

92,1 
4.12 

104.0 
5.00 

IV.O 

5.50 
13!),7 

G.19 
157.2 

7.31 
105,7 

8.50 
215.!l 

10.62 
2G!J.!J 

12.75 
323.0 

15.00 
301 .O 

16.25 
412.7 

18.50 
469,9 

21.00 
533.4 

23.00 
504.2 

25.25 
6•11.3 

27.25 
692.1 

29.50 
74!),J 

31.50 
000.1 

33.75 
057.2 

36.00 
914,4 

38.00 
9G5.2 

40.25 
1022,J 

47 
1 l!J3.0 

L 

inchcs 
n1111. 

0.62 
15,!J 

0.75 
l!l 

0.75 
l!l 
0.75 

l!J 

0.88 
27.] 
0.75 

l!l 
0.08 

22.2 
0.08 

22., 
1.00 

25,-1 

1.00 
25,.1 

1.00 
2!i.'I 
1.00 

25.•I 

t. 12 
20.1; 

1.25 
Jt.7 

0

1.38 
34.!l 

1.JO 
34.!I 

uo 
38.1 

1.50 
30.1 

t.G2 

41 .. 1 
1.75 

44.4 

I.O(l 
i1i.(i 

1.00 
•17.li 
2.00 

50.lt 
2.12 

�4 
2.12 

5•1 
2.12 

5.1 

2.12 
54 
2.G2 

foli.7 

OIMENSIONS 

e 

inchcs 
mm. 

2.G2 
GG.7 

3.25 
02,5 

3.50 
00.9 

J.88 
!J0,4 

4.50 
114.J 

5.00 
127 .o

S.88 
149,2 

G.G2 
IG0.3 

7.25 
1114.1 

7.00 
200.0 

9.25 
?.],1.11 

10.G2 
2fo!J.!l 

13.00 
JJU.2 

15.25 
307,3 
17.75 

450,0 

20.25 
S 14.3 
22.50 

571 .5
24.75 

G20.G 
27.00 

G05.0 
29.25 

7'12,9 
32.00 

012.0 
J'1.S0 

Oiti.J 
J7.00 

_!)J!J,0 
J9.25 

!l!lG.9 
41.S0 

105'1,i 
43.S0 

110'1,!l 
4G.0O 

1160,4 
52.75 

133!1,0 

N: .. 
al hales 

N." cic 
t.:l;idros 

d 

4 

4 

4 

o 

o 

8 

o 

n 

o 

12 

·-· _ 12

IG 

IG 

20 

20 

2·1 

24 

2•1 

20 

2ll 

20 

20 

28 

32 

32 

-----

+ Thc 1/4" ralsed r.,c.e Is not lncluded In thlckncss "8".
.. 22 .. & 42·· slzcs nol covcrod by ANSI B t 6.5.
� 26 .. lhrough 36'º slzcs conlorming lo MSS SP44. 
Manulaclurlng spcclllc.illons: Sce p.1gcs -i 46-1 �9. 
Malerlals spccillcatlons: Scc pagcs 146-149,
Servlcc prcssure lempcr.11urn rallngs: S= p.igcs 154-159.
Fo..-ll.1ngc laclngs: Sce p.iges 124-125.
For dimensional lolcrnnces: Sce pagc 131. 



600 LB. 

BRIDAS CIEGAS 

600 LB. 

BLIND FLANGES 

A -

ANSI 816.5 -1973 

Nominal 
pipe sizc

'' 

llOIHi11t1I 

,, 
'2 

l. 

1 

1 1 '

1 t,-2 

2 

2 1 1 

J 

J '· 1 

4 

5 

G 

8 

10 

12 

14 

1G

10

20 

22 • 

24 

2G � 

28 ..l 

JO ü 

32 ..l 

34 ..l 

3G ..l 

42 • 

-

Approx. 
Wci<Jhl 

P,!:--O 

;qu 11\. 

Pounds 
Ki¡:; 

2 
0.'1 
J' 
1 .·1 
4 

1.11 
G 
2.7 
o 

3.G 
10 

4.5
15

G.8 
20 

9 
20 
1:1.2 
41 
10.G 
68 
30.'l 
8G 
J!I 

1J<J 
(j] 

231 
1w, 
2% 

13� 
370 
172 
527 

23'.l 
GGS 
302 
855 
:JOU 
9G2 
437 

117,1 
532 

1525 
G<J:? 

1750 
7<]-1 

2000 

!JOU 
2300 
10-1-1 
2575 
1 1 (i ! J 

2!l�O 
I ]J'.I 

4,1 l!l 
".!lHili 

f)IMl' NSIONES 

n íl 

1111111 1 

inchcs incl,c s 
11\11' 111111 

J.75 O.SG 
�S.2 1•1.J 

4.G2 O.G2 
117 -� l'.).!I 

4.ílíl 0.C)'.I 
123.0 17 -� 

5.25 0.81 
1 JJ,J 20.G 

G.12 o.os 

155.G 22.2 
G.50 1.00 

IG5.1 25.4 
7.50 1. 12 

l'J0.5 20.li 
8.25 1.25 

20<J.:, J 1 .O 
9.00 1.38 

nu.G J4.9 
10.75 1.50 

27J.O 30.1 
- 13.00 1.75 
330., 44.4 

14.00 1.00 
355.íi 47_1; 

lG.50 2.19 
4 1 'l.1 55.li 

20.00 2.50 
5011.0 GJ.5 
22.00 2.G2 

550.0 GG.7 
23.75 2.75 

fiO:J.2 6<J.9 
27.00 3.00 

G05.0 7G.2 
29.25 3.25 

742.'.l 02.G 
J2.00 J.50 

012.U 80.9 
34.25 J.75 

OG'l.!l 95.2 
37.00 4.00 

')39.ll 101.G 
40.00 4.94 

101G.O 12S.4 

42.25 5.19 
1073.1 131.8 

44.50 5.50 
11:J0.3 13!J.7 

47.00 5.B 1 
1 l!J3.0 1'17.G 

4!).00 6.06 
I2•14.(i 153.'.l 

51.75 6.38 
1] 1 •1.� IGl.!J 

58.75 6.75 
1·1!):.!.2 171.� 

.+- �I resalle 1 ¡4·· no osl.l incluido en el espesor --9· 
� 0 2

2
f. Y 42"� no e_sl;\n cubiertos por ANSI 81G.5.

N 
a 36 . seQun 1'15S SP44. 

C 
or_mas do fabncacrón: Ver páginas 146-149. 
ahdad: Ver paginas 146-149 Pr · · 

P;i
esrones Y lemperaluras: Vor páginas 154-159. 

p 
ra caras d� br,das: Var p;lginos 124�125. ara loleranc1as: Var página 131. 

OIMENSIONS 
N: 

d l. e
al holcs 

N.· de 

Incites Incite�. lnchr.� 1.:1.iclro.� 

111111 111111. 111111 

1.38 O.G2 2.G2 
:J�.'.l 15.'.l fiíi.7 

4 

I .G9 0.75 3.25 
4<!.!J 1'1 02.'.i 

4 

2.00 o 7'1 J.�O 

Sil.U l!J ílll.'I 4 

2.50 O 7 5 3.00 
GJ.'.i 1 � J <J0:1 

4 

2.UO 0.83 -1.SO 4 
73,0 22 2 11•13 

J.G2 0.75 5.00 
92.1 19 127.0 

o 

4.12 0.íl8 5.88 
104.0 22.2 149.2 

o 

5.00 0.88 6.G2
127 ·º 22.2 1 GO.J 

o 

5.50 1.00 7.25 
1]'1:t 2:;.,1 lfJ.1.1 

6.19 1.00 8.50 
157.2 l'.i:I 215.9 

. 7.31 1.12 10.50 
o 

105.7 20.G 2GG.7 -

8.50 1.12 11.50 12 
215.'.l 2n.1; 292.1 

IO.G2 1.25 13.75 12 
2Ci�).'.J 31.7 3•19.2 

12.75 1.38 17.00 IG 
323.11 34.!l 431.8 

15.00 1.J(l 19.25 20 
JO 1.0 34.9 400.<J 

1G.25 1.50 20.75 20 
41 l.7 J0. 1 527.0 

18.50 1.62 23.75 20 
4G9.'l 41.J 603.2 

21 ·ºº 1.75 25.75 20 
s:1:1.4 4,1.-1 li5·1.0 

23.00 1.75 20.50 24 
50·1.?. 4•1 .4 723.<J 

25.25 1.00 J0.62 2-1 
r,,11.J 47.G 777.9 

27.25 2.00 JJ.00 24 
G!J<!.1 SO.O 830.2 

2!l.SO 2.00 JG.00 2íl 
'/·11).3 50.11 'll•U 

31.50 2.12 38.00 20 
noo.1 5,1 9GS.2 

33.75 2.12 40.25 20 
íl57.2 5� 1022.3 

JG.00 2.JO 42.50 20 
!l 1 �.4 r.n.J 107'.l.5 

J0.00 2.JO 44.SO 20 
!Hi5.2 r.u.J 1130.J 

40.2� 2.G2 47.00 2U 
lll:!:l.J fi(i."l 119].íl 

47.00 2.íl O SJ.75 ?íl 
1 lll;l_ll 7J l]J)!j_2 

+ Thc 1/4'" ralscd tace, Is no! lncludcd In lh:ckness "B" 
• 22" & 42 .. slzes nol covered by ANSI 816.5. 
� 26" through 36" slzes conlormfno lo MSS SP44. -
Manutacturlng speclticallons: See pages 146-149. 
Materlals specltlcallons: See pages 146-149. 
Scrvlcc pressun,··tempcr;rtun,· rat1ngs: Sea pa,;¡cs 154-159. 
For llange faclngs: Sce pages 124-125. 
Far dimensional lolerances: See page 131. 



2G 

BRIDAS CIEGAS 

900 LB. 

BLIND FLANGES 

FA6 

cuñado&cia 

_11.@_ll 

ANSI 816.5 • 1973 

Approx. 

Nominal Welght 

pipe slie Peso 

0 
aprox. 

nominal 
Pounds 

Ky�. 

lfi 
4 
1,8 

J/, 
6 
2.7 

l 
9
4;1 

1 1;. 10 
4,5 

1 l/2 
14 

G.4 

2 25 
11.J 

2 1/2 
JS 
15.9 

J 32 
14.5 

4 5-1 
¿4,5 

5 87 
40 

6 113 
51 

8 197 
89 

10 290 
132 

12 41J 
187 

14 494 
224 

1G 619 
281 

18 880 
400 

20 1107 
503 

24 2099 
!JSJ 

26 6. 2200 
9!J!J 

20 6. 257S 
1 IG!l 

JO á. 302S 
1373 

32 ó. 3G50 
1G57 

34 á. 427S 
1941 

36 á. 4900 
2225 

DIMENSIONES 

D 8' 
(mln.J 

lnchcs lnchcs 
mm. mm. 

4.75 0.88 
120,G 22.2

5.12 1.00 
130,?. 25,4 

5.88 1.12 
149,2 20,G 

6.25 1.12 
150,7 20,G 

7.00 1.25 
177,8 31,8 

8.50 1.50 
215,9 JO, 1 

9.G2 1.G2 
244,5 41,J 

9.50 1.50 
241,J JO, 1 

11.50 1.75 
292.1 44,5 
13.7S 2.00 

349,2 so.o 

15.00 2.19 
381,0 55.6 

18.50 2.50 
469,9 63,5 
21.50 2.75 

546, 1 69.9 
24.00 3.12 

609.G 79.4 
25.25 3.38 

641.J 85,7 
27.75 J.50 

704,0 80.9 
31.00 4.00 

787,4 101,G 
33.75 4.25 

857.2 107.9 
41.00 5.50 

1041.4 139.7 
42.75 6.31 

100S.0 160,3 
46.00 6.75 

11G0.4 171,'1 
48.50 7 .18 

1231.!) 182.6 
51.75 7.62 

1314,4 193.8 
SS.00 8.06 

1397.0 204.8 
·-57.50 8.44 

1460.5 214.3 

+ El resalte 1/4" nu cr.t;'i incluido en el espesor • [l._
á. 0 26" o JG" según MSS S1'44
Normas do fabricación: Ver p.\gi11as 14G· 149. 
Calidad: Ver páginas 146-149. 
Paro caras do brida,;: 1/er páginas 124-125. 
Presiones y lomperaluras: Ver páginas 15·1·159. 
Para lolorancias: \'or p:1,;;i11a 13 t. 

. .

DIMENSIONS 
N: . 

d L e 
of holcs 

N: ele 

lnchcs lnchcs lnchcs 
t:ilndros 

111111. 111111. 111111. 

1.38 0.88 �.25 
34,9 22.2 82.S 

4 

1.69 0.88 J,50 
42,!J 22.2 nn.!l 

,1 

2.00 1.00 4.00 
so.o 25.·1 101.G 

4 

2.50 1.00 4.38 
GJ.5 25.4 111,1 

4 

2.88 1.12 4.88 
73.0 20.G 123,8 

4 

J.62 1.00 G.50 
n.1 25.,1 1G5,I 

8 

4.12 1.12 7.S0 
104.0 20.G l!J0,5 

n 

5.00 1.00 7.50 
127,0 25,d l!J0,5 

8 

6.19 1.2S 9.25 
157,2 JI .7 2J4,!) 

o 

7.31 1.30 11.00 
105,7 34.'J 279.4 

o 

8.50 1.25 • -12.50 . 
- -· ---

12 
.. 

215,!J 31.7 J 17.5 

10.62 1.50 15.50 12 
269.9 �0.1 393.7 
12.75 1.50 18.50 1G 

323,U 30.1 469.9 

15.00 1.50 21.00 20 
JO 1.0 30.1 533,4 

16.2S 1.62 22.00 20 
412.7 41.3 550.8 

18.50 1.75 24.25 20 
469,9 44_,1 615,9 

21.00 2.00 27.00 20 
533.4 50.8 605.0 

23.00 2.12 29.50 20 
504.2 5.¡ 749,J 

27.2S 2.G2 JS.50 20 
G!l2.1 Gli.i 901.7 

29.SO :?.80 37.S0 20 
74!J.3 7J 952.5 

31.SO 3.12 40.2S 20 
000.1 7').,1 1022.J 

JJ.75 3.12 42.75 20 
0S7.2 7!J.4 108S,8 

JG.00 J.38 4S.SO 20 
914.4 85.7 1155.7 

38.00 3.G2 48.25 20 
965.2 92.1 1225,S 
40.2S J.G2 50.75 20 

1022.3 9:!.I 1289.0 

+ Thc 1/4" ralsed lace Is nol lncludcd In thlckncss "B'". 
ci 26" 1hrough 36" slzes conlormlng lo MSS SP44. 

Manulacturlng spcctllcatlons: Sce pagcs · 146-149. 
Matcrtals 1pcclflcatlons: Scc pa�s 146-149. 
Fo, llange laclngs: Sce pages 124-12S. 
Scrvlce pressur" lcmperalure ratlngs: S<te pages 154-159. 
For dimensiona! lolcrances: See page 131. 



1.500 LB. BRIDAS CIEGAS 

1.500 LB. BLIND FLANGES 

cuñada&cia 

l((�)JI 
ANSI 816.S. 1973 

Approx. 
Nominal Weight DIMENSIONES 

pipe slze Peso 
0 

aprox. o 

nominal Pounds lnchcs 
Kgs. 111n1. 

'Ji 
4 4.75 
l .O 120.6 

J.� 
-6 5.12 
2.7 130.2 

1 9 5.88 
4.1 149.2 

1 'l., 10 6.25 
4 .5 150.7 

1 'li 
14 7.00 

G.4 177.0 

2 25 8.50 
11.3 215.9 

2 •:, 
35 9.G2 
15.9 244,5 

3 48 10.50 
21 .8 2GG.7 

4 73 12.25 
33 311, 1 

5 142 14.75 
G4 374.G 

G 159 15.50 
72 393.7 

o
302 19.00
137 402.G 

10 507 23.00 
230 504.2 

12 775 26.50 
352 673,1 

14 97S 29.50 
443 749.3 

16 1300 32.50 
590 025.5 

10 1750 JG.00 
7!J!'i 9 l ,1.4 

20 222S J0.75 
1010 904.2 

24 JG25 4G.OO 
ICi-tli 11Ci0.4 

0' 
[mln.) 
In ches 

mm. 

0.88 
22.2 

1.00 
25.4 

1.12 
28.6 

1.12 
20.G 

1.25 
31.0 

1.50 
38.1 

1.62 
41.3 

1.88 
47.G 

2.12 
54.0 

2.88 
73.0 

3.25 
02.G 

J.G2 
92.1 

4.25 
107.9 

4.88 
123.8 

5.25 
133.3 

5.75 
14G.O 

6.38 
IG 1.9 

7.00 
177.íl 

8.00 
203.� 

+ El resolle 1/4" no esl.i incluido on el o�pcsor ··s
Nor_mas de fabricación: Vor páginas 146-149. 
Cahdad: Ver páginas 146-149 
Presiones y temperaturas: va·, páginas 154-15:l. 
Para caras de -bridas: Vor páginas 124-125. 
Para tolerancias: Ver á in 

DIMENSI0NS 
N: 

d l e 
of holes 

N: de 
lnches lnches lnche s taladros 

n1111. mn1. n1m. 

1.J8 0.88 3.25 
34.9 22.2 02.5 4 

1.69 0.88 3.50 
42.9 22.2 88.9 

- 4 

2.00 1.00 4.00 
50.8 25.4 !O l .G 4 

2.50 1.00 4.38 
G3.S 25.4 1 l l.! 4 

2.88 1.12 4.88 
73.0 20.G 12J.8 4 

3.62 1.00 6.50 
92.1 25.4 165.1 8 

4.12 1.12 7.50 
104.8 28.G 190.5 8 

5.00 1.25 8.00 
127.0 31.7 20J.2 8 

6.19 1.J8 9.50 
157.2 34.!J 241.3 8 

7.31 1.62 11.50 
105.7 41.3 292.1 8 

8.50 1.50 12.50 
215.9 30.1 317.5 12 

10.62 1.75 15.50 
2G9.9 44.4 ·393_7 12 

12.75 2.0íl 19.00 
.323.0 50.0 402.G 12 

15.00 2.12 22.50 
301.0 54 571.5 1G 

16.25 2.38 25.00 
412.7 60.3 635.0 16 

' 

18.50 2.G2 27.75 
4G!J,9 6G.7 70°1.8 1G 

21.00 2.88 JO.SO 
SJJ.4 73 774.7 1G 

23.00 J.12 32.75 
504.2 7'.l.-1 8:J 1.0 IG 

27.25 J.G2 39.00 
G92.1 92.1 !J!lO.G IG 

+ Toe 1/4" ralse<! lace Is no! lncludc-d In thlcknes, "B" 
Ma.nulacturtno 1pcclllcallon3: � pa901 1�6-149. 
Matc�lals spec!flca!lons: Sea page, 146-149. 
Servlce ptessure \emperalure ratlnos: See pa9cs 154-159. 
Fer llanoe laclnos: Seo pac;¡e1 124-125. 
Fer dimensional toler,.nccs: Se� a e 131. 



28 

:L . .'.)UU Lt). 

BRIDAS CIEGAS 

2.500 LB. 

BLIND FLANGES 

cuñada&cia 

Mi�,n 

ANSI 816.5 -1973 

Approx. 

Nominal Wcight 

pipe size 
Pc50 

apro.< 

nominal 
Pounds 

Kus. 

'/2 
7 
J.2 

:S/, 
10 

4,5 

1 12 
S.� 

1 •1. 
18 

8.2 

1 112 25 
11.J

2 :J!J 

17.i 

2 112 SG 
25_-4 

3 86 
J9 

4 
133 

GO.J 

s 
223 
101 

6 345 

156.5 

8 533 
242.8 

10 1025 
4G5 

12 14G.! 
GG-l 

OIMENSIOM[S 

o 8' 

(min.) 
lnches lnches 

mm. mm. 

5.25 1.19 
133,J 30.2 

5.50 1.25 
13!1,7 3 t,7 

6.25 1.J8 
158,7 34,9 

7.25 1.50 
184 .. 1 JO. 1 

8.00 1.75 
203,2 44,4 

9.25 2.00 
2J4,9 50.0 

10.50 2.25 
2GG.7 57, 1 

12.00 2.62 
J04,0 GG.7 

14.00 3.00 
J55.G 7G.2 

16.50 J.G2 
419,1 92,1 

l?.00 4.25 
�02.G 107,9 

21.75 5.00 
552,4 127,0 

2G.SO 6.50 
G73.1 1G5.1 

J0.00 7.25 
7G2.0 104,1 

+ 1:1 resalte 1/4"' no C'.:t;i i11cluido en el csper.or "'O"' 
Normas do fabricación: Ver ri.'lginas H6·1·1!l. 
Calidad: Ver páginas 1 �G- \ 49. 
Presiones y tempcraluras: Ver páginas 154-159. 
Para cara:. de brid.Js: Ver ri:'lgin¡¡5 12·1·125. 
Par a tolerancias: Ver pág;n.J 131. 

OIMENSIONS 
N: 

ol holrs 
d L e N: de 

taladros 
- ·-inches· -IAch�s. - . inches 

llH11. 111111. f11f11. 

1.30 0.88 3.50 
J4,9 22.2 08.9 

4 

1.69 0.88 J.75 
42.9 22.2 95.2 

4 

2.00 1.00 d.25 
4 

so.o 25.4 107,!J 

2.50 1.12 5.12 
4 

63,5 20.G IJ0.2 

2.88 1.25 5.75 
4 

iJ.0 31.7 14G.O 
J.62 1.12 G.75 8 

n.1 20.G 171.4 

4.12 1.25 7.75 
o 

104,0 J1.7 19G.O 
5.00 1.JS 9.00 

8 
127,0 J4.'.J 220.G 

G.t? 1.G2 10.75 o 
157,2 41.J 273.0 

7.31 1.60 12.75 ·o
1115.7 47,íi 3:!J.11 

a.so 2.12 14.50 o 

215.9 54.0 JGO.J 
10.G2 2.12 17.25 12 

269,9 54,0 430,1 

12.75 2.62 21.75 12 
32J.O GG.7 552,4 

15.00 2.88 24.38 12 
JOI.O i3.0 619,1 

/ 

+ Thc 1;4 .. r:llscd lace Is nct lncludcd In lh:ckncss "O .. 
M.Jnul:lclurlng spccllic:lllcns: Scc p:lgcs 146-149. 
Malcrtals spec:ficallons: Sec pagos 146-149. 
Scrv!ce pres�ure temper:lture r;:¡llngs: See p:lgcs 154-159. 
For llange facings: Sce pages 124-125. · 
For dlmcnslon:ll toleranccs: See p:lgc 131. 

.. 





l.'.JU Lb. bK.IUA::> 

SOCKET WELDING 

150 LB. SOCKET 
WELDING FLANGES 

.._ _____ X-------. 

1 IL I v-... ' ----J+-

1

'_· -�-1
;..._

,, . .._-l ____ --,---------------------f- H-- . '--¡----. _ ........ �-�-__._J __ 1=1---+-l-+-i -·l-� +·-1-H __ _

1 , 1 1---1 -- -' J --1· I¡ � ,�fG-- = 

30 

! ; 1--------- � -------.... 1.
1
6 mm.

�- ----------o-------'--...

ANSI 816.5 • 1973 • 

Nominal 
pipe slze 

0 
nominal 

¼ 

3/8 

½ 

¼ 

1 '/, 

1 111 

2 

2 1/i

3 

3 1/1 

4 

5 

6 

8 

10 

12 

14 

IG 

18 

20 

24 

Approx. 
Weight 
· Peso 

:iprox:. 

Pou·nds 
Kgs_ 

1.0 
0,5 
1.0 
0,5 
1.0 
0.5 
1.S 
0,7 
2.0 
0,9 
2.S 
1.1 
J.O 
I .� 
5.0 
2.3 

·1.0 
J,2 
8.0 
3,6 

11.0 
5 

13.0 
5,9 

15.0 
s.a 

19.0 
8.6 

JO.O 
13.6 
43.0 
19,5 
64.0 
2!) 
85.0 
30,5 
93.0 
42 

120.0 
54,5 

15S.O 
70.5 

210.0 
95,5 

DIMENSIONES 

o 
inchcs 

1011}. 

3.50 
88.!l 

3.50 
88,9 

3.50 a 

00,!l 
J.08 

.!JO,,t 
4.25 

107 ,!J 
4.G2 

117.5 
5.00 

127.0 
G.00 

152,•1 
7.00 

177,0 
7.50 

190.5 
8.50 

215.!l 
9.00 

220.G 
10.00 

254,0 
11.00 

279.4 
13.50 

342.9 
1G.OO 

4UG;4 
l!l.00 

402.G 
21.00 

53:J.4 
2J.SO 

5!JG,!l 
25.00. 

liJS.O 
27.50 

G!J0.5 
J2.00 

812.0 

J 1 
(rnin.) 

inches 
111111. 

O.SS 
14.7 
0.72 

18.3 
0.88 

22,J 
1.0!l 

27,7 
1.JG 

34.5 
1.70 

43.2 
1.05 

4(1.5 
2.<14 

G2.0 
2.94 

74,7 
3.57 

!J0.7 
4.07 

103,4 
4.57 

I IG.I 
5.66 

143,_0 
6.72 

170.7 
8.72 

221,5 
10.00 

276.J 
12.00 

327,1 
14.14 

J5!l, 1 
16.16 

·110.5 
10.18 

461.0 
20.20 

513.1 
24.25 

G15.9 

T 

inchcs 
111111. 

O.JO 
9.5 
0.38 
9.5 
0.38 
!l.5 
0.44 

11.1 
o.so 

uf 

0.56 
1·1.3 
0.62 

IJ.!J, 
O.G9 

17.5 
0.75 

19,0 
0.81 

20.G 
0.08 

22.2 
0.94 

2J.8 
Q,!)4 

23.0 
1.06 

27,0 
1.25 

31.7 
1.31. 

33.J 
1.56 

J!>,7 
I.G2 

41,3 
1.75 

44.'I 
1.04 

4!l.2 
2.12 

5•1,0 
2.5 

63.5 

0• 
(min.) 

lnchcs 
111f11. 

0.'14 
11.1 

0.44 
. 11,1 

0.'14 
11,1 
o.so 

12.7 
O.SG 

14.3 
O.G2 

15.!l 
O.G!l 

17,5 
0.75 

19.0 
0.88 

22.3 
0.94 

23.8 
0.94 

23.0 
0.94 

23.0 
0.94 

23,0 
1.00 

25.4 

1.12 
20.G 

1.19 
30.2 

1.25 
31 .O 

1.JO 

J,l,'l 
1.4,1 

Jfi.� 
1.SG 

J!J.7 
1.G!l 

42.9 
1.88 

47,G 

lnchcs 
n11n. 

O.G2 
1 S.!l 
0.G2 

15.9 
O.G2 

15.'J 
O.G2 

15.!l 
O.G9 

17 ,'.i 
0.01 

20.li 
0.00 

2?..?. 
1.00 

25.4 

· -·r12 
20.G 

1.19 
30.2 

1.25 
31.7 

1.J 1 
33.3 

1.44 
3G.5 

1.56 
39,7 

1.75 
44,4 

1.94 
49,2 

2.1!) 
55. ti 

2.25 
57, t 

2.:;o 
íiJ,5 

2.G9 
GII.J 

2.08 
73.0 

J.2S 
82.5 

X 

inchcs 
11\lll. 

·1.1 !) 
30.2 

1.19 
J0.2 

1. t 9 
J0,2 

1.50 
30. 1 

1.94 
4'l.2 

2.J 1 
50.7 
. 2.SG 
ti!j_l 

3.0G 
77,0 
··3.SG 
90.5 

4.25 
107,9 

4.81 
122.2 

5.31 
IJ4.9 

G.44 
IGJ.5 

7.56 
192.1 

9.G9 
2•1G.1 

12.00 
304,0 

14.JB 
JG5. I 

15.75 
•IIJO.O 

10.00 
'1�7.2 

19.08 
5114.0 

22.00 
558,0 

26.12 
GGJ,G 

DIMENSIONS 

u 

inches 
111111 

1.30 
3•1,!) 

1.30 
J,1.9 

I.JS 
J,1,'l 

1.G9 
·12.\l 

2.00 
50.0 

2.50 
G].5 

2.llíl 
7].0 
J.G2 

97..1 
4.12 

10,1.0 
s .. oo 

127.0 
5.SO 

139.7 
G.19 

157.2 
7.31 

185,7 
a.so 

215.9 
10.62 

2G9.9 
12.7S 

323.0 
15.00 

JII 1.0 
1G.25 

,1 li'.7 
10.50 

'1(j!),1) 
21.00 

5JJ.4 

23.00 
5114.2 

27.2S 
G92.t 

L 
inchcs 

JlHII. 

O.G2 
15.!l 
O.G2 

15,9 
O.G2 

1 S.!l 
O.G2 

15.9 
O.G2 

15.9 
O.G2 

15.!l 
O.G2 

t5.SI 
0.75 

¡g 
- 0.75 
19 

0.75 
19 
0.75 

I!) 
0.75 

19 
0.88 

22.2 
0.88 

22,2 
0.88 

22.2 
1.00 

25.•I 
1.00 

?.5." 
1.12 

211.G 
1.12 

2n.r. 
1.25 

JI .7 
1.25 

31,7 
1.38 

34,9 

l e
luches 

11Hl\. 

2.38 
G0.3 

2.38 
G0.3 

2.38 
G0.3 

2.75 
G!l.O 

J.12 
79.4 

J.50 
llU.9 

3.08 
!JU.4 

4.75 
120.G 

5.50 
139.7 

6.00 
152.4 

7.00 
177,0 

7.50 
190.5 

a.so 

215.9 
9.50 

241.3 
11.7S 

298,•I 

1'1.2S 
3G 1.9 

17.00 
431.!l 

10.75 
Hli.2 

21.25 
5:J!).7 

22.75 
577.0 

2S.00 
G35.0 

29.50 
749.J 

N: 

of holcs 
N• 
de 

1:iladros 

4 

4 

J 

4 

4 

o 

8 

8 

8 

8 

12 

12 

lti 

IG 

20 

;. El resalle 1/16" aslá incluido on el espesor "O" y en la 
longitud "N... ____ i· The 1/16" ralsed l.'.lcc Is lncluded In lhickness "8" and 

• las dimensoines para 1)2" :, 3" e:;lán incluidas en_ _ lenglh "N". 
ANSI 616.5. Las dimcnc.io11e:; par:, los 0l10s t.'.lmaño:;, • S1:tes 1/2" lhrough 3" :irc lncfudcd In ANSI 816.5. 
excepto la dimonsió11 .. J"; son las mismas quo las de Dlrnenslons lor ali other si.tes exccpl !he "J" dimen· 
ANSI para las brida:; Slin-On. slons :ire thc samc :is ANSI Sllp-On llanges. 

Para caras do bridas: Ver págin"s 124-125 Fo, flilnge faclngs: See pagcs 124-12S. 
Normas de fabricación: Ver páoin:,:; 146-1-19. Manufaciurlng ,;.pccll1callons: s- p<>9cs 146-149. 
Calidad: Ver páginas 146-1�9. · Male<lals ,peciltcaHons: Sce pagcs 146-149. 
Prosiones Y lemperalura:;: Ver páginas 15·1·15!J. Scrvlcc prcssure tempcralun, rallngs: Scc pagas 154-159. 
Para lolorancias: Ver páoino 131. For dlmcnslon'1l toler;¡nces: See paoe 131. 

..... 

.. 

../ 

. 



1500 LB. BRIDAS 

'SOCKET WELDING 

1500 LB. SOCKET
-wITDTN G-TIA N GE s

cuñado&cia 

m(�n 

ANSI 816.5 -1973 

Approx. 
Nominal Welght DIMENSION(S 

pipe sii:e Peso 
0 aprox. o J 1 

nominal (min.) 
Pounds lnches lnches 

K9s_ 1n111. m,n. 

''2 6.0 4.75 0.88 

2.7 t:!O.G 22.J 
l.'-4 

6.0 5.12 1.og 
2.7 IJ0.2 27.7 

1·· 7.5 5.88 1.36 
J.4 149.2 34.S 

1 ., ... 10.0 6.25 1.70 
4.5 150.7 43,2 

1 •:: ..
14.0 7.00 1.�S 

ü.J 177.0 4!J.S 
2" 22.0 8.50 2.44 

10.0 215.!J G2.0 
2 1, .• JG.0 9.G2 2.�4 ,, IG.J 24�.5 74 ,7 

T 

lnchcs 
nun. 

0.J8 
g_s 
0.44 

11.1 
o.so 

12.7
0.SG 

1 4 .J
0.G2 

15.(1 
0.G!l 

t 7 .5 

0.75 
l!.1.0 

i-------x-------l 

1 
J1----

rl, r.:-:r_�; --+---r-�+-----

.rr-t--....--1·m� .. ,·fi½U:,P.;,]r·:--,----+----'--.-J
: ;_r;�rjJ_f',.½_ 

��{�'T; 

i-----J----. 
r-------d-------1 

1---------C--------� 

t----------0--------� 

OIMENSIONS 

B' N' X d L e 

(mln.l 

B 

1 / 4 .. '-= 
G.4 mm 
1 

ol 

H 

N: 
holes 
N: 
de 

loches loches loches lnchc s iochcs in ches ,�l�d, os 
n1n1. nun. '"'"· m,11. nun. mn1. 

0.88 1.25 1.50 1.38 0.88 J.25 
22.2 J 1 .7 JU.1 34.!J 22.2 íl2.S 4 

t.00 1.38 1.75 1.G9 0.88 J.50 
25.4 J'1.!J 44.4 42.!l 22.2 80,!l J 

1.12 1.62 2.06 2.00 1.00 4.0_0 J 20.G 41 .J 52.4 SO.O 25.4 101.G 
1.12 1.G2 2.50 2.50 1.00 4.38 

4 2ll.G 41 .J fiJ,5 GJ.5 25.4 1 11. 1 
1.25 1.75 2.75 2.00 t.12 4.00 

J 1 ·º 4 4.� G!l.8 73.0 20.G 12],fl 4 

1.50 2.25 4:12 J.G2 1.00 G.50 
J0. I 57. 1 104.0 92.1 25.4 1 fj�_ 1 

o 

1.G2 2.50 4.88 4.12 1.12 7.50 
4 t .J GJ.5 123.0 104.ll 28.G l!JO.J 

o 

.. 

+ El _resalte 1¡4- no est.l incluido en el ospesor -s·· ni on 
_ la longitud -N-_ 

+ The 1/4" ralseó lace Is not lncluded In thlckne�s "B" 
nor lenglh "N". 

Para caras de bridas: Ver paginas 124-125. 
No,:mas de rabricaci6n: Ver ¡¡noinos HG-149. 
Calidad: Ver páginas 14G-14!l. 

Fe< llan11e laclogs: See pages 124-125. 
. Manulacturlng cpecllicallons: See pag,,s 146-149. 

Materlals specillc�11ons: See pagc3 146-149. 
1 s· S 





150 LB. 

BRIDAS ROSCADAS 

150 LB. 

THREADED FLANGES 

ANSI 816.S • 1973 

Approx. 

Nominal Weight DIMENSIONES 

pipe size Peso 

0 
apro.ic. o º' N' 

nornin;il (min.) 
Pounds inchcs lnchcs lnches 

Kgs. n1n1. n11n. 111111. 

't, 
1.0 J.50 0.44 O.G2 
o.s 00.!J 11.1 15.!l 

l/, 
1.5 J.00 o.so O.G2 
0.7 '.J0.4 12.7 15.!J 

1 2.0 4.25 O.SG O.G!J 
O.!l 107.9 14.3 17.5 

1 ,,,. 
2.5 4.G2 O.G2 0.01 
1.1 117.5 15.U 20.G 

1 1_,, J.O 5.00 O.G9 0.88 
1.4 127.0 17.5 22.2 
5.0 6.00 0.75 r.oo2 
2.3 152.4 19.0 25.4 

2 'ti 7.0 7.00 0.88 1. 12 
:?.2 177.8 22.2 20.G 

J 
a.o 7.50 0.94 1.19 
3.G t!J0.5 23.0 30.2 

J 'h 11.0 a.so 0.94 1.25 
5 215.!l 23.0 J 1 .7 

4 
13.0 9.00 0.94 1.31 

5.!l 220.G 23.0 33.3 

s 
15.0 10.00 0.94 1.44 

5.8 254.0 23.0 3G.5 

G 19.0 11.00 1.00 t.SG 
8.G 279.4 25.4 3!l,7 

o 
JO.O 13.50 1.12 1.75 
13.G 342.!J" 20.G •14,4

10 43.0 1G.OO 1.1 !) 1.94 
l!l.5 40G.4 30,2 4!.J,:1 

12 64.0 1!l.OO 1.25 2.1!l 
29 402.G 31 ·º 55.G 

14 85.0 21.00 1.30 2.25 
38.5 533.4 34,!l 57.1 

l(j 
93.0 . 23.50 1.4'1 2.50 
42 596.!l JG.S GJ.S 

10 120.0 25.00 1.SG 2.G!l 
54,5 535,0 39.7 G8.3 

20 155.0 27.50 1.6!) 2.80 
70.5 G!J8.5 42,9 7J,O 

24 
210.0 J2.00 1.88 3.25 

95.5 812,0 47.G 82.5 

1------x------; 

------t-�-
1-------d-----� 

t---------C--------i 

r------------ D - ----------1 

DIMENSIONS 

X d L e T 

(min.) 
lnches lnchcs In ches lnches lnchcs 

IHlll. mm. nlln n1111. nun. 

1.19 1.30 O.G2 2.38 O.G2 
J0.2 34.!J 15.'l GU.J 15.9 

1.50 1.G!J O.G2 2.75 O.G2
JO. I 42.!l 15.n G'.J.O 15.!l 

1.!)4 2.00 O.GZ J.12 O.G!l 
49.2 50.IJ 15.9 7!J.4 17.5 
2.31 2.50 O.GZ J.SO 0.81

50.7 GJ.5 15.9 U0.9 20.G
2.!¡G 2.88 O.G2 J.88 0.88 

GS. I 73.0 15.9 90.4 22.2 
J.OG J.G2 - ·-0.75 

.. 
4.75 

- --
1·.00 • 

77.0 92.1 19 120.6 25.4 

3.56 4.12 0.75 5.50 1.12 
90.5 104.0 19 139.7 28.G 

4.25 5.00 0.75 G.Oó 1.19 
107.9 127.0 1!) 152.4 J0.2 

4.81 5.50 0.75 7.00 1.25 
122.2 139.7 19 177.8 31.7 

5.31 6.19 0.75 7.50 1..J 1 
134.9 157.2 l!J 190.5 33.3 

G.44 7.31 0.88 8.50 1.44 
IG3.S 105.7 22.2 215.'.J 3G.5 

7.SG 8.50 0.88 9.50 1.SG
192, 1 215.9 22.2 241.J 39.7 

9.G!J 10.G2 0.00 11.75 1.75 
24G. I 2G!J.!l 22.2 2U0.4 44.4 

12.00 12.75 1.00 14.25 1.94 
304,0 323.0 25.4 JG 1.!l 4!J,2 

14.30 15.00 1.00 17.00 2.19 
3G5. I 301.0 25.4 431 ·º 55.G 

15.75 16.25 1.12 10.75 2.25 
400.0 412.7 20.G 47G.2 57, 1 

t0.00 10.50 1.12 21.25 2.50 
457.2 4G9.!l 20.G 53'.J,7 GJ.5 

19.88 21.00 1.25 22.75 2.69 
504,0 533,4 31,7 577,8 G8.3 

22.00 2J.00 1.25 25.00 2.88 
550,8 584,2 31.7 635.0 73,0 

26.12 27.25 1..38 29.50 3.25 
6G3.G 692.1 J4,9 749.3 82,5 

! N 

mn1. 

N: 

of holcs 
N: 

de 

tolodros 

4 

4 

d 

4 

4 

4 

4 

4 

8 

8 

8 

o 

o 

12 

12 

12 

IG 

IG 

20 

20 

1· El rc�allc 1¡15- esl;'i ,ncluido on ol espesor 
.. 8 .. Y en la + The 1/16'" ralscd lace Is lncludcd In lhlck.ncss -a·· and 

lcnglh "N". lonoilud -N-. 
P;u;i c"ras do brid;i�: Ver rngi11:,s l24·125. 
Norrnns de fabricación: Ver ráginns l 4G-l 49. 
Calidad: Ver páginas 1 ·IG-149. 
Presiones y lempcralura�: Vor f)áginas 154.159. 
Para tolorancios: Vor página 131. 

Fa< ri,111110 facln113: Sce P"Qcs 124-125. 
ManulaclurlnQ ,pcclrtcallons: Sce pac;¡cs 146-149. 
Matcdnls apec:llcallon,: Sce p.1gcs 146-149. 
Servlcc pressure tempera1uro rallnc;¡s: See paoa• 154-159. 
Far dltnAnslonal tolerances: See pa9c 1 J 1. 

.. 



W-C-tB:--

BRI DAS ROSCADAS 

300 LB. 

THREADED FLANGES 

cuñado&cia 

11,:.l-:-,IJ 

ANSI B1G.S - 1973 

Approx_ 

Nominal Wclght 

pipe size Peso 

0 
aprox. 

nominal Pounda 
Kgs, 

DIMENSIONES 

o J

(min.) 
inches inches 

mm. mm. 

� 

':'1 
1.5 J.7S 0.93 
0,7 95,2 23,Ci 

)_:_. 

2.5 4.G2 1.14 
1,1 117.5 20.!J 

t- .. .__ 3.0 4.88 1.4 1 
1 ,4 123,0 35.U 

1 '.'.¿ 
4.S S.25 t.75 
2.0 1 JJ.J ol,1,4 

f '.'2 6.5 G.12 1.!l!l 
J 1 �!i,li 5().5 

2 7.0 G.50 2.50 
3.2 1 G5. 1 GJ.5 

2 ':'1 to.o 7.50 J.00 
4,5 l!l0.5 7G.2 

J 13.0 8.25 J.GJ 
S.!l 20!l.S !l2.2 

J '-'2 17.0 9.00 4.13 
7,7 220.G ' 104,9 

4 22.0 10.00 4.GJ 
10 254 .o 117.G 

s 
28 .o 11 .00 S.G!l 
12.5 27!).4 144.5 

6 
39,0 12.SO 6.75 
17,5 J 17.5 171,4 

8 58.0 15.00 8.75 
2G.5 301,0 ?.22.2 

10 81.0 17.SO 10.80 
JG.5 444,5 27Ci.J 

12 115.0 20.50 12.!14 
52 520.7 32U,7 

14 1G4.0 23.00 14.1!! 
74,5 S0-1.2 JG0,4 

IG 220 .0 25.50 1G.1!l 
100 G,17.7 •ll 1,2 

f(J 280 .o 20.00 10.1!) 
127 711,2 4G7..0 

20 32S.0 JO.SO 20.1!) 
-_,.--- 147,5 77•\,7 512,tl .. 

24 4!10.0 JG.00 24.19 
222.S !l 1�.-1 (i 1 •1,4 

8" 
(min.l 
Ir.ches 

mm. 

0.SG 
14.J 

0.62 
15,!l 

0.G!l 
17,5 

0.75 
1!1,0 

0.01 
20.1; 

0.80 
22.:: 

1.00 
25,4 

1.12 
28.G 

1.1!1 
J0.2 

1.25 

JI .O 
1.30 

J-1.!l 
1.44 

JG.5 
1.G2 

41,:l 
1.U(J 

47.li 
2.00 

50,IJ 
2.12 

54.n 
2.i!j 

57,2 
2.JII 

. 60,J 
2.50 

GJ,'.i 
2.75 

G!J.11 

.,._,__ _____ x--------i 

--i=--- ----� J

T 

'--------d------� 
i---------c---------i 

1----------- 0----------l 

OIMENSIONS 

N' X d L e 
T 

(min.) 
lnchcs lnchcs Ir.ches lnches lnches [nches 

mm mm. mm. mm. mm. mm. 

0.88 1.50 1.38 0.62 2.62 0.62 
22.2 JO. 1 34.9 15,!l !iG.7 15,!J 
1.00 1.88 t.G!l 0.75 3.25 0.G2 

25.4 47,G 42,!l I!) 02.5 15.!J 
t.0G 2.12 2.00 0.75 3.50 0.G!l 

·-21:0 
.. .. 

00.!J 17,5 • 54 .0 50.8 19 
t.0G 2.50 2.50 0.75 J.88 0.81 

27.0 G3,5 GJ.5 l!l !J0.4 20.G 
1.1 !l 2.75 2.88 0.88 4.50 0.88 

J0.2 !i!l,íl 7J.0 22.2 11•1.:1 22.2 
1.31 J.J 1 J.G2 0.75 5.00 1.12 

J3.3 04.1 !l2.1 l!l 127.0 20.G 
1.50 J.!14 4.12 0.88 5.08 1.25 

JU.1 100.0 104,IJ 22.2 14!l.2 J! .7 
1.69 4.62 5.00 0.88 6.62 1.25 

42.!l 117 ,5 127,0 22.2 IG0.J J 1 ,7  
1.7S 5.25 s.so 0.88 7.2S 1.44 

44,4 133,J 13!l.7 22.2 184,f 36.5 
1.88 5.75 6.19 0.88 7.88 1.44 

47.G 14G,0 157,2 22.2 200.0 JG.5 
2.00 7.00 7.31 0.00 9.25 t.G9 

so.o 177,8 105,7 22,2 234,9 42.!J 
2.0G 8.12 a.so 0.88 10.62 t.81 

52.4 2uti,4 215.!l 22.2 2(i!J,!J 4G,0 
2.44 10.25 10.62 1.00 13.00 2.00 

G 1.!l 2G0,3 2G!l.9 25,4 330.2 so.o 

2.62 12.62 12.75 1.12 15.25 2.1!1 
GG.7 320,7 323.0 20.G JIJ7,J 55.G 

2.88 14.75 15.00 1.25 17.75 2.38 
73,0 374,G 301,0 31.7 450,0 G0.J 

3.00 1G.75 16.25 1.25 20.25 2.50 
7G.2 425.4 412.7 Jl.7 514.J 63.S 

J.25 1!1.00 to.SO 1.38 22.50 2.G9 
02.5 402.G 4G9.9 34,9 571,5 G8.3 

J.SO 21.00 21.00 1.30 24.75 2.75 
00.!l 5JJ.4 533.4 34,9 . 620.G G!l, 0 

J.75 23.12 2J.0O 1.J0 27.00 2.88 

!l'.i.2 507,4 584,2 34,!l G05.0 73,0 

4.19 27.62 27.25 1.62 j2.oo J.25 
I0G.4 70 1,7 692, 1 41.J 8 l:?.0 02.S 

B 

1/16" = 
1.G mm. 

1 

N.·

H 

of hales 
N: 

de 
ta!adros 

4 

4 

4 .. 

4 

4 

11 

IJ 

8 

8 

o 

o 

12 

12 

1G 

1G 

20 

20 

24 
../ 

24 

24 

+ El rnsnlto 1/1G" esló incluido on ol osposor "B" y on_ la 
longitud "N". 

+ Thc 1/16" ralscd lace Is lncludcd In thfcknc,s "B" end 
lcnglh "N", 

Para caras do bridas: Ver paginas 124-125. 
Normas de fabricación: Ver paginns 146-149. 
Calidad: Vor páginas 146-149. 
Presionas y temperaturas: Vor pagines 15�-159. 
Parn tolerancias: Ver pñgina 1:11. 

For llange taclngs: Seo page:s 124-125. 
Lan1,1lacturlng speclflcatlons: See pagcs 1-46-149. 

· Miiterlal:s apec:llcatlona: Sea p:igcs 146-149. 
Scrvlce pressure temper:ituro ratlngs: See paooa 1S4-159. 
For dlmens_lonal loleranccs: See pagc 1:11. 



400 LB. 
,_ ______ X -------J

BRIDAS ROSCADAS ,-----J------1 

---=--= ___ADiL.l.B�------ T 

- _JHREADED FLAN GES
,_ ______ d -------1 

---------e ---------J 

----------0 -----------J 

cuñada&cia 

10:1Ji 

ANSI 816.5 - 1973 

Approx. 

Nominal Welght OIMtNSIONES 

pipe size Peso 

0 
aprox. o J B' N' 

nomino! (mln.) (rnin.) 
Pound� lnchcs lnches lnchcs lnchcs 

Kgs_ 111ll1. rlHTI. mnt. mm. 

'li 
2.0 3.75 0.93 O.SG 0.88 
0,9 95.2 23.G 14.3 22.2 

J¡, 
3.0 4.G2 1.14 O.G2 1.00 
1,4 117.S 20.9 15.9 25.4 

1 J.5 4.08 1.41 O.G9 1.0G 
l ,G 12J.O J5.0 17.S 27.0 

1 •;,
4.5 5.25 1.75 0.81 1.12 
2, 1 I JJ.J 4'1,4 20.G 20.G 

1 1¡2 
G.5 G.12 1.99 0.88 1.25 
J 155.G 50,5 22.2 J 1 ,7 

2 a.o 6.50 2.50 1.0!l 1.44 
3.7 IGS. 1 63.S 25.4 3G.S 

2 1/z 12.0 7.50 J.00 1.12 1.G2 
5.4 190.5 7G.2 20.G 41 .J 

3 IS.O 8.25 J.G3 1.25 1.81 
G.O 209.S !l2.2 31 .O 4G.O 

3 1/2 
21.0 9.00 4. 13 t.JO 1.94 

9.5 220.G 10'1.9 34 .!J 49.2 

4 
26.0 10.00 4.G3 1.30 . 2.00 
11 .8 25'1.0 117,6 34.9 so.o 

5 31.0 11.00 5.G9 1.50 2. 12
14 279.4 144.5 J0.1 54,0 

G 44.0 12.50 6.75 1.G2 2.25 
20 317.5 171,4 4 1.J 57.1 

8 67 .o 15.00 8.75 1.00 2.G!J

30.5 JU! .O 222.2 47.G GO.J 

10 91.0 17.50 10.80 2. 12 2.88 
41.5 44'1,5 27G.J 5•1,0 73.0 

12 129.0 20.50 12.9'1 2.25 3.12 
50.S 520.7 J2U.7 57 -� 79.4 

1'1 · 191.0 23.00 14.19 2.JO 3.J 1 
07 50'1.2 JG0,4 GO.:r íl4,I 

tG 25J.O 25.50 IG.19 2.!iO J.G9
115 G·l7.7 411,2 GJ.5 93.7 

18 310.0 28.00 18.19 2.G2 J.88 
141 711.2 4G2.0 GG,7 90.4 

20 J78.0 JO.SO 20.19 2.7S· 4.00 
172 774,7 512,8 G9,9 101,G 

24 S39.0 JG.00 24.19 J.00 4.50 
245 !) 14.4 G 14,4 7G.2 114.J

+ El resalto 1¡4- no estfl incluiclo r,n ol ospP.s<>r "n-. en 
la longitud "N- ni en la longitud roscada "T". 

Para caras da bridas: Ver páginas 124-125. 
Nor_mas de fabricoción: Ver páginas 146-149. 
Calidad: Ver páginas HG-149. 
Presiones y tomparaluras: Ver páginas 15-1-159. 
Para tolerancias: Ver página 131. 

DIMENSIONS N.' 
ol hales 

X d L e T' N: 

(min.) de 
lnches Ir.ches inchcs lnchcs lnches taladros 

nun. rn1n. 111n1. n1n1. n1n1. 

1.50 1.JS O.G2 2.G2 0.62 
30.1 34.9 15.!J 6G.7 15.9 4 

1.80 1.G9 0.75 3.25 0.62 
47,G 42.9 19 02.S 15.9 

4 

2.12 2.00 0.75 J.50 O.G9 
5'1,0 so.o 19 00.<J 17,5 4 

2.50 2.50 0.75 J.88 o.a 1 
G3.5 liJ.S 19 90.4 20.G 

J 

2.75 2.88 0.00 4.50 o.so

G!J.O 7J.O_ 22.2 1 1 ,1.J 22.2 4 

J.J1 3.G2 0.75 5.00 1.1.2 

O<f.r- . -92_1 19" -
·121.0 28.G .. 8 

J.94 4. 12 o.as 5.88 1.25 
IDO.O 104,8 22.2 149.2 31.7 8 

4.G2 5.00 0.88 6.62 1.JB 
117.S 127,0 22.2 1G8.3 J4 .9 8 

5.25 5.50 1.00 7.25 1.56 
133.3 13'l.7 25.4 184.1 39.7 o 

5.75 6.19 1.00 7.88 1.44 
1 4G.O 157.2 25.4 200.0 JG.S 8 

7.00 7.31 1.00 9.25 1.69 
177.8 185.7 25.4 234.9 42.9 8 

8.12 a.so 1.00 10.62 1.8 1 
20G.4 215.!J 25.4 2G9.9 4G.O 12 

10.25 10.G2 1. 12 13.00 2.00 
2GO.J 2G9.!J 20.G JJ0.2 so.o 12 

12.G2 12.75 1.25 15.25 2.19 
320.7 J2J.8 Ji,7 307.J 55.G IG 

14.75 15.00 1.JB 17.7S 2.JB 
37'1.li JUl .O 34 ,!J 450.0 Gü.J IG 

IG.75 IG.25 t.JO 20.25 2.50 
425.4 4 12.7 J4.9 514 ,:J GJ.S 20 

19.00 10.!iO 1.50 22.�o 2.G() 

402.G 4G9.9 JO. I 571.5 GO.J 2U 

21.00 21.00 1.50 24.75 2.75 
533,4 5JJ,4 JO. I 628.G G9.0 2� 

23.12 23.00 1.G2 27.00 2.88 
587.4 504 .2 41.3 GBS.8 73.0 24 

27.62 27.25 1.88 32.00 3.25 
701,7 G!J2. 1 .17.G O 12.8 82.5 24 

+ The 1/4" ralscd íace Is not lncludcd In lh'.ckncss "8" 
lcnglh "N" nor thread lenglh ',". 

Fo< llangc faclngs: Sce pagcs 124-125. 
Manufacturlng speclllcallons: Se-.. pa�3 146-149. 
Materlals speC.:llcallons: Se.. P""9<'s 146-149. 
Servlce pressure lemperature ratlng,i: s.,.., p�s 154-159. 

··Fo< dlmonslonal lolerances: Se-e page 131.



600 LB. 

BRIDAS ROSCADAS 

·· -- ··------·600 LB.

THREADED FLANGES 

ANSI 816.5 · 1973 

Approx. 

Nominal Weight DIMENSIONES 
Peso pipe size 
ap,ox. o J 

0 
(mln.) nomina! 

Pounds inches lnches 
Kgs_ 111,n. mm. 

'li 
2.0 3.7S 0.93 
0.9 95.2 23.G 

l/,4 

J.0 4.G2 1.14
1,4 117.S 20.9 

1 J.S 4.88 1.41 
1,6 123.8 35.8 

1 ''• 4.5 5.25 1.75 
2.1 133.3 44.4 

1 '.'2 
G.S G.12 1.!)!) 
J 155.G 50.S 

2 8.0 G.50 2.50 
J.7 IG5.1 (iJ.5 

2 ,. 12.0 7.50 J.00 . i 5.4 190.5 7G.2 

J 15.0 8.25 3.GJ 
G.8 209.5 92.2 

J '.'2 21.0 9.00 4.13 
9.5 2211.G 104.!l 

4 J7.0 10.75 4.GJ 
17 273.0 117.G 

s 
63.0 13.00 S.G9 
28.5 3J0.2 144.S 

6 so.o 14.Ci0 6.75 
3G.S 355.fi 171,4 

8 115.0 1G.S0 8.75 
52 4 1 !J. 1 222.2 

10 177.0 20.00 10.88 
80 son.o 276.3 

12 215.0 22.00 12.94 
98 550.0 320,7 

14 259.0 23.75 14.19 
117 lillJ,2 3GU.•1 

1G JGG.0 27.00 1G.1!l 
16G li!l:i.11 411.2 

10 47G.0 29.25 10.1!) 
:?1(i 7-1'.!.!l •lfii.o 

20 G12.0 J2.00 20.19 
2711 111',!.II 512.U 

24 07G.0 37.00 24.1!) 
J!lO !JJ!l.11 r.1,1,,1 

s· N' 
(min.) 

Ir.ches lnches 
mm. nun 

0.5G 0.88 
14.J 22.2 

0.G2 1.00 
15.9 25.4 
0.G!J 1.0G 

17.5 27.0 
0.81 1.12 

20.Ci 20.6 
o.nn 1.25 

22.:! J 1.7 
t.00 1.44 

25.-t JG.5 
1.12 t.G2 

20.li 4 1,3 
1.:!5 1.81 

3 1 .11 ·4G.O 
I.Jíl 1.94 

J4 .!) 49.2 
1.50 2.12 

JO, 1 54.0 
1. 7� 2.38· 

44.4 G0.3 
1:011 2.G2 

47_¡; fiG.7 
2.1!) 3.00 

55_¡; rn.2 
2.50 3.38 

G3.:i RS.7 
2.G2 J.G2 

G6.7 n.1 
2.75 J.G!l

(i!Jil !JJ.7 
J.00 4.1!) 

7(i,;! I0li.4 
J.�5 4.G2

n:!.li 117 -�' 
J.50 5.00 

1'11,'I 1·n.11 
4.00 5.50 

101.ti n:1:1 

+ El resalle 1/4 .. no c::1:i incluido en el ospe::nr --o--. en 
la lonoilud .. N 

.
. ni en la lonoiluú roscada 

.. T .. . 
Para caras de bridas: Ver páginas 124-125. 
Normas de labric.:ición: Vor paginas 146-149. 
Calidad: Ver páginas 146-149. 
Presiones y temperaturas: Ver péoines 154-15') 
Para tolerancias: Vor pógina 1 J 1. 

X 

J 

T 8 

d 
11,c= 

e G.4- mm. 

1 

DlMENSIONS N.· 

of hales 
X d L e T' N: 

(mln.) de 
lnches Ir.ches lnches lnches lnch!)s taladro!: 

mm. mm. mm. mm. mm. 

1.50 1.38 0.62 2.62 0.62 4 
30.1 34.9 15,9 GG.7 15.9 

t.88 1.69 0.75 3.25 0.62 
4 

47.G 42.9 19 82.5 15.9 

2.12 2.00 0.75 J.50 0.G9 � 
54.0 so.o 19 80.9 17.S. 

2.50 2.50 0.75 3.88 0.81 4 
· 63.5 . -63.S 19 'Jíl.4 20.G 

2.75 2.88 0.08 4.50 º·ªº 4 
G!J.8 73.0 22.2 11-1.3 22.2 

3.31 J.G2 · 0.7S 5.00 1.12 
11 

04. 1 n.1 l!l 127.0 28.G 
J.94 4.12 0.86 5.88 1.25 

o 
100.0 104.8 22.2 149.2 Jf.7 

4.G2 5.00 0.88 6.G2 1.38 
a 

117,5 127.0 22.2 IGO.J 34.D 
5.25 5.50 1.00 7.25 1.56 

8 
IJJ.J 139.7 25.4 184. l 39.7 

G.00 6.1!) 1.00 a.so 1.62 
o 

152.•1 157.2 25.4 215.!J 41 ,3 

7.44 7.J1 1.12 10.50 1.88 
o 

18!l,!) 105.7 20.G 2GG.i 47,G 

8.7S a.so 1.12 11.50 2.00 12 
222.2 215,9 28.G 292.1 so.o 

10.75 10.G2 1.25 13.75 2.2S 12 
273.0 2G9.9 31.7 349.2 57,2 

13.50 12.75 1.38 17.00 2.SG 11; 
342.9 323.0 34.!J ,13 l .O G5. 1 

1S.75 15.00 1.JB 19.25 2.75 20 
400.0 301,0 34,9 48R.9 G9,0 

17.00 1G.2S 1.50 20.7S 2.88 20 
431 .O 412.7 30.1 527.0 7J.0 

19.50 18.50 t.G2 23.75 3.0G 20 
4!l5.J 4fi!J.!l 41.J G03.2 77.0 

21.50 21.00 1.75 25.75 J.12 20 
5'1fi. l 5:J:J.4 ,14_,1 fi5,t.O 7!3.4 

24.00 23.00 1.75 20.50 3.2S 24 
r.0!l,li 5114.2 44.4 72J.� 02.5 

./ 20.25 27.25 2.00 JJ.00 J.G2 
24 

717.5 Gn.1 so.o 0Jll.2 !l2. 1 

+ The 1/4" ralsed lace Is nol lncluded In lh!ckness "B" 
lenglh "N" nor thread lenglh "T". 

Fo, flange faclngs: See pages 124-125. 
Manufaclurlng spccfllcallons: See pag,?s 146-149. 
M�tei-ials speC:llcallons,: s- pages 146-149. 
Ser,lco prcssure tcmpcralure rallng�: s- pa<;¡es 154-159. 
For dimensional lolcr.inces: S= page 131. 

... 



900 LB. 

SR.IDAS ROSCADAS 

___ __,9�0=0�l�B�·-______ _:__ __ 

_ TH�EA_DEQ _F_�,0,-�GES 

cuñado&cia 

llmJI 

ANSI B1G.S. 1973 

Approx. 
Nominal Weight DIMENSIONES 
pipe slze Peso 

0 
aprox. o J B. N' 

nominal Pound1 
(mln.) (mln.l 

inches lnches lnches luches 
Kys_ rn,n. 1nn1. 111111. llllll 

1/7 G.O 4.75 0.93 0.00 1.25 
2.7 120.G 23.G 22.2 J 1.7 

J¡, 
G.O 5.12 1.14 1.00 1.JO

2.7 130.2 20.9 25.4 34 .9 

1 7.5 5.00 1.41 1.12 1.G2
3.4 149.2 35.0 20.G 41.J

1 ¼
10.0 G.25 1.75 1.12 1.G2

4.5 158.7 44 .4 20.G 41.J 

1 ½
14.0 7.00 1.99 us· ·-1.75

G.3 177.8 50.S 31.0 44.4 

2 22.0 8.50 2.50 1.50 2.25 
10 215.9 GJ.S 38.1 57.1 

2 1.'¡ 36.0 9.62 3.00 1.62 2.50 
16.3 244.5 7G.2 41.3 G3.5 

J 31.0 9.50 J.GJ 1.50 2.12 
14.1 24 t .J 92.2 JO. 1 54 .O 

4 53.0 11.50 4.63 1.75 2.75 
24 292.1 1 t 7.G 44.5 G9.0 

5 83.0 13.75 5.G9 2.00 J.12 
37.5 349.2 1411.5 50.íl 7!.J.4 

G 108.0 15.00 6.75 :'..19 J.J0
4!) Jíl 1.0 171.4 55.G 85.7

o
172.0 10.50 8.75 2.50 4.00 

71! 4G9.9 222.2 GJ.5 101 .r. 

10 245.0 21.50 10.80 2.75 4.25 
11 t !j,1';.1 27G.J G9.9 107.!J 

12 J2G.0 24.00 12.94 J.12 4.G2
140 íiO'J.G 320.7 79.4 1 17.5 

14 300.0 2S.25 14.19 J.J0 5.12 
173 G41.J JG0.4 05.7 130.2 

1G 459.0 27.75 1G.l!l 3.50 5.25 
200 7011.0 4 t 1.2 C0.9 133.J 

18 647.0 31 .00 18.19 4.00 6.00 
294 707.'I 4G2.0 101.1; 152.4 

20 7!32.0 JJ.75 20.19 4.25 G.25 
JGO 057.2 S 12.8 107 .!J 150.7 

24 1480.0 41.00 24.19 5.50 8.00 
G72 1041.d G 14 ,•1 139.7 203.2 

El resalte 1 ¡4·· 110 cs1;\ lnclui<lo on el espesor .¡¡ ·. r.n I:, 
longitud • N. ni r.n 1:, lu11uitucJ rosccacJ:i • T •. 
Nor_mas do f:ibflcación: Ver póginas 14G-149.
Cai,daó: Ver pógin:is 1 •tG-149. 
Presiones y temperaturas: Vor páginas 154-15'). 

_Para caras de bridas: Ver páginas 12�-125.
Para tolorancias: Ver póoina 131. 

J------x-----__, 

DIMENSIONS 

X d L e T. 
(mln.) 

lnches Ir.ches lnches l11che s lnches 
111111. fl\11\. 111111. lllllt. 1\1111. 

1.50 1.38 0.00 J.25 0.08 
J0.1 J4.9 22.2 02.5 22.2 

1.75 1.G9 0.00 J.50 1.00 
44.4 42.9 22.2 U0.9 25.d 

2.0G 2.00 1.00 4.00 1.12 
52.4 50.0 25.4 101.G 20.G 

2.50 2.50 1.00 4.38 1.19 
G3.5 63.5 25.4 111.1 J0.2 

2.75. 1- __ 2.88 1.12 4.88 1.25 
G9.0 73.0 20.G 123.8 31.7-

4.12 3.G2 1.00 6.50 1.50 
104.0 92.1 25.-1 1G5.1 38.1 

4.88 4.12 1.12 7.50 1.88 
123.0 104.0 28.G 190.S • 47.6 

5.00 5.00 1.00 7.50 1.62 
127.0 127.0 2'.i.4 190.5 4 1 .J 

6.25 6.19 1.25 9.25 1.88 
150.7 157.2 JU 234.9 H.G 

7.50 7.31 1.38 11.00 2.12 
190.5 185.7 J4.9 279.d 54.0 

9.25 8.50 1.25 12.50 2.25 
234.9 215.9 J t .í J t 7 .5 57. 1 

11.75 10.G2 1.50 15.50 2.50 
290.4 2G\J.9 JU. t J!J'.1.7 GJ.5 

14.50 12.7S 1.50 1 o.so 2.81 
JGII.J 323.0 JO.! .-tti!J.�) í t .·1 

1G.50 15.00 1.�0 21.00 3.00 
4 19.1 JO 1.0 Jll.l SJJ.4 iG.2 

17.75 1G.25 1.G2 22.00 J.25 
450.0 412.7 d 1.J 5511.0 02.5 

20.00 10.50 1. 7'.j 2•1.25 J.J0 
500.0- 4G!J.9 ,14_.1 G15.9 05.7 

22.25 21.00 2.00 27.00 J.50
5G5.1 533.4 50.8 G0S.8 00.9 

24.50 2J.00 2.12 29.50 J.G2 
G22.J 5M.2 5,1 749.J 92.1 

29.50 27.25 2.G2 JS.50 d.00 
749.J 6\J2.1 GG.7 901.7 101.G 

-- -l-

1/4'" = 
G.4 mm 

N.· 
el hales 

N: 

de 
tnlcadros 

d 

d 

4 

4 

- 4 - -

8 

8 

a 

8 

8 

12 

12 

1G 

20 

20 

7U 

20 

20 

20 

+ Thc 1/d" ralsed !:ice Is not l11cluded In lhlckness --a-
length .. N" nor thread lcngth .. T ... 
M:,nul.icturlng spcclflc:,llons: Sce p:,<;¡cs 146-149. 
Matcrlals spcciftcatlons: Sce p:,gcs 1 dG-149.
Ser,lce pressure temperature ratlngs: S= pa<;¡cs 154-159. 
Far 11:inge faclngs: See pagcs 124-12S. 
Far dimensional tolcranccs: Sce pa<;¡e 131.
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15 00. Ls·.--

BRI DAS ROSCADAS 

1500 LB. 

THREADED FLANGES 

cuñado&cia 

ll1�Ji 

ANSI 816.5 -197J 

.. Approx. 
Nomino( Wclght DIMENSIONES' 

Peso pipo slic aprox. o J 0 (mln.) nomln;:¡I Pounds lnchcs lnchcs 
Kg�. 11ll1l. 1\1111, 

6.0 4.75 0.93 IJi 
2.7 120.6 23.6 
6.0 5.12 t. 14l/. 2,7 130,2 20.9
7.5 5.88 1.41 1 J,4 l 4!l.2 35.0 

10.0 6.25 1.75 1 1¡, 4.5 158,7 44 .4 
14.0 7.00 1.99 1½ 6.3 177,0 50,5 
22.0 8.50 2.50 2 10 215.9 63,S 
J6.0 9.62 J.002 1.'2 16.J 2-14,5 76.2 
48.0 10.50 J.63J 21,8 ·,GG.7 92.2 
73.0 12.25 4.63 4 JJ.1 J 11, t 117,G

132.0 14.75 5.G95 60 374,G 144, 5 
164.0 15.50 6.75 6 74,5 3!lJ,7 171,•1 
258.0 l!J.00 B.75 o l 17 •111:!,li 222.2 
436.0 2J.OO 10.00 10 t!JU �tl-t.2 27(i,J 

12 667.0 26.50 12.94 
JOJ (i7J. l 320.7 

B' 
(n,ln.) 

lr:ches 
111111. 

O.U6 
22.2
1.00 

25.•1 
1.12 

20.li 
1. t 2

20.li
1.2S 

31 .11 
1.50 

JCl, I 
1.G2

41 .. l 
1.88 

47.G 
2.12 

5°1,0 
2.86 

73.0 
J.25 

0:!.li 
J.62 

n.1
•l.25 

10'/,!J 

,1.00 

12:1.u 

�-----x-------1 

�----J-------1 

---------.:;!-.. 
:tb:: 

...... ,,."".'·';i �.:.; 
·.'. �-:·,e:,

T 
. ... ,, 

�------ d _____ _, 
1--------- e ----------1 

¡..----------0----------.i 

-

OIMENSIONS 

N' X d L e T • 

(mln.) 
lnchcs Incites lnchcs lriches lnchcs lnchcs 

1nrn. mm. 111m. mm. mm. mm.

1.25 1.50 1.J8 0.80 J.25 0.88
J 1,7 JO, 1 34,9 22.2 82.S 22,2

1.JO 1.75 1.6!J o.no J.50 1.00 
Jil,9 44 ,4 42.9 22.2 80,!J 25,4

1.62 2.06 2.00 1.00 4.00 1.12
41,J 52.4 so.o 25.•1 101,6 28.6 

1.62 2.50 2.50 1.00 4.38 1.19 
41,J , GJ.S 63,5 25.•1 111,1 30.2 
1.75 2.75 2.88 1.12 4.88 t .2S 

44 .4 6!l,O 73.0 20.6 123,0 31,7 
2.25 4.12 J.62 t.00 6.50 f.50

57, 1 104,0 92, 1 25.,1 16S.1 30, 1 
2.50 4.88 4.12 1.12 7.50 1.88 

63,S 123,0 104.0 20.G 190,5 47,G 
:!.88 5.25 5.00 1.25 8.00 2.00 

73,0 133,J 127,0 J 1,7 203.2 so.o 

J.56 6.38 6.19 1.38 9.50 2.25 
\10,5 IG1,9 157.2 34,9 241.J 57,1 

4.12 7.75 7.Jt 1.62 t 1.50 2.50 
104.0 1!lG.O 10S,7 41,J 2!l2,I GJ.5 

4.69 9.00 a.so t.50 12.50 2.75 
119,1 220.G 215,9 JO, 1 J 17,5 6!l,O 

5.62 11.50 10.62 1.75 tS.50 J.00 
1'12.!l 2!J2.t 2G!J.!J ,1,1,11 J!J3.7 7G,2 

6.25 14.50 12.75 2.00 l!J.00 J.J' 
1:10.7 J<iU.J J2J.0 50.0 •102,G 011,1 

7.12 17.75 15.00 2.12 22.50 J.G2
líl l .íl •150,0 JO 1.0 5� 571.5 !l2,I 

1/4'" = 
6.4 mm. 

1 

N.·

of hofes 
N: 

de 

taf.idros 

,, 

4 

,1 

,1 

4 

o 

11 

11 

8 

o 

12 

I:! 

I:! 

l(i 

-,,.� . 

El resalle 1/�" no esto Incluido en el e�pesor -0-. en I;:¡ 

longl tud • N • ni en la longitud roscndo • T •. 
Normas da fabricación: Vor pdginos 146-149. 

+ Tho 1/4' rafscd lace Is nat lncluded In 1hlckness "O"
length "N" nar thread lenglh "T". 

Ca lid ad: Ver páginas 146-149. 
Para. caros do bridas: Ver pjginas 124-125.
Pros1onos y lo<T)poroluras: Vor páginas 154-l!i!l. 
Para lolornncias: \'cr página 131. 

Manufacturlno apoclflcatlans: Seo paoes 146-149.
Mü)crlals spcclflcallons: See pilQCS 146-1 �9. 
Far nango laclngs: See paocs 124-125. 
Servlcc- pres,uro temperalure rallng,: Soo pagos 1S4·1S9.
Far dimensional lalcrances: See pilQC 1 J 1,



2500 LB. i--------x -------l 

BRIDAS ROSCADAS 
-----J------t 

2500 LB. 
)C 

--- 8 - -·-

THREADED FLANGES 
1--------d ____ _:.;____, 

r---------c --------

1----------0---------...... mm. 

ANSI 816.5 • 197:J 

Approx. 

Nominal Wcight 
pipe sizc Peso 

0 
;¡prox. 

nomina( 
Pound1 

Kgs_ 

7.0 'Ji 3.2 

JJ. 9.0 

4,1 

1 12.0 

5,5 

1 'l" 
18.0 

8.2 

1 'Ji 
25.0 

11,3 

2 
38.0 

17 

2 'Ji SS.O 
25 

3 83.0 
30 

4 
127.0 
so 

5 210.0 

95 

G :l2J.O 

!46 

8 48S.O 

220 

10 92S.O 

420 

12 1::ioo.o 
590 

OIM[NSIONCS 

o J 

(min.) 
lnches lnches 

mm. mm. 

5.25 0.93 
133.3 23,G 

5.50 1.14 
139.7 2U.9 

6.25 1.41 

158.7 35.0 
7.25 1.75 

104.1 44,4 

8.00 1.99 
203.2 50.5 

9.25 2.50 
234 .9 63,S 

10.50 J.00 
2GG.7 . 7G.2

12.00 3.G3
304.8 92.2 

1<1_0·0 4.G3
J!J5.G 1 ! 7.G 

16.50 5.69 
419.1 144.5 

19.00 G.75
482.G 171 ,4 

21.75 8.75 
552.4 222.2 

26.SO 10.88 
673.1 27G.3 

30.00 12.94 
762.0 328.7 

B' 

(,nin.) 
inchcs 

rnrn. 

1.19 
30.2 
125 

31.7 

1.38 
34,9 

1.50 
30.1 

1.75 
44,4 

2.00 
so.o 

2.25 
57.1 

2.62 
GG.i 

J.00 
7G.2 

3.G2 
92. 1 

4.25 
107.9 

5.00 
127.0 

6.50 
1GS.1 

7.2S 
!84.! 

N' 

lnches 
mm 

. . 

1.56 
39.7 

1.69 
42.9 

1.88 
47.6 

2.06 
52.4 

2.38 
G0.J 

2.75 
G9.0 
3.12 

79.4 
J.G2 

92.1 
4.25 

107.9 
5.12 

IJ0.2 
G.00 

!52.4 
7.00 

177.0 
9.00 

228.G 
10.00 

254.0 

� '':Salle ! / 4" no está incluido en el e�pcsor -O-. en I;, 
ng,tucl •N• ni en la longitud rnscnd.J .r. 

N
C
or_m.is de labricación: Ver p:igin.:is 146-149. ahd.:id: Ver páginas 146-149 

p 
. . 

p'cs,ones y lemperaluras: Ver págin.:is 154·159. 
p

ara caras de bridas: Ver p.iginas 124-125. ara tolerancias: Ver pagana 131 . . 

--� 

DIMENSIONS N: 

of hales 
X d L e T' N: 

[mln.) do 
Incites Ir.ches (nches lnchés lnches • 1.:il.:idros 

mm. n,11,. m1n. 01111. mn, 

1.69 1.38 0.88 J.50 - · 1.12
42.9 34,9 22.2 88.9 28.6 4 

2.00 1.G9 0.88 3.75 1.25 
50.8 42.9 22.2 95.2 31,7 4 

2.25 2.00 1.00 4.25 1.38 
57, 1 so.a 25.4 107,9 34,9 4 

2.88 2.50 1.12 5.12 1.50 
73,0 63,5 20.G 130.2 38.1 4 

3.12 2.88 1.25 5.iS 1.75 
79.4 73.0 31.7 146,0 44,4 4 

J.75 J.62 1.12 6.iS 2.00 
95.2 92. ! 20.G 171.4 50.8 8 

4.50 4.12 1.25 7.75 2.25 
! 14.3 !04.0 31.7 t9G.0 57. ! 8 

5.25 5.00 1.30 9.00 2.50 
133.3 127.0 3�.!J 228.G GJ.5 o 

G.50 G.19 1.G2 10.75 2.75 
!G5.1 157.2 4 1.3 273.0 G!l.0 e 

8.00 7.31 1.80 12.75 J.00 
203.2 105.7 47.r. ]2].11 1r..2 

11 

9.25 8.50 2.12 14.50 J.2S 
234,9 215.9 5,1.0 360.3 02.5 8 

12.00 10.G2 2.12 17.25 3.75 
304.8 2G9.9 54.0 430.1 95.2 12 

14.75 12.7S 2.G2 21.JS 4.25 
374.G 323.8 GG.7 552.4 107,9 !2 

17.38 15.00 2.88 24.JB 4.75 
441,3 30! ·º 73,0 Gt9.1 120.G 12

+ The 1 J4' ralscd lace Is 11ol included In lhlckness "O" 
lcnglh "N" nor lhre;,rl lenglh "T'·. 
Manulaclurlng cpeci!lcallons: Sce pages 146-149. 
Malerla!s cpec:lic:illons: See pages 146-149. 
SeN!ce pres sur e lemper:iluro rallngs: Soe paQ-<?S 154-159. 
For l.ange faclngs: See pages 124-125. 
For dimensiona! loler:inces: See p.:ige 131. 
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300 LB. 

BRIDAS WELDING NECK 
CON ORIFICIO 

:.:--=7�'�. ''!':�
---
. ·:o .. �:...\ 

l t � .. l ,,,.. """' 

'•vr-,"" 1 • •••• 1 

CARA CON RESALTE 
,,t.,__.. ""UO 
.. , 

300 LB. 

WELDING NECK ORIFICE FLANGES
RAISED FACE

Approx. 
DIMENSIONES 

Nominal wclght 
l,' pipe pcr union 

o J� (111in] h' 
slze Peso aprox. 
0 por parej;J 

nomin;JI 
inches lnches lnches in ches 

Pounds 

Kgs. 
mm. rnrn. n11n. fTJ!l\. 

1 18 4.88 t .049 1.50 J.25 
8.2 123,0 2li,li4 :1n.1 02.5 

1 1/4 20 5.25 1 .300 1.50 3.31
9.1 133.3 35.05 :JU.1 8�. 1 

1 1/2 2S 6.12 1.G 10 1.50 3.30
1 t .3 155.G 40.09 :10.1 05,7 

2 27 6.5'.l 2.0G7 1.50 3.30 
12.J IG5. I 52.50 :JU.1 05.7 

2 1/2 35 7.50 2AG9 1.50 3.50 
15.!l 1 !HJ,5 G2.7 t :!U. I 00.'J 

J 43 8.25 J.0G0 1.50 3.50 
t�.J 20!),5 77,!J:1 :111,1 0íl.'J 

4 GG 10.00 4.02G 1.!:iO J.G2
JO :!54,ll 102.11; .111,1 !J2. 1 

5 78 11.00 �.0'17 1.50 4.00 
35.S 27!1,4 12íl.1 'I .lll.l 10 I .G 

r, 10G 12.50 G.0G5 r .50 J.94 
40 . JI 7,5 1 J•\..U� ·- .. :J0:1 100.0 

o 152 15.00 7.901 1.G2 4.30 
G9 381.0 202.71 ,, 1,3 111,1 

10 216 17.50 t0.020 1.00 4.G2 
98 444,5 254,50 -17.G 117 .5 

12 327 20.50 12.000 2.00 5.12 
140.5 520,7 304.00 SO.O 130.2 

14 448 23.00 13.250 2.12 S.G2 
203,5 504.2 33G .55 54.0 142.9 

IG 596 2S.50 15.250 2.25 5.75 
270.5 G.J7,7 387.35 J7, 1 14G.O 

18 741 28.00 17.250 2.J8 6.25 
3JG.S 711,2 430. 15 li0.J 150.7 

20 887 JO.SO 19.250 2.50 6.38 
403 774,7 400.9:. fiJ.5 1G 1.9 

24 1 J 11 JG.00 23.250 '2.75 G.G2
595 914,4 5!JO.'.jJ 1,'.J.0 IGU.J 

2G 1505 30.25 25.250 1.12 7.25 
G03 971,!; G41.J5 .,.�,." IU•l.l 

2/J 1785 40.75 27 .250 J.30 7.75 
010 1035.0 (j'J2,15 IIJ.7 l!JG.0 

JO 20G5 4J.ÓO 29.250 J.G2 8.25 
'.J30 IU!J2,2 111i.!1'.I 'l'l,1 2(Jtl.� 

32 2357 45.25 31.250 J.80 8.75 
1070 1149.3 793.75 ')0,4 222.2 

34 2GS5 47.50 33.250 4.00 9.12 
1205 120G.5 844 .55 101 .G. 231 .8

J' 3055 50.00 35.250 ,t.12 9.50 
1307 1270.0 095.:IS 1(14.0 241,3 

42 4170 57.00 4 t .250 4.G2 10.88 
1893 1447,0 1047,75 117.5 27G.2 

Igual al código SI\ 1 os de I\SME (3oiler Construction. 
También disponibles en ;icero inoxidable y otros ma
teriales. 

+ El resalle 1/1G'" osló incluiúo en el esp,,sor "b" Y 
en lo longilud -1i-. 

...1 El dia!lmetro -J- corre:;pon<le al dia!lmctro ,nterior de 
lubcria de espo:;or sland;ird. !'ara olros valores ver 
páginas 132·133. 
Todas la_s dimensione:; csta!ln de acuerdo con ANSI 
81 G.5 y MSS SP44 excepto "IJ" y "h" en lo:; l;ima11os 
de 1'" a Gºº. 

--....eoo._.,.,.;;w_..._..,o:r.><.-..,,.,,.-••··-·-- -·-·- .----- ·· · ·-" 

cuñado&cia 

11(0]1 
ASTM A 105 • 

DIMENSIONS . 

1 

0 of 0 of 
� 111 g hales bol! clrcle N: of 

v> <.Ir. 105 0 del cir. hales 
l;il;idros de pernos N.' de 

inchcs inches inches t;ifadros 
nu11. llllTI. 01111. inches lnches 

111111. n1n1. 

1.32 2.12 2.00 0.G9 J.50 4 
JJ.!i !,,1.ll �11.11 1 ·, .J 0U.'J 
1.GG 2.50 2.'.i0 0.G3 J.88 4 
42.2 GJ.5 G:1.:; 17 .5 90,4 
1.90 2. 7S 2.08 0.01 4.50 4 
40.:J G9.0 73 O 20.G 114 .J 
2.30 J.31 J.G2 0.G9 5.00 8 
li0.4 04. 1 n., 17 .5 127.0 
2.80 J.94 4. 12 0.01 5.88 8 
73.1 IIJIJ.0 104.11 20.li 111�).2 

3.50 4.G2 5.00 0.81 G.G2 8 
1111,!) 1 17 .5 12 7 .I) 20.,, lti0.J 
'1.�o 5.75 G.19 0.íl 1 7 .00 i) 

1 14,:1 l 41i.11 1 � - ., 
.11 .• 10.li 'lllll,11 

5.SG 7.00 7 .J 1 0.00 9.:lS o 
14 1.2 177.11 111:, ·¡ n., 2)•1 !1 
G.G3 8. 12 O.�O 0.08 10.G2 12 

IGU.4 2u1;_.1 21 �.!I 22.2 2G<J.'.J -
-

8.GJ 10.25 I0.G2 1.00 1 J.00 12 
21 '.J.2 './.G0.3 2G'J.'.J 2s. 11 JJ0.2 
10.75 12.G2 12.75 1.12 15.25 IG 
273.0 320,7 323.íl 28.G 307 .J 
12.75 14.75 t 5.00 1.25 17.7 S IG 

323,0 374.G 381.0 31. 7 450,8 
14.00 16.75 tG.25 1.25 20.25 20 
355.6 425,4 4 12 .7 31.7 514,3 
tG.00 19.00 18.50 1.38 22.50 20 
4CIG.4 �02.G 4G!J.<J Jd .9 57 t .5 
18.00 21.00 21.00 1.JS 24.75 24 
457.2 533,4 533.4 34.9 628.G 
20.00 23.12 23.00 1.38 27.00 24 
500,0 507,4 50�.2 3-1.!l GBS.0 
24.00 27.G2 27.25 1.G2 J2.00 ::i.1 
G09.ri 701,7 Gél'l.1 ,11.3 O 12.0 
2G.25 20.J0 29.50 1. 7 5 Jd.50 28 
G!iG.7 720,7 7 4'1.J ,1,1,-1 U71i.J 
20.25 JO.SO JU0 1.7J 37.00 20 
717,5 774,7 llUll.1 ,1,1 .'I !JJ'J.11 
J0.25 J2.SG JJ.75 1.nn J9.25 23 
7Gll.J 1127.1 W,7.7 rt 7 .ti !1!11),:J 
J2.25 J4.G9 JG.00 2.00 d 1.50 28 
O 19, I 081.0 914 ,4 so.a 1054, 1 
34.31 JG.80 38.00 2.00 43.50 

za 
071,5 !lJG.G 965.2 50.8 1104,9 
JG.31 39.00 40.25 2.12 4G.00 32 
922,3 990.G 1022.3 5.1.0 I IG8.� 
42.31 45.44 47.00 2. !2 52.75 3G 

1074,7 1154, 1 1193.8 54.0 1339.8 

Samo as ASME Boiler Constructlon Code SA 105. 
Also availablc in slainlcss slccl and olhcr matcrials. 

+ Tho 1!16" ralscd lace Is lncludcd In lhlckness "b" and 
lcngth 'ºh". 

� "J'" dlam<?lcr correspond lo lnslde dlam.,tcr ol standard 
wclghl pipe. For olhcr slzcs sce pagcs 132·1 JJ. 
AII dlmcnslons are In acordance wlth ANSI B 16.5 and 
MSS SP44 cxccpl "b'" and "h'" dlmcnslons In slzcs 
1 'º lo G'". 



400 y 600 LB. 
BRIDAS WELDING NECK 

CON ORIFICIO 

CARA CON RESALTE 

400 & 600 LB. 

---�WELQ_l�G NECK ORIFICE FLANGES 
RAIS ED FACE 

-·--·----------------

.j 

- -

-

· ;1.pprox. DIMl:NSIONES 

Nomino( welyht h' 
per union 

pipe Peso 
n J,\ (111inl h' 

;iprox. size por p;irej;i 
0 

nominal inches inches lnches inches 
Pounds 

Kus. 
11\111. lllltl. 11\111. mm. 

1 • 1a 4.llll 1.04 !) 1.50 J.25 
6.2 123.0 2G.G•I 30.1 02.5 

t 1/4 • 20 5.2S 1.360 1.50 J.:31 
9.1 133.3 35.05 30.1 811.t 

1 t /2 • 
2S G. 12 1.GI0 1.50 3.38 

11.J 155.G 40.8!) 30.1 65,7 

2 • 
27 6.50 2.067 1.50 3.36 

12.J IGS. I 52.50 30.1 05.7 

2 1 /2 • 
35 7.50 2.469 1.50 3.50 

15.!J l!J0.5 G2.7 I 30. 1 00,!J 

3 • 
43 8:25 J.0G0 1.50 3.50 

19.5 20!J.5 77.!JJ 30. 1 80,!J 

4 
82 10.00 1.38 J.50 

37.2 254.0 34.9 00.!J 

5 
101 11.00 1.50 4.00 

4G 279,4 30.1 101,6 
IJG · 12.so o 1.62 · 4.0G 

G a. 

62 317,5 ., 41 .3 103.2 � '- ·- "'-

213 c,J o::: 4.1 1.86 4.G2 15.00 U-o U Y'I 
8 97 Jlll .11 

= (ti cu tQ 47.G t 17.5 ·- '-- a...c 
U 0.. VI U 

J09 17.50 �E u :i 2.12 4.80 
10 ,�o 4,14,5 : 8 .J:l o. 5•1,0 123,0 

429 20.50 <(-O>- 2.25 5.38 ., ,_ .a 
12 195 5:w.1 57, 1 t Jli.S 

1 • 18 4.88 1.049 1.50 J.25 
8.2 123.0 2G.G4 30.1 82.S 

1 t/4 • 20 5.25 1.380 1.50 J.31 
9,1 133.3 35.05 J0.t 6•1.1 

1 1/2. 25 6. 12 1.G10 1.50 3.38 
1 t .J 155.6 40.09 JU.1 05.7 

2 • 27 6.50 2.067 1.50 J.38 
12.3 IG5. I s2,50· JO. t 85.7 

2 1/2 • 35 7.50 2.469 1.50 3.50 
15.9 l!l0.5 62.71 30.1 00,!J 

3 • 43 8.25 3.0GB 1.50 3.50 
1!l.5 20<J.5 77,!lJ Jll.l llíl.!J 

4 ·10:i 10.75 · 1.50 4.00 
47 2i3.0 J0.t 101.G 

5 157 13.00 1.75 4.50 
71 330.2 4'1,4 11'1,3 

G 1!!5 14.00 o UIO 4.62 o. "'O 

ou J55,G 
.. 47.G 117,5 '- �- ...

8 270 tG.50 
Qo:::u 2.19 5.25 u'"U u "'  

12G 4 1 !l. l 
:..-: n, GJ ca 

�5.G 133,3 ·- '- o...c 
u Q."' u 

10 45,1 20.00 �E 4J :i 2.50 G.00 
20G :;un.o :;3.00. G3.5 152,4 

12 S53 

1 
22.00 <(-O>- 2.62 6.12 <J>-.<l 

251 5511.ll 66.7 155.G 

Igual _al có_digo _SA 1 OS de ASME Soiler Construction. 
Ta�b1én <hspon,blos en acero inoxidable y otros ma
leriates. 

+ �I r:salte 1/1G"· para ta,naños 3·· y menores está 
111clu1do en el .espesor "b" y en lo longilUd "h". 
�I re_salte 1/4 para tamaños 4" y m;iyores no est.i 
1nch:' 1do en �1 .. espesor "b'º ni en la lonoilud "h". 

..i El diámetro J correspondo el di.imotro interior de 
tub�rfa de espesor standard. Para otros valores ver 
páginas 132·133. 
Todas las dimensiones est{ln de acuerdo con ANSI 
816.5, ex copio ··b·· y '"h" en los 1.imaño,; do 1" a J". 

-·• Igual a bridas do 300 Lb. con 1/1G" do espesor do 
,nc._1, .,._ . 

----------- -------

- cuñado &cia

11@1 
400 lb ASTM A 105 • 

OIMENSIONS 

(·1 ol ()) ol 
;, 111 !J liolcs bolt circle N.· of 

0 di: lo� 0 del cir. hales 
l;iladro:; di! perno,; M.· <Je 

lnches lnches lnches 

1 

t;il;idros 
111111. 11H11. rnrn. lnches lnches 

11\fll 1n,n. 

1.J2 2.12 2.00 O.íi!l J . .'iO 4 
33.5 54.0 50.ll 1"1.5 0U.!l 

1.6G 2.50 2.50 0.G9 J.88 4 
42.2 G3.S G3.5 17.5 !Jíl.•1 

1.90 2.7S 2.88 0.61 4.50 
114.J 4 

40,3 G!J.0 73.0 20.G 
. 2.38 J.31 J.G2 0.6!) 5.00 
G0.4 04 . 1 !J2. I 17.5 127,0 8 

2.80 3.94 4. 12 0.81 5.68 
73.1 100.0 10'1.0 20.G 14!J.2 8 

J.50 4.G2 5.00 0.81 6.62 
00,!) 117,5 127.0 20.G 1G0.3 8 

4.50 5.75 6. 19 1.00 7.88 
114 .3 14G.0 157.2 25.4 200.0 8 

5.SG 7.00 7.31 1.00 9.25 
141.2 177.0 10!.i,7 25.4 234.9 8 

6.G3 8.12 8.50 1.00 10.6,! .. 12 
t G0.4 20G.·1 215.!J 25.4 2G!l.!J 

13.00 8.63 10.25 10.62 1.12 
JJ0.2 12 

219.2 2r.o.J 2r.!J.!J 20.G 
10.75 12.62 12.75 1.25 15.25 

JU'/.J 16 
27J.0 J2ll.7 J2:.t.ll 31,7 
12.75 14.75 15.00 1.J0 17.75 
J2J.0 374.G Jtll ·º 3•1.!J 450.11 1G 

600 Lb 

1.32 2.12 2.00 0.69 3.50 
JJ.5 54.0 so.o 17.S 00.!J 4 

1.G6 2.50 2.50 0.6!l J.R0 
42.2 63.5 63.5 17.5 !J0.4 4 

1.90 2.75 2.6íl 0.81 4.50 
4íl.J G!l.fl 'fJ.O 20.G 114.:J " 

2.38 3.31 3.62 0.69 5.00 
G0.4 º"· t 92.1 17.S 127,0 o 

2.86 J.94 4.12 0.81 5.80 
73.1 100.0 10•1.0 20.G 1•1!J,'2 8 

J.50 4.62 5.00 0.81 G.62 
0íl.9 117.5 177.0 20.G u;n_:i n 

4.50 G.00 G.1!l 1.00 0.50 
11'1,3 152.4 157,2 25.4 215.'.l 11 

5.SG 7.4'1 7.31 1.12 10.50 
1'11.2 100.!l tíl'..i,7 20.r. 2r.1¡_ 7 n 

6.GJ 8.75 o.so 1.12 11 . .:;o 
1Gll.4 222.2 215.!J 2lJ,(j 2!:J:!.I 12 

0.63 10.75 10.G2 1.25 IJ.75 
. 219.2 273,0 2G!J.!J 31,7 34 !).7. 12 

10.7S IJ.50 12.75 1.J0 17.00 
27J.ll 342.'.l J2J,íl J<l.!J •IJ l .íl lli / 

12.7S 15.75 15.00 1.J0 19.25 
32J.0 400.0 301,0 3•1.!J 4IIH.'.J 20 

Same as ASME Bolter Conslrucllon Co<Je SA 105. 
Also ovaltablc In st::iinless stecl ond other matcrials. 

+ The 1/16" ratscd lace lor sl�cs 3•• and smalter ·1s 
lncludcd In thlckness "b" and .length "h". The 1/4" 
ralsed lace lor si.tes 4" and larger Is not lncluded In 
thlckness '"b" nor lcnglh '"h".. · · 

.l "J"' dlameter correspond to lnslde dlameler ól stand;ird 
welgh t  pipe. For olher slzes see pages 132-133. . 
Alt dlmenslons are In acordance wtth ANSI 816.5 exccpt 
"b" and "h" dlmenslons In slzes 1" to J''. · 

• S;imc as J00 Lb. 11::inges and h.ive t/1 G" r;ilscd facc 
lhlckncss. 

.. 

-_¡ 



900 y 1.500 LB. 
BRIDAS WELDING NECK 

CON ORIFICIO 
CARA CON RESALTE 

900 & 1.500 L.B. 

WELDING NECK ORIFICE FLANGES 

RAISED FACE 

Approx. OIMFNSIONES 

Nominal weight li' per unían 
pipe Peso aprox. D Jt, (111i11) 
slze 
0 por p¡¡rej¡¡ 

nomin¡¡J lnches incl,es i11ches 
Pound, 11111': 

Kqs. 
111111. 111111. 

1 •
2G 5.8{1 1.38 
12 149.2 J� .') 

1 1/4 • 
JO 6.25 1.J8 
:� 1 '.i0.7 J�.'l 

1 1/2 • 
45 7.00 I.J8 
20 l"/7.U J4.!J 

2 • 
GS a.so 1.50 
JO 215.!J J0, 1 
98 9.G2 '- 1.G2 

2 1/2 • o 
J.1 24�.'.i "O '- 41, J 
¡g 9.50 

� ., 1.50 
3 

a. "' 

J(j 2·11.:J El JU.1 o u 
129 11.50 u'- 1. 75 

4 :, 

5� 2!)2.1 -.:; a. 4,1A 
207 13.75 

'- ,-. 2.00 o-"" 
5 <)� :l4!J] a. -0 '.ilJ.11 

'- .,  
2G3 15.00 ro·- 2.1 !J 

(j u:-= 
1 l!J )111.IJ .:.;:,u 

�J_(j ., 
.!45 16.50 

u a. 
2.50 QJ "'  

o :i()2 4Ci'L!1 __ �., GJ.5 - ·-·
. QJ .D 

GJ,t 21.50 <l:i 2.iS 
10 2ilU 5,Jfi. l G'.J.0 

872 24.00 J.12 
12 J�r, GU!J.íi 7').'1 

1 2G s.ou 1.J!I 
12 149.2 J�.!). 

1 1/4 JO 6.25 1.JB 
14 158,7 J4.!J 

1 1/2 45 7.00 1.J(I 
20 177.U 34.'J 

2 G5 8.50 1.50 
:JO 215.!J 30.1 

2 1 /2 <JO 9.G2 1.G2 
44 244.'.i o 4 1.J "O 

123 10.50 � ., 1.88 
.'j(j 

a. "' 

47.r. 2(jí,_7 El 
4 1a·2 12.2'.j 

o u 2.12 u 

1::1 J 1 1, 1 
:, 

�·1,{) -.:; a. 

5 32G 14.75 � ,-. 2.íl0 
1411 o -" "/J.ll 374.r. a.·..,, 

r; 407 15.!jQ ., J.25 "'·-
1 IJ� 311:1.1 u== 112.5 u 

o u 
., 

J.G2 G75 19.00 a. 
., 

:J(Jfj 4112.íi a. n.1 
"' .,  

10 1101 23.00 QJ .,:i 4.25 
50(1 5H4.7. <l:i 107.!) 

12 170G 2G.SO 4.88 
775 G7J. I 123.0 

900 Lb 

h' 

lnches 
111111. 

2.88 
73.0 
2.88 
7J.IJ 

J.2� 
82.5 
4.00 

101 .G 
4.12 

104.0 
4.00 

101,íi 
4.50 

1 1 � .3 
5.00 

127,0 
5.50 

1:J!l.7 
G.J{l 

lí.l_,!) 
7.25 

IU�. I 
7.88 

200.0 

1.500 Lb. 

2.06 
73.0 
2.80 
73.0 
J.25 
82.5 
4.00 

IU t .G 
4.12 

10�.IJ 
4.G2 

t 17.5 
4.!l!I 

l?J.11 
G.12 

155.(j 
r..75 

l'/1,4 
8.Jíl 

212.l 
10.00 
25•1.0 
11.12 
202.G 

Iguar al cód,gn Si\ 105 tll! J\SME Boilcr Conslruc:ion. 
Tan1bién disporul>lcs en acero inoxicJ;:ible y olros m:l
lcrialcs. 

+ 

� 
• 

El resalle 1 ¡�-· no e�l.l i nclu ido en el c5pc�or _b .. ni 
en la longilutl ··h··. 
Para valores e.Je ··J·· ver p:\gi11as 132-133. 
Igual a bridas de 1.500 Lb . 
Todas las d11nensiones e�t;'in de acuerdo con ANSI 
816.5 exceplu ··b·· y ··11·· en tos ta,n¡¡ños de 1- o 1 ½'·. 

- --------- ----- --- - E! = 

--cunado &cia 

11,:2,11-
ASTM A 105 • 

� 

i11chc s 
111111 

1.32 
J:J.'j 
1.GG 
.1;,_:• 
1.�0 
411.J 
2.J8 
lill.� 
2.80 
7:1.1 
J.50 
1111.!I 
4.50 

1 14 .1 
S.�G 

14 1 ., 
G.GJ 

llóll.4 
8.GJ 

21!1., 
t0.75 
2"/J.U 
12.75 
J2J.íl 

1.32 
J3.S 
1.6G 
42.2 
uo 
�0.J 
2.38 
li0.4 
2.8íl 
71.1 
J.50 
ílll.'l 

'1.SO 

11�_:1 
5.�G 

1·11./. 
<i.fi:J 

l(ill.4 
0.GJ 

21!1.2 
10.75 
27:J.U 
12.75 
32J.0 

111 

i11cl1cs 

111111 

2.0G 
57.'1 
2.50 
GJ.'i 
2 _., :; 

G!l.11 
4.12 

llM.íl 
4.88 

12:J.11 
5.00 

127,11 
G.25 

1 SU.7 
7.50 

l�IO.'.i 

!J.25 

J:14 .'I 
11.75 
,!111_;1 - . --· 
14.50 
J(iU.J 
1G.SO 
4 1 �. I 

2.0G 
52.4 
2.50 
GJ.S 
2.75 
G!J.0 
4. t 2 

104.íl 
4.00 

1,:1.11 
5.25 

!TU 
G.JB 

ltil.!I 

7 .75 
l!Hi.11 

�-ºº
?.111.li 

1 t .50 
2!)2.1 
14.50 
JGU.J 
17.75 
450.0 

<J 

i11c:hcs 

111111 

2.00 
:;0_1 1 
2.50 
'� :1 . 1¡ 
/.1111 

n.o 

J.G2 
!J?..1 
4.12

IU�.H 
5.00 

rn.o 

G.19 
l'.d.7. 
7 .J 1 

111;,_·, 

IL;JO 
")l'i.!) 

10.G2 
:'li!l.!) 

12.75 
JI.J.11 
15.00 
J(l 1 _0 

2.00 
50.0 
2.50 
GJ.5 
2.80 
7J.U 
J.G2 
q:?_ 1 
•1.12 

IIJ-1.11 
5.00 

1?7,0 
G. I� 

I '.,/ _;, 

7 .J 1 
IWJ.'i 

11.�,() 

: 1 1 � j . 1 } 
10.G2 
?.G!l.!l 

12.75 
Jn.o 
15.00 
3/Jl .O 

DIMENSIONS 

o ol 0 oí 
hales bolt circlc N.· oí 

'=' de lo., O clel cir holcs 
1:ll;iclrns de ¡,crnus N.· de 

Incite!: l11cl .. ,s 
f:,l�d,ns 

111111 111111 

1.00 4.00 
25.d llll.ló 

., 

1.00 4.38 .1 
7�1 .-1 111.1 
1.12 �.llíl ,1 
2U.íi in.u 

1.00 G.50 
2S.•1 IGJ.1 n 

1.12 7.50 n 
20.G l!JO.� 
1.00 7.50 
25.•1 

11 
1 �1(1 �) 

1.25 �.25 
o 

31. i 2:1,1 ,, 
t .JO 11.00 
)•1 .'l /',"IJ ,1 :1 

1.25 1 :>.JO 1:• 
J 1.·: J 1 ·; '., 

1.50 1 �.:10 
JI\ 1 J�l:I 1 ll 

1.50 18.50 
JU. ! ,t(j�i �l 

tti 

1.50 21.00 

1 
20 

Jll.1 S:JJ 4 

1.00 J.00 
25.4 IU 1.G 4 

1.00 4.J8
25.,1 111 .1 4 

1. t 2 4.88 
211.G 121.0 4 

1.00 G.50 
2'.i.•I lti:",.1 o 

1.12 7.50 
71t.li 1 1 111 'i 11 

1.25 8.00 
Jl.7 ?11'1;, n 

1.J0 �.SO 
J.t_l) ;,.,1 .. 1 11 
1.G2 1 t .50 
4 1 .:J :"1�· 1 11 

1 -�•o l"J :.o 
]H. I :11·;_:1 1·· 

1.7� 15.50 
4-1.·1 ]'IJ. 7 I:' 

2.00 1'1.00 
Sil.ti ,111:1.11 I? 
2.12 22.50 
5-1.U 5; 1.J IG 

s.,mc ;:s ASM� Bciler Conslruction Codc SA 105. 
Also availablc in stainlcss slccl and olher malcrl:ils. 

+ Thc 1¡4·• raisc,d lace Is not lncludcd 111 1hlckncss 'ºb"' 
nor lcngth "ºh'". 

..1 For ··J·· dimcnslons see p�gcs 1J2-1JJ. 
• Samc ns 1500 Lb. ll�ngcs. 

Alt dlmcnslons are In acord:ince wilh ANSI El 16.5 
cxccot ··bº' and ""h'" dimcnsions In s!xes 1" lo Í 1/.· ". 

•



3 00 LB. 

BRIDAS WELDING NECK 

CON ORIFICIO 

JUNTA TORICA 

300 LB. 

·wEtDffl�NEC1'GRTFlCE FLANGES
-- RING TYPE .JOINT 

·-·-··-0-----

.-.. n 11wn1• 
. ,,. ........ . 

Conlo,..,1,.1 lo .lmcrlc..., r. •• .i,10::laflon Rccom.-ndallons. 
:":r,,-.. , I:,•. ,�r.nnw•,wi!lrw-n ... -: ,,.- An1�,..-� 1;.1-: Asi,-c1�1,on 

.¡ 

Approx. ��N!;l()Nf:i; 
No111lnnl wclght 

1 

t,·pipe per union 
!) J� (111inl h' 

sizc Peso ;iprox. 
o por p;ircj;i 

nontin:il inches inches Incites Pounds 1 incites 
K,1s. 11111'. 111111. '"'"· lllltl. 

1S 4.88 1.04<) 1.25 3.00 l 
G.8 123.íl 26.64 J 1.7 76.2 
17 5.25 1.380 1.25 J.0G1 1/4 

133.J 35.05 Jl.7 77 ,0 7.7 

1/2 25 6.12 1.610 1.2S 3.12 1 
11.J l '.15.ü 40.0') Jl.7 7'),4 

2 JO 6.50 2.067 1.2S 3.12 
IJ.íi tG5.1 S2.50 J 1,7 7!J.4 

46 7.50 2.'IG9 1.25 3.25 2 1/2 
l'..10.5 r,2.11 31,7 112.5 21 

J SS 8.25 3.0GB 1 .25 J.2S
20!.J.5 77,!JJ Jt.7 02.S 25 

4 GG 10.00 4.02G 1.25 3.30
JO 25•1,0 02.2r, Jl.7 05,7 

5 101 11.00 S.0<17 1.30 J.00 
41i :!7'.1.,1 1211.l<J J,1.!l 911,•1 

li 100 12.50 G.025 1A4 3.80 
-1!1 : l 1 ·, -�; l!i•I.O'.; :u;_;, '.lll,4 

u IG9 15.00 7.!101 1.G2 4.30 
77 Jll l ,tl 202,71 ·11.J 111.1 

10 250 17.S0 10.020 1.00 4.G2
113 4,14.5 25•1.SC 47.G 117,5 

12 JGS 20.50 12.000 .2.00 5.12 
IGG 52U.7 304.00 5U.ll 130.2 

14 490 23.00 13.250 2.12 S.G2
222 5114.2 JJri.55 54.0 142.9 

IG 640 25.50 15.2S0 2.25 5.7S 
2<JO r.,:7,7 JU7.J5 �, i. 1 .J,1(i,0 

1íl 785 28.00 17.250 2.30 G.25
J5G 711.2 <130.15 G0.J 150,7

20 9GO JO.SO l!l.250 2.50 G.30
4JG 774,7 400.% GJ.5 1Gl.!l 

24 1410 JG.00 23.2S0 2.75 G.G2
G.\O !l 1,1.4 S!J0.55 li!J.íl 1.G0.J 

21i IG70 JS.2!i 2S.250 3. 12 7.25
750 '.171.S fiil 1,35 7!1.•l 104,1 

20 1970 40.75 27.250 J.J0 7.75 
0!14 IOJ'.i,0 Ci!l2. IS íl'.i.7 19G,0 

JO 2270 43.00 29.250 J.G2 0.25 
to:lll IC!l:!.2 7·1�.!J5 !12.l 20!J.5 

:I:? 2G0O 45.25 3 1.2'.i0 3.00 8.75 
11110 1 l •l!l,J ·1i1:1:¡:; !lll.4 22:!.2 

:l-1 2'J IS •17.50 JJ.250 4.00 !l.12 
1:1:¿:1 1 :!tlli.�j H,1,1.!.i!.i 1111.1; 2:11.1 1 

:.hi JJ-10 so.no J'.'.i.250 4.12 !J.!iO 

a 111 I' L' 
-

Incites incites Incites i11cltcs 
111111. ftlll\. rt11H rt1111 

1.32 2.12 2.00 0.2S 
JJ.5 5•1.0 so.nu íi.35 

1.GG 2.50 2.375 0.25 
'12,2 GJ.S 60.32 G.JS
uo 2.75 2.G88 0.2S 
,lfi .:i G9.íl Gíl.2G li.J5 
2.30 3.31 3.250 0.31 
60.4 04. 1 82.55 i.'1 

2.00 J.94 4.000 0.31 
71.1 100,0 �01.(ill '/ .'I 
J.SO 4.62 4.875 0.31 
00.9 117.5 12:J.02 7.IJ 
4.50 5.7S 5.875 0.31 

1 M.J l 4(i.0 14!.J.22 7 ,!) 
5.5G 7.00 7.125 0.J t 

141,2 177,11 1110,!JII 7.IJ 
G.GJ ll.12 8.312 íl.J 1 

l lill.•1 Wti.·1 211.14 º/.!J 
U.G3 10.25 10.G25 0.31 

21'.U 2Gll.J 2G<J.lrl ·, .!J 
10.75 12.G2 12.7S0 0.31 
27:J.11 320.7 J2:l.U5 ., .<J 
12.7'.i 14.75 15.000 0.31 

323.U 374,G 3111.011 7 ,<J 
14.00 lG.75 tG.500 0.31 
35,5.fi ,125,4 4 l !J. 11) 7 ,!] 

16.00 1<).00 18.500 0.31 
41Jli.4 ,1n:!.1i 4fi'l,'l(I ., .'l 
10.00 21.00 21.000 0.31 
457,7. 5JJ,.I 5JJ,.t0 7.!J 
20.00 23.12 23.000 0.38 
sun.o 5íl7,4 50•1,20 �).J 

24.00 27.G2 27.250 0.44 
GO!J.li i0t .7 1:!J2. 1:; 11.l 
2G.25 20.30 2!:J.500 o.so

lilil;,'/ i?.U.7 7,l<J,Jll 12:; 

28.25 JO.SO J t.500 o.so

717,5 774.7 ººº·'º 17.,7 

30.25 J2.SG JJ.750 o.so

71ill,:J 1127.1 057.25 1 :• :¡ 

J2.2S J-1.G!l JG.000 0.SG 
tll!J.1 1111 l .fl '.114.40 l•l.:! 
34.J1 Jli.ílll Jn.ooo 0.!ifi 
lll 1,:i !J:ICi.fi !J(i!i.10 1-1.:1 
Jli.J l J!).00 40.250 0.51'i 

k a 

cuñado&cia 

1t1�:il 

J\STM A 105 • 

DIMENSIONS 

(·j ol v1 of 
holcs bolt circlc 

N: of ,;, d,? In� (·1 drl rir 
holt!� 

1al:irl,n·; d,� p,-, 1111:; 

,� - di, 
inchcs inchr.s talnclrns 

nun 111111. 

0.G<) 3.50 4 
: 7' �, Ull.'1 
0.G9 3.88 
1- •.

(líl·.4 , •• J 

0.91 4.50 ,1 �o_,; 1 l•l.:l 
0.G!J 5.00 

o 
17 -�' 127.11 
0.íl1 5.011 
:�n ,, 14'.l.) 8 

O.O t G.G2 
20.1; 1 Ga.J 8 

0.81 7.ell a 20.li roo:o 
-

0.00 9.25 
n.7. 2:M.'.1 8 

0.llU 10.G2 
?:,.:, :1 1,·1.!J '2 

1.00 lJ.00 
:! � •.. t :i:u,.% 

12 

1. 12 15.25 
211 .fj :Hn.:i 

tí, 

1.25 17.75 
:11, 7 •ViO.íl Jí, 

1.25 20.25
JIJ 514.J 20 

1.JR 22.50
: ! -� . ') �} 11, ,·. 

:>11 

1.38 2·1.75 
:1,l.!l í,lJI.Ji 2·1 

Ll8 27.00 
:: ., . �) 1.11� .. n '.'-l 

1.G2 32.00 
,11.:1 111;, .ll ·2 11 

1.7� :14.50 
,1,1 .. 1 •lfil,.J :?O 

t. 75 37.00 
·14.·1 9:l!J.11 2íl 

, .no J<).25 
,:·¡ _,; !J1 1fi,1) ?H 

2.00 '11.�0 
',0.11 111',4. l 1.i! 

7.00 4J.:;o 
'.,11_1� 11:1-1.'J :,n ./ 

2.12 1:;11i 1-¿ :o.o ll'.l'.,,J!j 104.U 241,J ____ !fl?.:J 1 ,� 1( J . f' 
41i.0O 

10:11.:1:, ,.1.:1 �,. 1 11 111,1:.I\ 
·o

4:? 4550 57.00 41.250 4.62 10.00 ...• 
:?t1Citi l •l-17,11 10"7,75 117,5 27li,2 

Igual _al Código SA I OS do ASME EJoiler Construction . Ta,:ntm!n dispon,lllc:; en acero inoxitlalllo y otros maleroales. 
-1- La prolundidnd de l;i ran,,ra ··L·" no eslá incluida enel espesor .. h .. n1 1?n 1., fongituti .. h ... · � El doamel,o .. J .. C1Juc�nontle al d1.irnelro inlerior de l�bera do espesor $1:indnrd. Para o lros vnlores ver-·riá· gonas 132-133. 

Todas las dimens,nncs �sr:in de �cuerdo con ANSI B 16.5 Y MSS .SP44 cxceplo .. ll .. y ··¡,·· en los lamnño, 
_de 1" ar 

42.31 ttS.-14 47.U0O 
1 lfi•l J 11::i,l,1 11n:1.110 

Same as ASME 
Also av.illable In 

·!· Deplh ol groove 
nor length 'ºh". 

0.G2 Z.12 �Z.75 
l�.!J :,,1.11 1:1:l!J.íl :Jli 

Oollcr Con,;tructlon Coda SA 105. 
st.linless stcel ana 01ner matcrials. 

•L" Is not includcd In thickncss •b" 

.l "J'º dlamaler correspond to lnslde dl.imaler ol standard welght pipa . Fer o ther slzas sae p,,gas 132-133. Al! dlmenslons are In acordancc with J\NSJ 616.5 and MSS SP44 exccpl "b'" and "h'º dlmenslons. Jn slzes 1" lo J'º. 

-



400 y 600 LB. 

BRIDAS WELDING NECK 
CON ORIFICIO 
JU�TA TORICA 

400 & 600 LB. 

WELDING NECK ORIFICE FLANGES 

-RLNG TYPE lDlli,�------

Nominal 
pipe 
slze 

0 

nominal 

1. 

1 1/4 • 

1 1/2 • 

2. 

2 1/2. 

3 • 

4 

s 

G 

8 
·-· - -

10 

12 

1 • 

1 1 /4 • 

1 1/2 • 

2 • 

2 1/2. 

3 • 

4 

5 

G 

8 

10 

12 

Approx. 
welght 

per union 
Peso a pro�. 
por pareja 

Pounds 
Kgs. 

15 
6.8 
17 

7.7_ 
25 

11.J 
JO

13.G
4¡¡ 

21
55
25 
90 
41 

105 
48 

145 
GG

220
100
32G--
140
450 

204 

15 
G.8
17

1.1 

25 

11.3 
JO 

13.G
46 

21 
SS

25
99 

45 
isa

72 
197 

U9 
284 

12!) 
472 

214 
571 

259 

DIMENSIONES 

o JA 
b· 

h· (min) 

inches inches Incites lnches 
n1m. mni. mn,. fllnl. 

4.80 1.049 1.25 J.00 
123,8 2G.G4 31.7 7G.2 

5.25 1.380 1.25 3.06 
133.3 35.05 Jl.7 77.0 
6.12 1.G10 1.2S 3.12 

155.G 40.0!.J J l .i 79.4 
6.50 2.067 1.25 3.12 

IGS.1 52.50 31.7 7!J.4 
7.50 2.4G9 1.25 J.25 

190.S G2.7 1 31.7 02.5 
8.25 J.0G0 1.25 J.25 

209.5 77.93 3 1.7 02.5 
10.00 1.30 3.50 
25'1,0 34.!I 00.9 
11.00 1.50 4.00 
279.4 .... 30.1 101.G 

o 
-e 1.G2 4.0G 12.50 a. . .,

317.S �º� 
.: 41.:J 103.2 
., 

15.00 u-o u "' 1.IJU 4.G2 � r.l u �
J01.0 ·- .... �..e: ,11.r; 117 .'.i u o. 11') u 

�E u :i i 7.50 2.12 - 4_88 
0:44.5 � 3..0 e 5•1.0 12J.0 

<! 
- o> 

20.50 ., ..... .e 2.25 5.38 
520.7 57.J 13G.5 

4.88 1.049 t.25 J.00 
123.0 2G.G4 31.i 7G.2

5.25 1.380 1.25 3.06 
133.3 35.05 J 1 .7 77.8 

6.12 1.610 1.2:; 3.12 
155.G 40. 09 31.7 79.4 

G.SO 2.067 1.25 J.12
IGS.1 5 2.50 31,7 79.4 

7.50 2.4G9 1.25 3.25 
190.5 G2.7 I 31.7 02.5 

8.25 J.0G8 1.25 J.25
209,5 77.93 J 1.-r 02.5 
10.75 1.50 4.00
273.0 30.1 101.G 
13.00 1. 75 4.50 
3:J0.2 •14.·1 1 14.3 

1.00 4.G2 1<1.00 a. 

J55.li 
. " ,t 7 .li 117.5 �o�� 

16.50 U40 V VI 2.19 5.25 
� (0 4J «3 

419.1 - ,_ o.� 55.li 133.3 U a, 11') V 

20.00 �Eo� 2.50 6.00 
suu.o � s ..o c. G3.5 152.4 

<{-o> 
22.00 .,,.....,, 2.62 6.12 
550.0 GG.7 155.li 

Igual al código SA 105 de I\SME Boiler Conslruclion. 
También disponible:; en acero inoxid;tblc y 011 o� m:1-
leri::iles. 

4 La pro(undidad de la r;,11ur., ··L·· no cst.i 111c.:luid;-i en 
el espesor -b .. ni en ·1a longilud ··1,·· 

� El diámetro -J- corresoo11tle al d1,imclro inl�rior de
l�bera do ospo�or sl::indard. P:Hn otro� valore� ver p;\
ginas 132-133. 
Todas las dimensionas o�l:tn C:o acuerdo con ANSI 
816.5, excepto -b·· y ··h- en los·lamai105 de 1"' a 3 .. 

• Igual a bridas de 300 Lb. 

1 -'--· •• ·---.. _, r. ... J •• _..,_ ·---··-· 

·-... - ·#• ----·--·-· ·'- "'--- .... ··-· , __ , .. __ _ 

400 L1 l ASTM A 105 • 

DIMENSIONS 
(.} oí 0 of 

;¡ 111 . r L· hales bolt circíe 
O dr. io� 0 del cir. N.' of 

1 

l;il;idros de pernos holes 
inchcs lnches inches lnches N.' de 

111111. m111. mrn. llHt1. 
incites lnches taladros 

rl\111. 111111, 

1.32 2.12 2.000 0.25 0.G9 J.50 
33.5 54.0 50.00 G.JS 17 _'.j IJ0.!J 
1.GG 2.50 2.375 0.25 0.69 3.88 
42.2 G3.5 GO.J2 G.35 17 .5 90.4 

1.90 2.75 2.688 0.25 0.81 4.50 
411.:) 69.fl íiíl.7.(i r..:1;j lo.,; 

,1 11·1.J 
2.38 3.31 J.250 0.J 1 0.G9 5.00 
G0.4 04. 1 82.55 7 .!1 1 ·, .J 127.0 8 

2.IJ8 3.94 4.00 0.31 0.31 5.88 
73.1 100.0 101 .GO 7_!) 20.G l 4!J.2 8 

J.50 4.G2 4.875 0.J 1 o.a 1 6.62 
00.!J 117.5 123.02 7 .!J 20.íi 1 G0.J 8 

4.50 5.15 5.875 0.J 1 1.00 7.88
114 .3 14G.0 149.22 7.9 25.•1 200.0 

8 

5.5G 7.00 7.125 O.J 1 1.00 9.25 
141.2 177,0 100.9ll 7.!J 2�, .. 1 2J4.!l 8 

G.GJ 8.12 8.312 0.31 1.00 10.G2 12 lü0.·1 20G.4 211. 1•1 7 _!) :>�) _,\ 2G!J.!J 
8.GJ 10.25 10.625 0.J 1 1. 12 13.00 

2 l !U 2GO.J 2G9.!17 7.'I ,11.li 330.2 12 

10.75 - 12.62 12_750 O.JI 1.25 15.25 
273.0 320.7 323.85 7.!J 3 1 .7 J07,J IG 

12.75 14.75 15.000 0.31 1.38 17.75 
323.0 374.G 301.00 7.9 34.9 450.0 16 

G0O Lb 

1.32 2.12 2.000 0.2S 0.G9 J.50 
33.5 54.0 50.00 G.JS 17 .5 00.'.J 4 

1.66 2.50 2.375 0.2S 0.G9 J.88 
42.2 G3.5 G0.32 G3.5 17.5 90.-1 4 

1.90 2.75 2.G88 0.25 0.81 J.50 
40.J 6'J.8 G0.2G G.35 20.G 11•1.3 4 

2.38 J.31 J.250 0.J 1 0.G9 5.00
G0.4 84.1 02.55 7.'.J J 7.5 127.0 8 
2.80 J.94 4.000 0.J 1 0.81 5.88 
73.1 100.0 101 .GO 7.!J 20.G 149.2 8 
3.50 4.G2 4.075 0.J 1 o.o 1 G.G2 
00.!J 117,S 123.U2 7 ,<J 20.G IG0.J 8 
4.50 G.00 5.875 0.J 1 1.00 8.50 

114.3 152.4 14!.J.22 7 .:i 2�.4 215.!l 8 
5.SG 7.4'1 7.12S 0.31 1.12 10.50 

1•11.2 101_!.!J 100.'.JI\ 7.'.J 211.1; 2Gü.7 8 
G.GJ 8.75 8.312 0.31 1.12 11.50 

lüU.4 222.2 211.1·1 "/_!) :m.1; 2!.Jl. .1 12 
8.63 10. 75 10.G2S 0.31 1.25 13.75 

219.2 273.0 2G!J.0i 7.!J J 1,7 J-1!.J.2 12 
10.75 13.50 12.750 O.JI 1.38 17.00
273.0 342.!.J J2J .OS 7,!J J•l.!J 431 .O IG 
12.75 15.75 15.000 0.J' 1.30 19.25 
323.0 400.0 301.00 i.9 J,\ .9 400,!.J 20 

Same �s ASME Ooller Conslrucllon Code SA 105. 
Also avallablc In stainlcss stccl and othcr n1alcrials. 

+ Oeplh ol groove •L• is nol includcd in lhickncss •U• 
nor lenglh .. h ... 

_.:, .. J .. dlamelcr corrcspond lo lnsldc dlameler al sl�nd:ud 
welghl pipe. For a.thcr slzcs scc pagcs 132-133. 
AJI dlmcnslons ;ire In acord;incc wl!l1 ANSI O 16.5 exccpl 
"'b"" ::,nd ""h" dlmenslons In slzes 1" lo 3••. 

• Same a5 300 Lb·. flangcs 

.. 



900 y 1.500 LB. 
BRIDAS WELDING NECK 
CON ORIFICIO 

JUNTA TORICA 

900 & 1.500 LB. 

WELDING NECK ORIFICE FLANGES
------RIN G--1=4"-P-E-J-0-1-N.:i----------- ---------

c...-.---. - �-A.e- c.. • •• _,........_ --�·-· 
,-...._ ,_ , __ .,._, •• •-w- C.., ••-••••-

1 

- ·- -----. -- ····- - ----- -- ------- ---- -· .. - - -

-
900 lb. 

Approx. DIMENSIONES .. 

Nominal welght 
b' pipo per union 

o J.i (111i11) h' 
slze Poso oprox. 

0 por ¡,oreja 
nominal Pounds inches lnche:s Incites lnches 

Kc¡s. mn1. llllll. lllnt. n,1n. 

t. 27 5.80 1.25 3.00 
12 149.2 JU 7(i,2 

1 -1 /4 • 30 6.25 1.25 3.00 
14 150,7 J 1 _., 7G.2 

1 1/2 • 41 7.00 1.25 3.2S 
1g 177.0 J 1 _., 62.S 

2. 71 8.50 1.50 4.00 
32 215.!J 30.1 101,fi 

2 1/2 • 100 9.G2 1.G2 4.12 '-
45 2,1,1.s o � 41,3 t0,1.0 

" 4.1 

3 86 9,S0 "' "'  1.50 4.00 '- "'

JCJ 24 1.3 a...c: Jíl,1 101.G E" 

4 1,tQ 11.50 o � 
u :, 1.7S 4.50 

r;.1 292.1 a. 44 .4 114.J .:; ,._ 
s 

22S 13.75 ... ..o 2.00 5.00 
102 J·lCJ.2 o

" 50.11 127.0 a.., 
G 280 15.00 � ·- 2.19 5.50 .�� 

127 JH 1.0 u "
55,0 1 J!J.7 �u 

475 10.50 -- a. 2.50 6.38 8 u"' 
... 2 l(i ,l(i\l.CJ a. .. r,J,S llil.9 "'..o 

10 G75 21.SO ., 2.75 7.25 
�e� :J<lli �·lli. l G!J.11 104. 1

12 �JO 24.00 J.12 7.80 
J,2 !ill\l.G 7!1.4 200.0 

o m f' L' 

lnche:, lnclte:s Incites. l lnche� 
nu11. mm. 1nrn. ITifll. 

1.32 2.0G 2.000 0.25 
JJ.5 52.-t so.no li.35 
1.GG 2.50 2.375 0.25 
42.2 63.5 G0.32 G.35 
1.90 2.7S 2.688 0.25 
48.J 6!J.O G0.2G G.JS 
2.38 4.12 3.7S0 O.JI 
G0.4 104.0 95.25 7.!l 
2.88 4.88 4.250 0.31 
73. 1 123.0 107.!15 7.9 
3.50 5.00 4.87S 0.31 
00.9 127.0 123.H?. 7,CJ 
4.50 6.2S 5.87S O.JI 

114,3 150.7 14!1,:0 7.CJ 
5.SG 7.50 7.125 O.J1 

.141 .2 190.5 1110.'.10 7.!J 
6.GJ 9.25 8.312 O.JI 

· 1GO.,t 23-1.!J 211, 14 -T.'J" 

8.GJ 11.75 t0.G2S 0.31 
21CJ.2 2<J0.4 2Ci9.117 7,!J 
10.75 14.50 12.15·0 0.31 
2·13_0 :HiU.J n:i.11:.; ·¡ .!J 

12.75 1G.SO 1 S.000 O.JI 
323.0 41!J.I 301.00 7,CJ 

w: w----1 
cuñado&cia 

�ll 
ASTM A 105' 

DIMENSIONS 

(·l of 0 of N.• of 
hole� bolt clrclo hole:s 

(1 do lo, 0 del cir. N.· de 
1nl;ulros do pornos tnladro:i 
incite:, Incite:, 

mrn. mm. 

1.00 4.00 4 
25.4 101.G 
1.00 4.38 4 
25.4 111.1 
1.12 -4.88 4 
28.G 123.0 
1.00 6.50 o 
25A !GS.I
1.12 7.50 8 
2A.G 190.5
1.00 7.50 o 
25.4 190.5 
1.2S 9.2S 8 
31.7 23-1.!J
1.38 11.00 8 
J4.9 2z9_4 

1.25 12.50 12_ 
·-31.7 Jr1.-s-- -- -

1.50 15.50 12 Jll.1 3\)3.7
1.50 10.50 ¡¡; 
:rn.1 4fi!J,!J 

1.50 21.00 20 Jíl. l 533.4

1.500 ll.1. 

1 27 S.08 t.2S J.00 
12 1•19.2 31.7 7G.2 

1 t/4 JO G.25 1.2S J.00 
14 15íl.7 31.7 ili.2 

t 1/2 41 7.00 1.25 J.2S 
19 177,0 31.7 82.S 

2 71 a.so 1.50 4.00 
32 215.9 30,1 101.G 

2 1/2 ioo 9.G2 1.GZ 4.12 
•15 2•14 ,5 '- 41.:1 104.U o -

J IJO to.so " ., 1 .rm 4.62 "'"' 
5!.l 21i(i.7 a."' -17,ii 117.5 

4 200 12.25 E"ti 2.12 4.88 o -

!JI :111.1 u :, 54,11 123.0 a. 
5 J4G 14.75 ... ,._ 2.1111 G.12 

l!i'/ :r,,1.1; ... ..o 7J.ll o 155.G a. -e 
G 4JG IS.SO " 3.25 G.75 

1911 :1:1:1.1 �= n:!.:; 171 .4 uo 

8 71G 19.00 = (J J.62 -- a. 8.38 
J:?5 •111;/,(i � "' !l:?.1 212,7 c.., 

10 1165 23.00 "'..o '1.25 10.00 ., 
529 '.i!M.2

<(� 
l(f/ ,!1 254.0 

12 17!)0 26.50 4.110 t 1.12 
11 lJ fi"l:1,1 12:1.11 202.G 

Igual al código SI\ 1 OS ctu ASME Soilor CoMlruclion. 
Ta,:nbién disponibles en acoro inoxidablo y· olros ma-
teriales. · 

+ La pro!undidact de la r.imir.i .. L .. no esl;\ incluida en
el espesor -b- ni en In lon<Jiluc1 .. h .. . .:, P;irn diámetro .. J .. : Vt!r p,11¡in.1s 1:32-133. Todas las dimensiones es(;'.Jn de acuerdo con /\/�SI 616.5, exceplo "b" y .. h .. en_ los lamaños d•! 1··y·l l/'1 .. 

• Igual a brldns de 1500 Ll i . 

1.32 2.0G 2.000 0.25 1.00 4.00 
33.5 52.4 50.00 G.J5 2S.4 101.G 4 

1.GG 2.50 2.375 0.25 1.00 4.38 
42.2 GJ.S liíl.32 li.J5 2'.i.,1 111.1 4 

uo 2.75 2.GllO 0.25 1.12 ,t.88 
40.3 G!J.8 G0.2G r;,JS 2ll.G 123.0 4 

2.38 4.12 J.7S0 O.JI t.00 6.50 
G0,4 104,0 !J�.2� 7,'l 25.-1 tfiS.t 8 

2.88 4.08 4.2S0 0.31 1.12 7.50 
73. 1 123.ll 107,')5 i.9 20.G 190.S o 

J.50 ¿ 5.25 5.375 O.JI 1.2S 8.00 
00.9 13:J.3 l:Jfi.52 7.!1 J 1.7 20J,:! 11 

4.50 G.Jtl 6.375 O.JI 1.Jíl 9.50 
114.J IG1.!J IGl.92 7.!J 34.!J 241.3 o 

S.SG 7.75 7.62S 0.31 1.G2 11.50 
141,2 l!JG.U 1CJJ.!i7 7.!l 41 .J 2!12.1 11 

G.GJ 9.00· 8.312 O.JO 1.50 12.50 
IGU.4 2211.G 211.14 !J.!i 311.1 317.5 12 
8.GJ 11.50 to.G25 0.44 f.75 15.50 

219.2 2CJ2. I 2fi!l.ll7 11.l 44.4 J!JJ.7 17. 
. 10.75 14.50 12.750 0.44 2.00 19.00 

12/ 273.0 31,0.:J :.12:1.115 11,1 50.U 4ll:!.(i 
12.75 17.75 1-5.000 0.5G 2.12 22.50 
nJ.n 4:.ifl,IJ :llll,1111 1,1_:1 �'1.0 571.!.i ¡¡; ---�--

--

Same os ASl,IE Ooller Conslrucllon Codc SA 105. 
Also av:illable Ir, sl:iinless sleel :ind 011,cr m:ilerlals. 

+ Dcplh of groove .. L .• Is not lncludcd tn lhicknc:<s •h•
nor lcnglh "h" . 

-.el, For (·' "J": Sci, p:iges 132-IJJ. 
All dlmen!'lons are In acordance wllh ANSI 016.5 exccpl 

..b" ono .. h,. d1mcnslons in s1zcs 1 ·• and t t/4°·. 
• Samc as 1 sao Lb. llangcs.



'�-------------------------- --

PREPARACION DE LOS EXTREMOS A SOLDAR 

,.. 1• 

J7 - :t: 2 -
2 2 

O 06"' ± 0.0J"' 
(1.5 mm.± 
O B mm.) 

H J X 

(Bridas Welding Neckl 

-WELDING ENDS
(Welding Neck F1anges)

ANSI Bt6.5. 1973 

,. 
)1 -

l 

n.17 

H 

0 .. 25" 16.J� mm.) 

o.OG·· ± o.ar 
{1,5 nlOl. ± 
o.e inm.J 

La.,s·· 119 mm.1 

J X 

BISELADO PARA ES?ESOR DE. PAílED [ti 
DE. 4.8 MM. A 22.3 MM. INCLUSIVE.. 

BISELADO PARA ESPESOR DE PARED (tl 
MAYOR DE 22.3 MM. 
BEVELEOR WALL THICKNESSES _(I) 
GílEATEíl THAN 0.88 IN. 

BEVEL FOR WALL THICKNESSES (l) 
0.19 IN. TO 0.88 I N. INCLUSIVE 

H = Diámetro exterior de la tubería. 
J - Di:lmetro Interior <.Je la tubcri�. 
t = Es¡iesur de ¡iarc<.J <.Je la tubería. 

H = Nominal outsldc dinmctcr ol pipe. 
J Nomino! lnsl<.Jc dlomctcr o/ ¡ilpc. 
l = Nomin.il w.ill lhlckncss oí pipe. 

0ISEL PAílA SOLDAíl A TU0Eíll/\S D[ ALTA íl[SISTENCI/\ 
BEVEL FOR WELDLNG TO HIGHEíl STRENGTH PIPE 

BISELADO PAílA SOOílE[SPESOíl EXTE.1110íl 

BEVEL FOR' OUTSIOE THICKNE.SS 

0ISELADO PARA SOBRE[SPESOR INTEíllOíl 

BEVEL FOíl INSIDE TfllCKNESS 

OISEL/\00 PAR/\ soonEESPESOíl COMOIN/\DO 

0EVEL FOR coMBINED THICKNESS

139 
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MINIMA LONGITUD ROSCADA PARA BRIDAS ROSCADAS ANSI 

MINIMUM THREAD LENGTH FOR ANSI THREADED FLANGES 

f/i 

A--- �t� �---�---4,twI��·� --- - �--
��-.- i.! -
,,.. � .-;-, f.';J 

fl ... � .. \:.:;.: __ ...i.;.·_'..J' 

CON CAílA HEMOílA 
WITH FEMALE FACE 

CON Ci\111\ f'Afli\ JUNTA TOíllCA 
WITl-1 íllNG JOINT FACE 

CON CAílA CON ílANUílA 
WITH GílOOVE FACE 

1 SO LB. íl.F. 300 LEl. n.r. 400. GOO. 900. 1.500 y 2.500 LO. íl.f. 

MINIM/\ LONGITUO ílOSCAO/\ ·/\· MINIMUN TlfílEAD LENGTII 

sizc 

�1 
ru,111ioal' 

2 

J,'4 

1/4 

1/2 

2 1/2 

J 

3 1 ;2 

4 

5 

G 

IJ 

10 

12 

14 

1G 

,;¡ 

-20 

ISO LO. 

in. 

O.G2

0.62

0.69 

O.O 1

ú.08

1.00

1.12

1.19

1.25

1.31 

1.4-1 

1.5G 

1.75 

1.!M 

2.19 

2.25 

2.50 

2.G!l 

2.00

3.25 

f1l111. 

15,7 

15,7 

17,5 

20.G

22.3

25.•I

28,4

30.2

31.7

33.3 

3Ci.G 

39.G 

4!l.J 

55.G 

57, 1

G3.'.i 

Gíl.J

73,1

82.5

300 LO. 

In. 

O.G2 

0.G2

O.G9

O.O 1

0.00 

1.12

1.25

1.25

l.'14 

1.44 

1.G9 

1 fll 

2.00

2.19

2.3fl

2.50 

2.G!J 

2.75 

2.00

3.25

111111. 

15,7 

15,7 

17 ,5 

20.G 

22,3

20.4

31,7

31,7

3G.Ci

3G.G 

42.9 

4G.O 

50,0 

!;5.G 

CiU.'1 

G3.5 

GIJ.3 

G!l.O 

73,1 

82.5 

/¡()() f_[l_ 

in. 

0.fi2

O.G2

0.1;•1 

O.fl 1

O.fl!J 

1.12 

1.25 

l .]ll 

1.Jij 

1 ,1,1 

l.li'J

1 111

2,IJI) 

2.1'1 

2.:JII 

2.'.ill 

2.li!) 

z.:111 

llllll. 

l'.i,7 

15.7 

17.5 

20.G 

22.3 

28,4 

31,7 

35.0 

39.G 

3G.íi 

•IVJ 

,1G,O 

�u.u 

lill.'1 

GJ.!i 

liO.J 

r.9.11

73.1 

íl2.5

;i 'º"!IÍluú de rosr.;1 inlerior en l.irid;is de l!;U_ JOO y 
400 L.l>. e::: iuu;il ::i las inúic;ida:: en_ ANSI [12 .1 _ 
En hriúas de GUO u,. y 111:1yorcs. 1:i lonuituu <le l:1 hriu:1 
r,11,:rl.� (!XCC!d1:r dr. l:i lon9i1ud par:, ro:.c:is in lcriurc!!; indi
r.:ubs <:n /\NSI 02 .1. 

'Cu;,núo t:!;lfJ ocurre el au11u:11lo de lonf¡ilud de la ru:.c::, 
intr.rior �i�Jul! la_ conicic.J:1t.J del s1.1nU:ucJ Je ru�c;,:. ,:ünt<.::i:.. 
PfJr .cnnsiuuicntc lo!li úifunctros cJc los incrc1111:11lus de 
longilutl ro:;c:iúos son menores que los indic:idos en ANSI 
B2.1 

GOO LO. 900 LO. 1.500 LO. 2.500 UJ. 

in. 

O.G2

O.G2 

0.69 

0.01 

0.00

1.12

1.2'.i

l.:!0

1.Sí, 

I.G2

I .OH 

2.00 

2.25

2.5(; 

2.75 

2.IJII 

3.UG

3.12

3.25 

3.G2 

11111l. 

l '.i.7

15,7

17,5 

20.6 

22.3 

20,4

31.7

35,0

39.6 

41, 1 

47,7

so.o

57, 1 

G'.i.O

Gn.o

73, 1 

77,7

79.2

82.5

91.9

i11. 

o.so 

1.00

1.12

1.19 

1.25 

1.50

1.88

1.62

1.00 

2.12 

2.25 

2.01 

11111\. 

22.3 

25,4 

28.4 

30.2 

31.7 

38.1 

47,7 

4 1, 1 

4 7 .7 

53.0 

57, 1 

,,J.5 

il ,4 

in. 

0.00 

1.00 

1.12 

1.19 

1.25 

1.50 

1.88 

2.00 

2.25 

2 . .'.i0 

2. 75 

J.00

J.J 1 

111111, 

22.3 

25.4 

20.4 

30.2 

31,7 

30.1 

47,7 

50.8 

57.1 

GJ.5 

7G.2 

[J,I_I 

in. 

1.12 

1.25 

1.30 

1.50 

1.75 

2.00 

2.25 

2.50 

2.75 

J.00

J.7.S

J.75

4 .25 

J.UII � J.G2 � 4.7 5

J 25 

J.30 

3.50 

J.G2

4.00

07..5 

05.8 

ílfl.!J 

91.9 

101.G 

111111. 

28.4 

31.7 

35.0 

38.1 

44,4 

50.8 

57.1 

GJ.S 

G9.8 

7G.2 

82 S 

95.2 

107,9 

Thc lenglh of inlcrn:il lhrc:id in cl:iss ISO, 300 and d00 
fl;1ngcs also conlorms to ANSI B2.1. In class 600 and 
highcr r:llcd 11:ingcs, lhe lcnglh lhrough thc hub rnay 
cxccecJ thc lcnglh far intcrn;,I threads in ANSI 02.1. Whcrc 
this occurs thc extended lcngth al intcrn�I lhre:>ds follows 
thc t;,per of thc sland:ird t:,per threads. Thcrefo::,, lhc 
di;unctcrs oí thc extra thrc:ads ;Jrc smallcr th.:in thosc 
shown in ANSf 82.1. 

,. 
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ROSCADO DE TUBERIA PARA BRIDAS ROSCADAS ANSI 

THREADING PIPE FOR ANSI THREADED FLANGES 

PAOJECTION OF THAEADED PIPE END THílOUGH íllNG GAGE .p.. 
-- ---- ---· ---- - - - -

PílQ__'(J�CJ01'1 __ .p_. _QEL FJNAL ílQSCAOO DEL TUílO A TílAVES DEL CALIOíl!: 

ISO y 300 Lb_ 

N.· of turns 

N: vuelt.:is 

400 Lb. 

N: of turns 

N: vuelt;is 

GOO Lh. 

N: of turns p 

lnches 
N: dí! vueltas· nlln. 

----

0.12 
3.05 

o_ 12 
3.05 

900 Lb. ' 1.500 

N: of turns p N_· o( turns 
Incites 

N: dí! vuelt;is rl\lll. N_· de vuelt;is 

3.5 

s 

s 

5 

5 

s 

5 

0.37 
3 'J.4 G 

Lb. 2.500 Lb. 

p N_· oí lurns p 
inchcs inches 

11\lll. N: de vucll:is 11\111. 

0.25 O.SO 
G.35 7 l?..7

0.3G O.SO 
9.14 7 12.7 

0.43 O GS 
10.92 7.5 !G.51 

O 4J 1) li:J 

10.92 7 .� 1fi.'.il 

o.n O.G5 
10.92 7_5 IG.51 

0.4J O.GS 
10.92 7 .5 1 G.51 

O G2 1 00 
15.75 8 25.4 

0.75 1 25 
l'J.05 10 J 1 .75 

---- ------

0.1!) 
1.5 4 OJ 

U.19 
1.5 4.03 

0.19 
1.5 �.03 

0_2:; 
2 5_35 

0.37 
3 9. 4 

0_37 
3 9.4 

0.37 
3 9.4 

0_37 
3 . 'J.4 

o_J7 
J 'J.•1 

O.J7 
J 'J.4 

0.37 
3 9.4 

Us.:ir ro�ca cónica p:ir;:i luberi:is s egún ANSI 82_ 1 _ 
+ Con ob¡eto de llevor el fin:il de la tuheri:i ros c:id:i 

raionablem':nte cerca de (;, cor.:J de la brida es 11ecr.
s;:ir,o cur:11pl,r los si9uientes requisitos: 

.:J) la tuberio que deba s er roscada ;i britlos de GOO Lb. o 
mayores debe ser de Sch. oo· o de mayor espesor de 
p.:ired_ 

b) L;i longitud efectiv;i de rn:;c:i exterior en' el fin:il dt: l:i 
tuberio debe ser nr.ryilr que I;, i11dic;itla en J\NSI IJ2_ 1. 
Cu:incJo se comffrí,cue con C?I c:1lihrc he111l,r;1 el I i11:il 
ros_c.:Jdo de (;¡ tubería dcucr:i proyf!ct:ir 111:1:: allá del 
c::il,ure l:is dis t;inci;:i,; ·• r,. indic;:id;:is en esta t;,lila. i:011 

una tolerancl:i úe un p;iso úc rosc:i_ según ¡,r,,vé /\NSI 
02_1_ 

el
° 
La longitud extr;i rosc:id;, úebc contlnu:ir l;i conicidad 
indicad:i en ANSI 02.1. de modo que el úl;\J11e tro úc l;i 
rosca en el fin:il de l:i tuueria se:i menor que r.l especi
lic:iúo en ANSI n,.1_ 

J r 
.J 

3.5 

3.5 

4 

s 

5 

G 

G 

G 

(i 

G 

0_44 o n 1 1 :11 
11.10 G_5 20.57 10.5 JJ.27 

0.44 001 1 J 1 
11.10 G.5 20.57 10.5 JJ.27 

0.44 0.94 
11.10 7.5 23.00 

1 _44 
11.5 JG.50 

a.so 1.00 1.75 
12.7 8 25.4 14 44.45 

0.62 1.12 2.00 
15.75 9 28.45 16 50.8 

O.G2 1.25 2.37 
15.75 10 31.75 19 60.2 

0.75 
1'J.05 

0.75 
19.05 

0.75 
l!l.O!i 

0.75 
l'l.05 

0.75 
19.05 

Use taper pipe threads per ANSI 132.1. 
In order to bring the end of thc threaded pipe reaso
nably close to lhe lace of the flange. the following 
rcquirements are lmposed: 

a) Pipe to be threaded inlo 11::inges of cl::iss GOO ar highcr 
rating sha(I be Sch. 80 or hcavier In wall thickness. 

b) The length of cxtern:il effective thread on thé pipe enú 
shall be gre:iter lh:in specilied in · ANSI 82.1 _ When 
testcd wfth the st;:ind:ird rlng gage. the pipe end sh:ill 
projcct bcyond the g:,ge by thc distance .p. sr,ccif;cd 
In this table. with a tolcrancc of ene thre:>d pltcli. 
conform to A 'lSI 82.1. 1 

e) Thc extra threads shall conlinue the taper spccificd 
In ANSI 82. I so that thc pitch diameter of the thread 
at thc pipc end Is lcss than spccilied In ANSI 82.1. 
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cuñado&cia 

E(G:iD 
ROSCADO DE TUBERIA PARA BRIDAS ROSCADAS ANSI 

THREADING PIPE FOR ANSI THREADED FLANGES 
ANSI B16.5-1973 

Nominal 
----- ·---pipe·-·· 

size 
0 

nominal 

1/2 

3/4 

1 

1 1/4 

PJ!.Q.,U:CTION_Qf_IHREAO.E.D...f!lP-E-EN-0-lHíl-OIJGH-AING--GA-GE-...P� 
PílOYECCION • P • DEL í-lNAL ílOSCAOO O[L TUIIO A TílAVES O[l C/\LIOíl[ 

... ... - ... 

150 y 300 Lb. 400 Lb. 'G00 

N." oí turns N: of turns N: ol. 1urns 

N.· vur.lt.15 N· vur.lt:,5 N." cJr. vueitns 

-

-

-

-

Lh. · 

p 
lnches 

:nrn. 

-----

900 Lh. · 

N.' ol turns 

N." dr. vur.11:i� 

-

-· ··---

-

-

- . 

p 
loches 

llllll. 

-

-----· 

-

-

-

--------�-

1.500 Lb. ' 2.500 Lb. 

N.' ol turns p N: ni turns p 
inches lnches 

N: �e vueltn5. IIUll. �J ... ele vueltns 11\111, 

�1 
0.25 O.SO 
G.JS 7 12.7 

---------

0.36 O.SO 
9. 14 7 12.7 

1 
0.J J 0.GS

5 10.92 7.5 1G.51 

1 
0 ,IJ O r,5 

5 10.'12 7 ,5 lfi.� 1 

1 

' 

1 

1--·-- - --- --------1 -·------- --
----¡ 0.'13 O.G5 1

' 1 1/2 -

2 -

2 1 /2 -

3 -

3 1 /2 -

4 

s 

G 

8 

10 

12 . 

1J 

IG 

10 

20 . 

0.12 
1 3.05 

�""
J.05 

IJ.l!J 

,103 
' 

- U. t9" .. 

t ,5 -1.03 
-----

OYJ 

1,5 J.íl3 

0.25 
2 6.35 

0.37 
3 9.4 

0.37 
J 9,•1 

0.37 
3 __ .'.!L_ 

0.37 
3 !J.4 

·---

U.37 
:J !H 

0.37 
J !J.'1 

-

- .. 

-

-

-

3 

-

J.� 

J.S

3.5 

4 

s 

5 

·G

G 

ü 

(i 

-
5 10.92 7.5 IG.51 

0.43 0.GS 
-

5 10.92 7.5 16.51 

_ _:_J 0.G2 1.00 
- 15.75 o 25. 4 

----·-· 10.37 0.75 1.25 
!J.4 G 19.05 10 31. 75 

- -
1 - ·- --

0.-1,i O.lll 1 :JI 
11.10 G.5 20.57 10.5 JJ.27 

1 

-0.44 ·O.O 1 1.31 
11.10 G,5 20.57 10.5 JJ.27 

0.44 
1 

0.'34 1.44 
11.10 7.5 23.08 11.5 3G.56 

O.SO
1 

1.00 t.75 
12.7 o 25.4 14 44.45 

0.G2 
1 

1.12 2.00 
15.75 9 28,45 16 so.a 

0.G2 1.25 2.37 
15.75 10 31 .75 19 G0.2 

0.75 

1
l'l,05 

- - -

0.75 
19.05 

- - -
-

0.75 -- -· - -· 

l!}.0� 

O.i5 
- - - --

1!1.05 
---� ----

24 

142 

U.37 
3 !J.4 

Usar rosca cornea p;ir;1 :uheri:is seuún ANSI 02.1. 
+ Con objeto de llev;ir el fi11al ele l;i tubenn rosc:ida 

ra1.onaL,lemente cerc;1 úe l;1 c;ir;i de la brida es necr.
sario cumplir los siguie:1tes requisitos� 

al La tubena que deba ser rosc:ida ;i bridas de G00 Lll. o 
mayores debe ser Úl! · Sch. 00 o ele mayor c�pesor de 
pared. 

b) La longitud _electiv:i de ro:;c;i exterior en el hn:il ch: In 
tuberia debe ser 111.1ynr que 1:i inclicacla en ANSI IJ2. I. 
Cuando se compruebe con el c3Tíhrc hernlira C!I lin;il 
ros_c:Jclo de l:J tuhcria dl!l,l!r:\ proycctnr mtis ;ill:\ del 
c:il,hre l:is clist:i11ci:1!: .¡., • l11úic;1d:.is en e::ta tabla. t:011 
un.i toler.incia ele un p:iso de rosca. según prL?vc /\NSI 
02.1. 

el L;i longitud extra roscad:, clcl,c continu:Jr la conic:iclnd 
111dic:ida en ANSI 02.1. de mo<lo qÚe el úijmetro de la 
rosca en el final de la tuberin sea menor que el c5pcci
lic:a<lo en ANSI n'.l.1. 

G 

0.75 
- - -

l!J.05 

• Use t:iper pipe threads pc-r ANSI 82.1. 
In arder to bring the cnd ol the thre;1<led pipe rcaso
nably close to the !.ice ol the llangc. thc following 
requirements are lmpased: / a) Pipe to be threaded into flanges ol class G00 or higher 
rating shall be Sch. 80 or heavier in wall lhickncss. 

b) Tite lcngth of externa! eflectivc thread on the pipe f!nú 
shall be gre:iter than specilicd in ANSI 82.1. .Whcn 
tesled with thc stand:Jrd ring gagc. thc pipe cnd sh:ill 
praject beyond the gage by lhc dist.ince .p. spccilied 
In this table. with a tolerance al one thread pitch, 
conlarm to A 'ISI B2.t. 1 

c) Thc extra thre:ids shall continu c th e t:ipcr specilicd 
In ANSI B2.1 so th:it thc pltch diamcter al the thre:id 
at thc pipe end is less than specilied In ANSI 82.1. 

--.:. 

-

' 

; 

1 

'

' 

' 

¡ 
' 
l 
' 

1 

, 

; 
'. 

1 
1 

' 
; 
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DIMENSIONES BASICAS 
-- DE LA ROSCA CONICA AMERIC_A_Ñ_A ·P-A-RA-·tusERlA"S. 

BASIC DIMENSIONS, AMERICAN STANDARD TAPER PIPE THREAD 

Fi&WI 

ANSI 82.1 
,-------r----------------------------�---------------,--------,•,ETC

Pitch diom. Handtight c11g:1gement 
Acoplomic11lu con apriete monuol 

Nominal 
pipe 
síze 

0 

Outside diam. 
of pipo 

0 exterior de 
la tuberr o 

Threads 
per 

lnch. 
Hilos 

por 
puluocJo 

Pitch oí 
threod 

Poso de 
ro:;r::, 

J> 

at lieginning of 
cxtcrnal thread 
Oiom. primitivo 
:il comienrn cJe 

l,1 ro�ca exterior 

Length 
Lorn¡itud ' 

ll 

O lame ter 
Oiómetro 6. 

E1 

Vanish 

threads 

Roscas 
Imperfectas 

V nomino! EO 

1/íl 

1 /'1 

3/0 

1/2 

3/4 

1/4 

t/2 

2 

2 1/2 

3 

3 1/2 

4 

lnches nun. n .. lnclics 
I 

r1111\ l11chcs 

0.405 10.3 --27---l--u-,-,:-r,-o I U.'l•ICIII --;i :ic;:,; 
0.5'10 13.] 10 ll O!i'..li . 1_.1117 C1 ,i-¡;,t 

11111\. lnches 

!J.2332 0.1615 

12, 1257 0.22ill 

0.G75 17.1 10 O.US!ili l.'1112 CJCil2CJ 15.5451 0.24U 

0.840 21,3 14 0.071'1 1.01•13 U.750•1 l!J.2G4I 0.32U 

1.050 26,7 14 0.0714 1.01�3 O.%Ti 24.5791 0.339 

1.315 33.4 1 1 t /2 0.0870 2.20ü!J 1.2 t JG 30,82G2 0.400 

1.GGO 42,2 ti 1 /2 0.0070 2.2000 1.5571 39.5511 0.4 20 

1.900 48,3 11 1/2 0.0870 2.20UO l.79GI 45,G207 0.420 

2.375 60.3 11 1 /2 0.0070 2.2000 2.2G!l0 57,G331 0.43G 

2.875 73.0 8 0. 1250 J,1750 2.7195 69,07GI O.G82 

3.500 80,9 8 0.1250 3.1 750 3.340G 84.851 7 0.7GG 

4.000 101.6 8 0.1250 3,1750 3.0375 97.4725 0.821 

4.500 114,3 O 0.t2!i0 3,1750 '1.3344 t I0,0932 0.844 

5 5.563 141.3 O O.l 2 !i0 3.1750 5.3!l07 t3G.9245 0.937 

111111. 

'1.1021 

'.i.iOGI 

G.U!JGU 

0.1200 

O.GlOG 

10.lGOO 

10.GGOO 

10.GG80 

11.0744 

17.3228 

19.4564 

20.8534 

inchcs 

0.3736 

0.49 IG 

O.G270

0.778J 

0.9809 

1.2386 

1.5834 

n11n. 

9,40!)4 

12.4074 

15.92Gt 

19,7721 

25,1 173 

31.4612 

40,21 79 

1.8223 46,2874 

2.2963 58,3253 

2.7622 70.1589 

3.3885 86.0G79 

3.8888 98.7758 

lni:hes 

0.128S 

0.1928 

0.1920 

0.2478 

0.2478 

0.3017 

0.3017 

0.3017 

0.3017 

0.4337 

0.4337 

0.4337 

nun. 

3.2639 ! 'lec¡¡, 
4.0!J71 ·cJ 

4.09711• 

6 294 ti' ¡ih 
• 

6.29411: 11 

7,6632''. 1 nin, 

7 ,6632 ' 6.10 
7 .663Z) 1010 

7 .663�; . 10.is 

11.016<1 IJ.ss 

t t ,016< ¡ 1l.6G 

11.016/ l7,J¡ 

4.3871 11 1,4328 0.4337 1 t,OtGC 19,95 

5.44!)3 130,4120 0.4337 11.0 iG1, 18-ll, 

6 G.G25 1 60.3 O 0.1250 .3.1750 G.4,161 163,7307 0.950 
t-------t----t----4-----i----

21.437G 

23.7!!90 

2'1.3332 

27.0002 

30.7340 

3'1,5•140 

39,Cii40 

46.0248 

6.SOGO 165.2516 0.4337 1 t.016 i 1 •• 
1 8 8.625 219,1 O O.t2!i0 3.1750 O.•IJJG 214,2132 1.063 

10 1 0.750 273.0 O 0.1250 3.1750 10.S453 2G7,0509 1.210 

8.5000 2 t S,9008 0.4337 

10.6209 269,77 t 9 0.4337 

t 1 .0161• 'J 

11 .016) 

12 12.750 323,0 O 0.12!i0 3.li!iO 12.5320 310.3334 1.360 
f-----+----+-----1-----.----·· ---- -----1-----1-----l 

14 O.O, 14.000 355.6 8 0.1250 3.1750 13.7750 349.0050 1.SG2 

12.6178 320.4924 0.4337 t l,OtG 

---.+----+----+-1-, .-0-,G
t 

13.872G 352.3645 0.4337 

16 O.O. 16.000 406.4 8 0.1250 J.1750 15.7625 400,3675 1.812 15.8758 403,2440 0.4337 1 t.01€ 1
. .

-10 O.O. 18.000 457,2 8 0.1250 3.1750 17.7500 450,8500 
20 O.O.

24 o.o.

20.000 SOS.O O 0.1250 3.1750 19.737S 501,3325 

24.000 609.G 0.1250 3.1750 23.7125 G02.2975 

Todas las dimensiones corresponden .i los stondards 
americanos ANSI 82.1 y API standard GA. 
Los· standards amerlconos ANSI 02. t y APt standar'u G/\ 
son. idénticos. 
Tomliién es lo longitud corre:;pondiente al calil.,rc lu!m 
bra de roscas y lo longitud del coliure macho d,:scJe 
el extremo de menor diámetro hosto la cntallacJuro 
de callbraclón. 

Á También el diámetro primitivo en .la entalladura de 
144 ca!ibroclón (Piona do apriete a mano). 

0.4337 ·j l,OH, 

0.4337 11,0 IE., 
. IS,89, 

0.4331 ,1.01c1
s¡_91

: 

2.000 50,0000 17.8750 454,0250 

2.125 

2.375 

53,9750 

G0,3250 

19.8703 504,7059 

23.8609 60G.OG79 

All the dimenslons correspond to the American Stand a· 1.isc 
ANSI 82.1 and API standard 6A. 

/4 . G>¡ The American standard ANSI B2.1 and API standard" ' '· Jr 
are ldent!cal. 1

' 1)
Also length oí thin rlng gago _a':;d°'icñgth írom 9<!\ ii¡;-
notch to small end of plug gaga: · ir 

t:,. Also pltch dlamcter at gaglng notch (hand-tight plai 11.ls1. 
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GE TO ENTER UNTIL NOTCII 
1WITH FIRST THnEAO. 
J TOLERANCE IS :t ONE TUnN 

PLUG GAGE 
CALIOílF. MM:110 

íllNG GAGE 
CAllílílE IIEMflílA 

L CALIOn!: MACHO HASTA OU( Li\ GAG!:. TO GO ON FLUSJI OY HANO . 
. UílA ESTE EMPAílEJAOA CON (L PíllM(íl ST ANOAílO TOLERANCE IS t ONE TUílN 

EL CALIOíl( orne: APílET AílS( ¡\ MANO 
O.NCIA STANOAílO ES :t UNA VUELTA LA fült:íli\NCIA ST i\NOAílO ES -� UNA VUELTA 

:cctive extern;il thread 
sc;i extE:rior efectiva 

¡th 
,ud • 

O\Ol. 

6,703 l 

10.2057 

t0.J5U t 

13.0GOU 

17.JJ3 t 

l!l.9527 

18,3769

19,2151 

' 28.8925 

IJ0.4800 

IJl.7500 

,J3.0200 

Diameter 
Oi;irnctro 

E2 

lnchcs n,m. 

0.3800 9,6520 

0.5025 12.7G35 

O G3i5 1G.1ns 

0.7!) 10 

1.0010 

1.25G3 

1.6013 

1.84 13 

2.J 1GJ 

2.7'l06 

3.4 15G 

J.'l156 

20.1115 

25.4455 

JI ,!l100 

40.6730 

46.76!)0 

58.8340 

70.8817 

86.i567 

99.<5G7 

Wrench make-up lcngth lor 
Interna! thread 

Longitud de rosca Interior. pnr;i 
acoplnmlento con apriete mec;inic:o 

Length 
Lo11<J1t11d 

L3 

inches n1n,. 

2.0219 

4.23•12 

4,234 2 

Oiametcr 
Oijmctrc> 

[3 

inches Jtlfll. 

O 3�GG 9.05íiíi 

o.�c;10 11.nr; 10 

o 1;01r. ,:;,-;nor; 

Overa! lcnglh 
externa! thread 
Lon(litud totol 

el,� rn�c::::, r.xlcrior
L4 

lnchcs ,nrn. 

O.J924 9.%i0 

O 5!l4G 15.1020 

o r;onr; 15.2552 

Nominal perfect externa! threads 
Nomi11ol rosc�do exterior perlecto 

Length • 
L011Cjil111J 

LS 

lnches 

0. líl'l0 

0.2!l01 

0.2%7 

7.Jíl]íl 

7 ,5Jfi2 

Diametcr • 
Oij111P.trn 

ES 
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O 4!ViG 12.5072 
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slzo 
0 

non1inol 

1/8 

1/4 
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O 2500 

O 2�00 
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6 .62G!l 1 . 1 \17J JO. ,i 1 22 _º_· '.J_0_4 _5
-4
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-+-

1 _. 2_,i_s_,1
-+
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0.5J2<J 1 J.5J57 1.S!l04 40.J%!J
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2 1 /2 
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1. 1 sr;J 29.JiCO 5.4G30 1 J8.7G02 
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4 

5 

6 

,143.4975 8.5406 216.!JJ17 0.2500 6.3500 0_.1100 213.8164 2.l4G2 54.5135 1AG25 37 ,1475 0.5250 IG.5350 8 

148.8950 10.6656 270.!JOG7 0.2500 6.3500 10.5297 267,4541 2.3507 5!3.!3110 1.Gi50 42.5•150 10.6500 70.5100 10 

-�s::
3:--_!l_1

:--
s_o_t-1 2_ . _6_6_s_6

-l

3·_2 _1 _. 1_0_6_1_�_0_. _2 _5o_o_..¡ __ 6..:..J_5_o _o_¡ 
12 .5 1 12 J_1_1_. _9 _Jr._,�1

_2_. _5 s_n_1_-1-r. _-1_.a _9 _1 _0_1-1 _.0_1_s_o
--;

_"_1_.G_ 2_ s _o_t-12_. _r._so_o_1_2 _1 _.J _1_0 _0
--i 

__ 12 ___ -1 
Si.1S00 IJ.9156 353.4567 0.2500 G.3500 1J.75!l4 34!3.4003 2.6037 60.16GO 2.00ll0 so.cono 13.!JOOO JSJ,OGOO 14 0 O 

62.2300 15.!3156 404.2SG7 0.2:iOO 6.JSOO 15.7 -169 J!J!l.!l7nlJ 2.0037 7J.24f.0 22000 55.0000 15.'1000 IOJ.OGOO 1r; 0 O 

. G7.JIOO 1 7 .!l1 5G 155.0567 O 2500 G,JSOO 17.7:1-1•1 150.4533 J.OOJ7 70 ,J2GO 2.4000 r.o.!Jr.nO 17.!JOOOI _s_4_.r._,r._.o_o_..
..¡ 
__ 1_u_o_o_.

_.¡ 

� l9.!l15li ro5.05r.7 _0_2
_
5

_
0

_
0

-I-G-.J
-

5
_
0

_
0_¡ 1!J.7:!l!l 500.!JJSU J.20J7 OJ.40(,0 2.GOOO Gr..OAIJO l!J !JOOO ;05_,tr.OO 20 0 O. 

U:!.5500 :!J.!) 15li )07.4�{j7 0.2500 G.J500 2J.G!JG!J ;01 ,!JOOO J GOJ7 !JJ.5GGO J.0000 7G.'.!O!HI ;n !IIHJ(J ;01.nr.nn 21 0 íJ. 

l:i lonuitud del c:iliure m:icho. 
lud L5 desde el exlremo del tulio determino 

más .ill.i del cu:il la form:i de l.i rosca es 
la en l:i crcstn. Los dos hilos siguienles s011 

· '. en l;i rniz. E;, este plano el co110 iormndo 
:
¡'
est:is de la rosca cona el cilindro que forma 
cie ext.erior rfe la 1uberia. LS :. L2 - 2P. 

• /\Isa lenglh oí plug 9�9c. 
• The lcnglh LS from lhe e11d ol 1he µiµe cielermlncs 1he 
-· planc l,eyond which lhe thread lorm Is lmpcrfccl al

thc cresl. The ncxt lwo threacis are pcrfcct al thc rool. 
At lhis plane lhe cene íormcd by 1hc lhrcad cresls 
lnlcrsccts lhc cylindcr íormlng lhc exlcrnal surlacc 
of thc pipe. l5 ·- L2 - 2P. 145 
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-- -----

12.70 ., 
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1 
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--.¿ --- ---- --- --

·-··-¡l?..7rJ 

1'.!.70 '. 

1?..70 
1 

• 40S nml 00S schcdulcs only lor 12·· sl,cs ooul 



CARACTERISTICAS FISICO-QUIMICAS DE LOS MATERIALES 
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CARACTERISTICAS FISICO-QUIMICAS DE LOS MATERIALES 
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MATERIAL SPECIFICA TIONS 

ANALISIS OUIMICO PARA FUNDIDOS ASIM (':,) 
CllfMICAL ANALYSIS fOR ASTM CASIIIIGS ¡•·,) 

Mo 

O 50 ma,. 

O SO mh. 

n 50 m,h. 

0.70/ 1 10 

� 60/ 1 00 

O 50 m,, 

O 50 maa. 

O.SO mh. 

O 50 mh. 

H 00/12 00 

3.00/ 1 1  00 

? 00/IJ 00 

H0/12 00 

e,.

O .aomiu. 

0 40 mH. 

O J5 mj,_ 

O 50/0 80 

o 5010 �o 

1 00/ 1.50 

2.00:2 75 

, 00;6 �o 

8.00/ 10 00 

17 00/21 00 

18 00/21 co

17 00/21 co

18 00/21 00 

Mo 

0.25 mJ,. 

O 25 m,, 

O J5/0 65 

0.45/0 65 

O 90/1 20 

O 4S/0 65 

O 90/ 1 20 

0.JS/0 65 

O 90/ 1.20 

-
-

_2 001) 00 

2 001)_!!� 

Cu. v. 

�.50 in ... O O) mj•. 

0.50 mi,. O.OJ mh. 

0.50 mja -
0.50 ffi>k. -
O SO m,, -
O 50 ffi,).l -
0 50 m.1•. -
O 50 mJ,. -
O 50 m,l.l -

- -
- -

---- ----
- -

w) 

-

-

0.10 

0.10 

o'; 

o 10 

___!L!_!l, 
O 10 

0.10 

-
-
·-
-

Cb. 

-

-

-
-
-
-
-
-
-

-
-
-
-

PAOP1fOAO(S MECAIIICAS 
MfCIIANICAl AEDUIHEMEliTS 

C:1,0¡1 ,Je., ,v:w.:. 
Jcnsllo S1,cnglh 

lnunl 

p �-' 

;u oon 

;o oon 

óS OU0 

70 000 

70 000 

70 000 

70 ººº

90 000 

�o 0011 

i0 0OJ 

;o lJUU 

�9 '""": 

.¡9:? 

�n 

�S.7 

�9.2 

<9.2 

49 2 

�9.2 

6).) 

¡¡¡ J 

.:s..2 

�'•.2 ·----
','í}.UO-) .:!),'.? ---
70 IICJII .:9 l ---- ---

LIHIIIU el,Hll�O El,:,n9. YlclJ Polnl 
(mini 

P S.I. K9.1mnt' ....
(mln) 

Jli ººº :!.) n 

'º ººº :u 22 

)5 000 � .. ci n 

J0.000 :l.1 20 

,n ooo 2J.I 20 --
-10000 ::u 20 

'º 000 211 20 

60 ººº .1� � 18 

ÜOOOO .. ' 18 

)11 ouo i•.I l5 

:JO 1100 :• 1 JS --
)0 000 :!: ! JO 

)1) ººº :?' 1 JO 
t--·--- --- ---

AcJ. 
Atea 

'\ 

(mini 

J5 

)5 

JS 

)5 

)5 

)5 

J5 

)5 

JI 

-
-
-
----

AJ51-Cf8C O 08 1 50 oº' o o� 2 00 9 00/12 00 lü00/21 (X) - - _ .8, C/1 oo m••. ·1u OIJO .t!) :! JU UCoO ,¡. 1 JO -
AJ5t,Cl!20 O 2) 1 50 O 04 O 04 2 00 

.<.J�HCB o JJ 1 ºº O 04 1)0,S or.o 

.<.)�2-LCI O 25 0.50·0�0 O 0·1 O OJS o 'jQ

;,JIHC2 . 
O 25 o su:n R•1 O 04 ·o 0,5 oi;o 

fo--•-·· ---- ·---- --·- ---

,\J��-ltJ U 1� 1) �o:u HO 11 o.; 0045 

• l.1 �111n:1 dtt •;un1t:n1Ju,; 1Jn tf1 ,;, . th, . <:u •t V 1J1:bo 
�,e, du ,,n 1 .... m,h1mo 

� la sum.l do con1cnuJu1 ln' th , íl\, . Cu ¡ ·  \V Uch•: �:,:1 
Je un 1 •,. m;ii1.1mo. 

• l ;:t\ :uun;t de cnnten1u0s tn C:u y W tlt:hc :;-., ,u: un 
tJ 60 ..... 1n:ii1.1mo 
\..i 1,m,:. Je con1en1du1 en t'li . Cu ·, '/'/ IJcln: •,,:, de 

O\lfJ 

12 00/ 15 00 22 00/Zci 00 - -

- - - .. 
- - O .tS O (1!, -

1 00/) 00 - -·---·-- -----· 
;UO'JO0 - - .. 

t 

--- -
' 

·- -· • -
-.. .. 

--·---
-·!. .. -

---·-
70<1'J'J 

,.� ll(t.l 

i1� IJ110 ---
·:u :11;:t - ·--·-··· 
:,1 •H,;J 

.:!J 2 

J!, j' -----
·-:�; -·-----· 
.:•,:! ····- ··-·· 
:::• 

--- ---
)11 (100 �· . lO 

)!. ú01) :;: 2, 

'!:,fllJIJ :-:{. 2J ----·-· 
.:11111, :r: 2, 

-:11 .•J .. .. ,

Thc .unounl ol con1cnU 111 N,. C,. h Cu anJ V mull 
Lo , � � Ul,&1 unum 

.l lho imounl -:,t u,nlcnu '" N1. C1. :� tnJ W mu,1 b4 
, •. ma,1mum 

• - lh• amounl ol ,on1cuu• '" Cu ª"º .� mu11 be o.,o • .• 
. n,a.unu1n. 

-

)5 

JI 

)5 

J� 
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VALVULA DE COMPUERTA CLASE ANSI 150 
-----t-'Y�Q-�-VA-S-f-A6-0-E-¾-TE-R·l·G-R-;-80-N-Ett-APEA-N-ADé), 
---- -------- -- CUNA-SOtlOA--FLE·xrBLt=

Pieza Materiales 

CUERPO ACERO ASTM_A-216 WCB 

VASTAGO ACERO INOXIDABLE AISI 410 

CUÑA ACERO INOXIDABLE AISI 416 

ASIENTOS REVESTIDOS EN STELUTE 

EMPAQUETADURA NON · ASBESTOS

JUNTA FIERRO MALEABLE A-197 CORRUGAOO 

EXTREMOS l BRIDAS SEGUN AISI B 16.10 CLASE 150 R.F

VOLANTE ACERO ASTM A-216 WCB 

1 CEí=iTIFICAClON API. ASTM y MTR 

1 MADE IN CANADA 

ACEROS ALEADOS ASTM A· 217 WC5. WCB. WC7 y 

ACEROS INOXIDABLES ASTM A-351 CF 8M y CF 8 · 

1 

i 

DISPONIBLES. 1 

......________J 

1 OIMa,sI0NES 

/4m 
Diámetro 
círculo 

b po?i. m 

1 
1 

1 

Di;lm_ 
Porl. 

; 

L 

1 ! 
largo I Pe<iora·I 

8uttweld cionos 

! 

kg ''

2 l 152 41 15 7\ 120.1\ 19_1 1 177 8\ 215<Ji 4 l 22.11 
! 2'�
1 3 
: 4 

1 177,8 I 17.51 139.7 19.1 1 190.sl 241.Jl-4----2-s:�-
t-9o.5 I 19.1 1 152.4 19,1 i 203.2 206.31 4 38,1 
228.6 I 23.9 I 190.5 19,1: 228.6 304,81 8 . 58,1 

! 6 25.4 ·I 241 . 3 I 22 .. 1 ; 250.7 4 03.2 I 8 93.o1 279.4 I 
1 342.91 1 8 28.4 1 298.5 1 22.4 

1 

29?.-:--1� 419. 1 i 8 160,6 --
�-----¡ 1 406.4 

482,6 I 
� 0 J0.2 ! 361.9 1. 25.•I 

. 
JJ0.2 ! ,157.2 i 12 2,14_9 ! 

Ir-11-_2_:.-=--=-��-·-__ J=l=.e_i 43_1._8_!_�5-'.�.' 355.61 501.61 12 l347.?_:
533.4 1 1 14 J5.1 �G.Jl_2u._.1 __ J81.0!1?60.2i 12 ls1?.1 · 

,-16- J6.G ·
1 

5J9.!3 1 �8.-l -!06.4 ¡ 1990.1 ! 16 1598. 7 \ 506.91 
, ____ _!_.. __ 

-�(
'1

T� __ L ___ l. .• - -�·J-

.. -- . 



�VE'lAN 

__ _.l.ALVJJLA- D-E-GL..OBO-CLASE-ANSI -150 

TIPO YUGO Y VASTAGO EXTERIOR, BONETE APERNADO 

Pieza Materiales 

CUERPO ACERO ASTM A-216 WCB 

VASTAGO ACERO INOXIDABLE AISI <110 

TAPON ACERO INOXIDABLE A 182 F-ó 

ASIENTO REVESTIDO EN STELLITE 

EMPAQUETADURA NON - ASBESTOS 

JUNTA FIERRO MALEABLE A-197 CORRUGAOO i 

VOLANTE 1 ACERO AL CARBONO A--H 1 

EXTREMOS ¡ 
BRIDAS SEGUN ANSI 8 16. 10 CLASE 150 R.F 

: CERTIFICACION API. ASTM y 1\1TR 
1 MADE IN CANADA 

ACEROS ALEADOS ASTM A-217 WCS. WC6. WC7 '! 

ACEROS INOXIDABLES ASTM A-JS 1 CF 8M y CF 8 

DISPONIBLES 

DIMENSIONES 

/4 
Oiámetto 

cfroJlo Diám. Lan,¡o Perlara-

o b �- P1i r1. L Bucrweld ciones m 

2 165, 1 25.4 127,0 19, 1 292.1 524.5 8 

3 209,6 31 .8 168. 1 22. 4 355.6 640.1 8 

4 273, 1 38, 1 215,9 25.4 431,8 795.0 8 
6 355.6 47,8 292, 1 28.4 558.8 1 079 ,5 12 
8 419, 1 55,6 349,3 31,8 660,4 1290,J 12 

kg 

48.5 
1 79,4 
139.7 
335,7 
549,8 

.. 



VALVULA DE RETENClON CLASE ANSI 150 
fj-Fv-SWWG-cr=,1=cK�HP\ttS()nORIZOMT AL y-'

v

EHTlO�:-
------------ ··-- ---·-···---------·-

Pieza Materiales 

CUERPO ACERO ASTM A-216 WCB 

CHAPALE:A ACE;:.o INOXIDABLE AISI � 10 

.,_-,'"\ .. PASADOR ACERO INOXIDABLE AISI 416 

ASIENTO REVEST!CC EN STELUTE 

JUNTA FIERRO MALEABLE A-197 CORRUGACO 

EXTREMOS BRIDAS SEGUN ANSI 8 t 6. 10 CLASE t SO R. F . 

�-

CERTIFICACION API. ASH.,1 y ,\lTR 

MAOE IN CANADA 

ACEROS ALEADOS ASTM A - 217 WCS. WC6. WC7 y 

AC�ROS INOXIDABLES ASTM A-351 CF SM y CF 8 
DISPONIBLES. 

DIMENSIONES 

/4m 
Oi.ámotro 

circulo Oiám. L.nrgo Perlera-

o b peri. �rl. L Buttweld 00086 

1 

2 165, 1 22.4 127,0 19, 1 215,9 469,9 I 8 

2"· 190,5 25.4 149,4 22.4 241,3 sos.si 8 

3 209,6 28,4 168. 1 22,4 282,4 575,3 8 
4 254,0 31,8 200,2 22,4 I 304.8 704,9 8 

6 317.5 I 36,6 269,7 22.4 403,3 919,5 12 
8 381,0 41, 1 330,2 25,4 419, 1 1149 ,4 12 
10 444,5 47.8 387,4 28,4 457.2 1379 ,2 16 
12 1 520,7 50.8 450,9 31,8 501,7 1610,4 16 

1 

.. 

Kg 

1 

1 29,9 
39,0 
55,3 

91,6 
156,0 
267,6 
438.2 
587,4 

., 

• 

•, 



VA LV U L_A O_E_G_QME-UEilIA-CL-ASE-A�-S-�00--

- YU_ G_Q_'t._VASTA-GO EXTERIOR, BONETE APERNA0O,

CUNA SOLIDA FLEXIBLE

Pieza 

CUERPO 

VASTAGO 

CUÑA 

ASIENTOS 

EMPAQUETADURA 

JUNTA 

EXTREMOS 

VOLANTE 

Materiales 
- - -·-·-

ACEf-JC.1 t.:;-;-1.1 A-216 WC8-- - -
ACERO INOXIDABLE AISI 4 10 

ACERO INOXIDABLE AISI <1 IG 

REVESTIDOS EN STELUTE 

NON - ASBESTOS 

·-

FIERRO MALEABLE A-197 CORRUGACO 

BRIDAS SEGUN AISI B 1G. 10 CLASE t 50 R.F. 

ACERO ASTM A-216 WCB 

CERT!F!C;,.c:oN API. ASH:1 y '.1TR 

MADE IN CANADA 
-- - ··-

ACEROS ALEADOS ASTM A - 217 WC5, WC6, WC7 y 

ACEROS INOXIDABLES ASTM A-351 CF 8M y CF 8 

DIMENSIONES 

DISPONIBLES. 

----··- ··---

: 

1 

7 

1/4 
Oiámotro 

cfrculo Didm 1 Largo Perfora-

o b ciono-s kg m porl. Porl 1 BurtHOld 

\
1 1 . 

2 165, 1 22.4 127,0 19, 1 1 215,9 469,9 I 8 29,9 

2''7 190,5 25.4 149,4 22.,1 i 241,3 505,5 i 8 39,0 

3 209,6 28.4 168. 1 1 22. -l ! 202.4 575.31 8 55.3 

4 254,0 3 1 .8 200,2 22.,1 1 304,8 704_g 1 8 91 ,6 

6 317.5 36.6 269,7 22.J 1 403,3 919_5 ¡ 12 156.0 

8 381,0 4 1 . 1 330,2 25.4 i 419, 1 1149,4 12 l 267,6
10 444,5 1 457,2 \ 1379,2 I 16 438,2 47,8 387,4 28.·• 1 
12 520 7 50,8 450,9 3181501.7 161 0.tt i 16 587,tt 

r:--'-,>�:::;:;:-x:1- '......!-;:::::;..-:;:::_,e;:::..._--rl�,11 
______ J-



VALVULA DE GLOBO CLAS_E ANSI 300 
------r·-·l:JGG-Y-VASTAGuc=X-Tl="RlO

º

R;-B-o N ET E AfJERNAD o . . . . - -·-· . -- -···- - -- - - ·-. . . - - .... - - ... 

Pieza Materiales 

CUERPO ACERO ASTM A-216 WCS 

VASTAGO ACERO INOXIDABLE AISI 410 

TAPON ACERO INOXIDABLE A 182 F� 

ASIENTO REVESTIDOS EN STELUTE 

EMPAQUETADURA NON - ASBESTOS

JUNTA. FIERRO MALEABLE A-197 CORRUGACO 

VOLANTE 1 ACERO AL CARBONO A...J.7

EXTREMOS BRIDAS SEGUN AISI 8 16.10 CLASE 150 R.F. 

CERTlFICACION API. ASTt.1 y �.HR 
1 MAOE IN CANAOA 

ACEROS ALEADOS ASTM A - 217 WCS, WCB, WC7 y 

ACEROS INOXIDABLES ASTM A-35 l CF 8M y CF 8 

DISPON!S!..ES. 

-

DIMENSIONES 
... 

z 
1 lº"'"""' 

circulo Qijm 
1

largo Porlor.i-

m o b po<f. Porl. L Bunwokl cienos

2 22,4 127,0 19. 1 91.9
1444,5 420.4

1 8 
''3 28,4 168.1 22.4 127.0 1 510,5 469.9 8 

4 _31,8 200,2 22,4 157.2 1 629,9 580.4 8 
6 36,6 269,7 22.41 215,9 1 750.6 684.51 12 

kg 

31.8 
56,2 

1 88.5 
163,3 

.. 1,

·-



1 

VALVULA DE RETENCION CLASE ANSI 300 

TIPO SWING CHECK PARA USO HORIZONTAL Y VERTICAL 
-- - --- --------- ---�-- - ---- - ----

Pieza Materiales 

CUERPO J(;¿Ro ASTM A-216 WCB 
. .

CHAPALETA ��ERO INOXIDABLE AISI 410 

PASADOR ACERO INOXIDABLE AISI 416 

ASIENTO REVESTIDO EN STELL!TE 

JUNTA FIERRO MALEABLE A-197 CORRUGAOO 

EXTREMOS BRIDAS SEGUN ANSI B 16. l0CLASE 150 R.F. 

CERTlFiCACION A?I, ASTM y MTR 
MADE IN CANADA 

�CEROS ALEADOS ASTM A· 217 WC5. WC6, WC7 y 
.. ·----- ·- - - . 

ACEROS INOXIDABLES ASTM A-351 CF 8M y CF 8 

DISPONIBLES. 

1 

... 

DIMENSIONES 
' 

:plg Oi;i.metro 1 
circulo 

1 mm o b pod 1 

1 

22,41 121.ol 2 165, 1 
3 209,6 28.4 1G8.1 1 

4 31.8 1 
1 

254.0 200,2 1 
6 1 317,51 36,61 269. 7 I 
B . 

1 ·33, .o 1 41 ' 1 1 330.2 I
10 1 444,5 47,8 387,4 j 

Oi;im 

Pt:rl 

19.1 
22 . .¡ ·¡ 
22.-1 ! 

1 
22.4 1 

25 . .\ J 

28.-:l ! 

i 
¡ : 

1 1 Largo ¡ P eriora-
1 

L 1 Burtwcld c1onos 1 kg 

2G6_7 I 
: 

157 5 ! 
317.5 1 190.51 
355_51 222.3 I 
-1-1-1.s l 289.G 1 

1 

335.J ! 533.•I I 
622_3 I 374.71 

8 

8 

8 

12 
12 
16 

1 2•\. 0
1 

1 43.5 1 1 

! 62.1 I
1121.6 I. ' 

! 211.8:
i 308 . .\ 1 

-r

� ·· 

-·-

__ l 

.,-·+ 
t.,_. -----j 

¡__ ___________ � 



------

A 

A 

------------ --------

t T 
OIAMETf�O 
NOMINAL 

-Y Je 1112 

t 
Y'-

Accesorios j� 
Codo 9QQ ( radio largo) 

OIAMETRO EXTEíllOR 
A BISEL 

CENTRO A EXTREMO 
A 

·ESP"é$0ñ
DE PARED

STAIIQAAQ SCH !Olx; 

0.84 

1.05 

1 21.30 1.50 l 38.10 1 2.77 3.73 

2G. 70 �8.50 , 2.07 J.91

-

-

,-. 
1 

1 
1 1. 12 • 1 

1 

-----'-------------+-----------
1 11 1 1 

1 

ASTM A-234 WPB 

SIN COSTURA, 
SCHEDULES 

, STAN OARD Y 80, 
EXTREMOS 
BISELADOS 

ASTM A-234 WPB 
SIN COSTURA, 

SCHEDULES 
STAN OARO Y 80, 

EXTREMOS 
BISELADOS 

1 1.32 33.40 1.50 38. 1 O 3.38 · 4.55 

1 \/•

111::

2 1 

1 

-+--�_::_� __ ¡_:_:_::_:_--l ___ : :; _1_:_:�� _II _�;_: ;�--�-�- ': 1 J2.38 1 60.30 3.00 76 20 3,91 5,54 j
2.88 1 73.00 3.75 95.20 ! 5.16 7.01 ! 

. -

. 2"<

3 

4 

5 

6 

8 

i 
i 

1 
¡ 

3.50 1 88.90 4.50 l 114.30 1 5,49 7,62 ' 

1 1 1 
' -

4.50 · 114.30 6.00 . 152.40 ! 6,02 8.56 i

5.56 i 141.30 7.50 1 190.5-0 1 6, 55 9,53:'.

10 10.75 l 273.00 15.00 1 381.00 ; 9.27 -12.70' 
--------------;----�-----------1---,

12. ,5 ! 323_90 rn.oo 1 457."2? ___ L 9.53 1 ,_�:!º!:12 1 

OIAMEíRO 
NOMINAL 

1 

112 . 

JI• 

1 

1 "
'

1 11::

2 1 
2"'

3 
d 

5 
6 

8 
10 

12 1 

OIAMETRO EXTERIOR 
A BISEL 

1 -

0.84 1 21.30 

1.05 1 26.70 

1.32 33. 40

1.66 1 42.20 
1.90 1 48.30 ! 

2.38 1 60.30 

2.88 ! 73.00

3.50 1 88.90 
4.50 1 114.30 

5.56 1 141.JO 

6.62 1 168.30 

8.62 1 219.10 1 
10.75 1 273.00 

12.50 1 323.90 
1 

' 
,¡ 

Codo 452 ( radio largo}¡ 
.... 

1 ESPÉSOR1 CENTRO A EXTREMO 1 DE PAREC'

A 

O.G2 1 

0. 44 1 ' 
1 

0.88 1 

1.00 1 
1.12 1 
1.38 1 
1. 75 1
2.00 1 
2.50 1 
3. 12 1
3.75 1 

5.00 1 
1 6.25 1 

7 50 i 
1 

1 SIAIIUf.1'0 SCII g,',/, 

15.UU 2.77 3,7, 

11.00 2,87 3.9 
__ , 

22.20 3.38 4.SJ
, 

25.40 3,56 4.E,
- --·-· ---, 

28.60 3.68 s.c:-

34.90 ! 3.91 5.!i 

44.40 5.16 7.1¡ 

50.80 5.49 7_1J 
- -i 

63.50 6.02 8, i
-,

79.•tO 6 ;$ g j 

'JS.20 !. 7 :�: - ---��'

127.oo l u.1n l 12 .. 1 

____ , __ . - ... �- -·-; 
G.27 i 12l15íl. 70 

. ____ : __ ... -··. 
190.50 

. -
! ' 9.SJ ! 12j

_____ ,

r-

i 
E 

-l 



______________ A_c_c_e_s_o_ri_o_s__J]fí 

A 

OIAMETRO 

NOMINAL 

D 
112 

JI• 

1 

A 
1 "'

1 ,r:

2 

2"'

3 

4 

ASTM A-234 WPB 

SIN COSTURA, 

5 

6

SCHEDULES ; 8
STAN DARD Y 80, 

B
º 

EXTREMOS 
BISELADOS 12 

OIAMETRO 

NOMIN1\L 
1 

E� c�·-1::D 
T

\ D : '.

111 

J.'• 

ASTM A-234 WPB 

SIN COSTURA, 

SCHEDULES 

STAN DARD Y 80. 

EXTREMOS 

BISELADOS 

' 

1 

1 

1 

1 
111.I. 

1 11-:

2 

2 "�

3 
4 

5 
6 
8 
tO 

12 

1 

1 

1 
1 

1 
1 

1 

1 

¡ 
1 

1 

i 

1 

1 

1 

1 
1 

1 
1 
1 
1 

1 

1 
1 
1 

1 

1 
1 

1 

1 

1 

·--- ---- - - ---- �-

Codo 9u� ( ·radio corto ) 

OIAMETRO EXTERIOR CENTRO A EXTREMO ESPESOR 

A BISEL A 
DE PAREO 

STAIIOAAO $CH 80/H 

1 1 2,77 3,73 

1 1 2,87 3,91 
1.32 33.40 1 1 25.40 3,38 4.55 
1.66 42.20 1 1 ,,. 1 31.70 3,56 4,85 
1. 9(} 48.30 1 1 "' 30. 10 3.60 5,00 
2.38 60.30 2 50.80 3,91 5,54 

1 

1 2.88 1 73.00 2"' 63.50 5, 16 7,01 

3.50 1 88.90 1 3 1 76.20 5,49 7,62 
1 14.50 1 114.30 4 1 101-60 6,02 8,56 

5.56 1 141.30 5 1 127.00 6,55 9,53 

6.62 1 168.30 6 1 152.40 7, 11 10,97 

8 62 219 1 O 8 · 203 20 8 1 G : \ 2 70 1 

10-75 1 273.00 1 10 1 254.00 9.27 . 12,70 1 1 

1 

1- 1 12. 75 1 323.90 10 304.80 9,53 12.70 

Casquete 

OIAMETRO EXTERIOR CENTRO A EXTREMO ESPESOR 
DE PARED 

A BISEL E s r ANOJ\ílO i ',C)I �·�x s

0.84 1 21.30 100 1 25.40 1 2.77-¡;;
-

1-05 1 26.70 1.00 1 25.'10 2,87 1 3, ') 1

1.32 1 33.40 1.50 1 38.10 3,38 1 4.55 

1-66 1 42.20 1.50 1 38.10 J.5G ,.l,()'.j 

1.90 1 48.30 1.50 1 38.10 3,68 5,08 
1 

2.38 1 60.30 1 .50 38. 10 3,91 5.54 

73.00 1.50 38.10 5, 16 1 7,01 2.88 1 

3.50 1 88.90 1 2.00 1 50.80 5,49 7,62 

4.50 1 114.30 2.50 1 63.50 6.02 8,56 

5.56 1 141 .JO 3.00 79.20 6,55 'J ,53 

6.62 i 168.30 1 3.50 1 88.90 1 7, 11 l 0,97
1 

1 12.70 8.62 1 219.10 4.00 101.60 8, 18 

10.75 ! 273.00 1 5 00 ¡ t27.00 9.27 12. 70

1 

1 12,70 12.50 1 323.90 6.00 
1 

152.40 9,53 
1 

1 1 



--

T I ,·
o 

__.J 

ji ; ¡ __ 
en ¡ H
T)LJ_ TT�
u 

01 

o 
T 

1 • • ! 
11 1 

1 1 : 1 

�1
H 

� Tl,, . .  --

i.
.

r----
01

R 

ASTM A·234 WP8 

SIN COSTURA, 

SCHEDULES 

STAND DAf\O Y 80, 
EXTREMOS 
BISEU\OOS 

Accesorios 1� 
EDLJ_CCIONES_CQNC.ENIBJ.GáS __ y_E:XC.EN-filLCAS ¡..--

1 

1 
1 

i 

. . 1 " 
i EXTRE;v10 A OIA.'v1ETRO 1 OIAMETRO EXTERIOR A BISEL ESPESOR 

j EXTREMO DE PAREO ;' . NOMINAL ' 
.SlA.'lCAAO I SCH 8<YXS' 

1 

:XT. GRANDE 
1 

EXT. CHICO 1 
H i 1 

J'"x"� i 1.05 1 0.84 1 1.50 1 2.6.7 H-��' 
J-•x ¡,� ,. 1.05 0.68 i 1.50 1 2.87 .'.Jl 

1 x i" 
i 1.32 1.05 1 2.00 3.38 1 4,55 < 

1 X "7 i 1 1 2.00 3.38 1 4.55 1.32 0.84 
1 '"x 1 i 1.66 1.32 1 2.00 1 3,56 1 4,85 
1 '"x ll• l 1.66 1.05 i 2.00 3.56 - 1 4,85 
1 '"x ,.7 ' 1.66 0.8'1 1 2.00 3.SG I· 4,85 1 

1"·x� ! 1.90 1.66 1 2.50 3.68 i 5.08 ·¡ 
1 '"x 1 1 1 .!JO 1.32 ' 2.50 J.68 1 5.081 
t "7xJI• : .90 1.05 ¡ 2.50 3.68 1 5.08
1 "7x 1" 

1 1.90 1 0.34 2.50 3.68 1 5,08
2x 1 '12 2.33 i 1.90 3.00 3.91 1 5.54 1 ; 

2x 1 11• 
; 2.38 1.66 3.00 3.91 1 5.54 ; 

2x1 ¡ 2.33 1 1.32 3.00 3.91 1 5,54 
2xJ" ! 2.38 1 1.05 3.00 3.91 1 5,54 
2'·7x: 

' 2.88 1 2.38 3.50 5.16 1 7.0 1 
. - - - - .. 2'·.<:'· �--� 1 ')0 ·---� :J.1·.• . . JI '
---·------------;.Gü-----3-·50 5.i6 ; ?JJi -! 2' ::,. ¡" 2.=3 

----------------------------;--·-· 1.32 3.50 5.16 i 7,01 2";x t 2.88 
3x2•·; 3.50 
Jx2 3.50 
3x 1 '" 3.50 
3xt'' 3.50 
3xl :: se 

4x3 <! 50 
Jx2' = ..i. se, 
4x2 -! so 

4X 1 ,-; J.50
5x4 5.56 

2.88 
2.38 
1.90 
t .GG
1 .32 

. 3.50 ·- 1-·5_-49 7,62 
3. 50 5.J9 7.!i2
3.50 5.49 7,62 
3.50 5.49 7,62 
3.50 5.49 7,62 

3.50 4.00 6.02 8.56 ='. ---- -----'--------'---------
2. 8 S 4.00 6.02 -.B.56 
2.38 4 00 6.02 8, 56 1 

1.90 4.00 6.02 8.56 
4.50 5.00 6.55 9.53 

o
� = 5.56 

3 5.56 
4.00 
3.50 

5.00 6.55 -----
5.00 6.55 

9.53 
9.53-: 

1 
1 Sx2'·7 

5x2 
GxS ---¡

Gx<1 

. -

1 

1 
i 
1 

5.56 
5.56 
6.62 
13.62 

a.G2 1 

fJ.G2 i 

a.G2 1 ------·
IQ 75 1 

-

5.56 ! 6.00 8.18 1 12. 70 

4.50 1 6.00 8.18 1 12. 70 

4.00 1 6.00 8.18 12.70 -
8.62 7.00 9 27 12. 70 1 



Accesorios IKJ 
TE 

-
OIAMETRO OIAMETRO CENTRO A EXTREMO ESPESOR 
NOMINAL EXTERIOR 

\ 

DE PAREO 

A BISEL e M 
STANOARO 5Cll 80/XS 

11',! 0.84 1.00 1.00 2.77 3.73 
Y< 1.05 1. 12 1. 1 2 2.87 3.91 

1 1.32 1.50 1.50 3,38 4 SS 
1 11• 1.66 1.88 1.88 3,56 4,85 

1112 1.90 2.25 1 2.25 3,68 5,08 

2 2.38 2.50 2.50 3, 91 5,54 

2112 2.88 3.00 1 3.00 5.16 7,01 

3 3.50 3.38 3.38- 5,49 7,62 

.i 4.50 4.12 1 4. 12 6,02 8,56 

5 1 5.56 4.88 1 4.88 1 6,55 9 .. 53 

G 6.62 5.62 1 5.62 1 7, 1,1 10.97 
--· -·-

ASTM A234 WPB 
SIN COSTURA. 

SCHEDULES �! -----Ó--------------+--------1j
;-

8_._18_·
,

1 _1_2._70_ 
STANDARDY80, 1 9.27 12. 70 

1 

7 00 8 1 8.62 7 00 

EXTREMOS l-----'----�-------------;----�

1

-----,---
9 .53 12.70 

BISELADOS L__ ___ __JL_ ___ ---'----------�--�-

10 1 10.75 8.50 8.5,0 

12 1 12.75 10.00 10.00 



-----· - -
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- ----------

t r --i--::r-r 
OIAME+RO- .. 

NOMINAL 

-l. --

[ t 
. .,,.... 

-�- - D 11'2 

1
/' 

/ 
1 

A 
1 

Y< 

,- 1
1 

1 1 ,,.

1 1 •11 

2 

1 2"2 
! 
1 3 
1 4 i 

ASTM A-403 
5 

TIPO 316L 6 
SCHEOULES 1 8 

1 Os Y 40s. ¡ 10 
EXTREMOS i 12 BISELADOS 

! OiAMETRO

ASTM A-403 
TIPO 316L 

SCHEDULES 
10s Y 40s, 
EXTREMOS 
BISELADOS 

1 

i 

i 
; 
1 

1 
1 

1 

f 

·-

NOMINAL 

H:! 

!,'l ' 

1 
1 ,,. 

1 112 

2 

2"<

J 
,t 

5 

'3 

u 

10 
12 

1 

1 

1 

1 

1 

! 

i 

1 

1 
1 

1 
1 

1 

QIAMETRO EXTERIOR···-
A BISEL 

1 0.84 1 21.30 
1 

1.05 1 26.70 

1.32 1 33.40 
1.66 1 42.20 
1.90 1 48.30 
2.38 ! 60.30
2.88 ·¡ 73.00
3.50 1 88.90 

4.50 1 114.30 

5.56 1 141.30 1 

6.62 1 168.30 
1 

8 62 219.iO
1 O. 75 ! 273.00
12.75 l �?3_.�o

OIAMETRO EXTERIOR 
A BISEL 

0:84 1 21.30 
1.05 1 26.70 
1.32 1 33.40 
1.66 1 42.20 
1.90 1 48.30 
2.JA ! i:;0 _30
2.88 1 73.00 

-

Accesorios Jfj 
Codo 90Q ( radio 1arg 

-- CENTR·O A-EXTREMO- ESPESG·. 

1 

1 

1 1
1 
! 
¡ 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 
1 

1 
1 

1 

f'•� 

1.50 

1 .12 

1.50 
1.88 
2.25 
3.00 
3.75 
4 so 
6.00 
7.50 

9.00 
12.00 
15.00 
18.00 ·- ---

A 

1 
1 

1 

1 

1 

1 

1 
i
1 

1 

1 

/ 

..,..,�.

38.10 

28.50 

38.10 
47.60 
57.10 
76.20 
95.20 

114.30 

152.40 
190.50 

228.60 
304.80 
381.00 . 
457.20 

DE PARE-
SCH 10S SCl 

2,11' 2 
2. 11 2. 
2,77 3,; 
2,77 3,' 

1 

2,77 3,: 

2.77 3_; 
3,05 S;'

3.05 5: 
3,05 51;,

3,40 6!; 

3,40 7 

3.76 e. _

4, 19 9' 

.4.57 g 

Codo 45Q ( radio !arg; 
... 

CENTRO A EXTREMO ESPESG 
DE PARf 

B SCH tOS SCh 

0.62 1 15.88 2. 11 2 

0.44 1 2 11.00 2.11 

'· 
j 

1 
' 

0.88 22.20 2.77 3 

1.00 25.40 2.77 3 

1. 12 28.60 2,77 3 

1.38 34.90 2.77 3 

1.75 44.40 3,05 5, 

J.50 1 88.90 _· 1 2.00 1 50.80 3.05 s· 

11.50 1 114.30 1 2.50 63.50 3,05 6 

5.56 1 141.JO 1 J.12 79.40 3¿(0 6; 

6.02 1 168.JO 1 J.75 _(J_s-:20 J,,10 7 -
1 219. 10 1 

8 8.62 5.00 127.00 J.76 -
1 

1 1 9 10 75 ¡ 273.00 6 25 150.70 <l. 19 
l

i 
1 1 

4,57 9'12.50 ! J2J.90 7 50 190.50 
i 1 
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ASTM A-403 
TIPO 316L 

SCHEDULES 
10s Y 40s, 

EXTREMOS 
BISELADOS 

DIAMETRO 
NOM,NAL 

J/-4x1n 

)/"x)/ª 

1 x.lJ• 
1 x'12 
t "'x 1 
1 11 .. xll• 
l 11"'x112
1 '12x 1 '" 
·1 '"x 1
1 '12XJ" 
1 '"x ,::z 
2x 1 ,n 
2x1 '" 
2x1 
2x'" 
2'nx: ·--- .. '. 
2 ·x 1 

i 2 ,.:X 1 , .•
2•nx 1 

' 3x2'12 

3x2 
Jx 1 ,:: 
Jx 1 , .•
3x1 
4x3 
�x2"-:; 
4x2 
dxl 'n 
5x4 
5x3'n 
5x3 
5x2' 12 

5x2 
6x5 
Gxtt 
6x3' ..,
GxJ 
6x2'12 

8x6 

8x5 
8x4 

8xJ'·' 
10x8 
10x6 
IOxS 
!Qx4
12x10

1 12xo

l ;2x6
1 12xs
1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 1 
! 
í 
1 

1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 
1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 
1 

1 
1 

1 

1 

! 

1 
1 
1 
i-

OIAMETRO EXTERIOR A BISEL 

EXT. GRANDE 
1.05 
1.05 
1.32 
1.32 
1.66 
1.66 
1.66 
1.90 
1.90 
1.90 
1.90 
2.38 
2.38 
2.38 
2.38 
2.88
... ,. -

2.66 
2.88 
3.50 
3.50 
J.50
3.50
J.50
4.50
-1.50
J.50
4.50 
5.56 
5.56 
5.56 
5.56 
5.56 
6.62 
6.62 
6.62 
6 G2 
6.62 
8.62 
8.62 
8.62 
i3.G2. 

10.75 
1 O 75 
10.75 
10.75 
12. 75
12.75
1 2.75 ---
12. 75

1 

1 
1 
1 
1 

1 

1 

1 

1 
1 
i 
1 
1 

1 
1 

1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 

EXT. CHICO 
0.84 
0.68 
1.05 
0.84 
1.32 
1.05 
0.84 
1.66 
1.32 
1.05 
0.84 
1.90 
1.66 
1.32 
1.05 
2.38 
. -,.::O
' - -. ·ºº 
1.32 
2.88 
2.38 
1.90 
1.66 
1.32 
J.50
2.88
2.38
1.90 
4.50 
4.00 
3.50 
2.88 
2.38 
5.56 
4.50 
4.00 
J.50
2.88
G.G2
5.56 
4.50 
4.00 
8.62 
6.62 
5.56 
4.50 

10.75 
8.62 
G.62
5.5G

EXTREMO A 
EXTREMO 

H . 
1.50 
1.50 

1 2.00 
2.00 
2.00 
2.00 
2.00 

1 2.50 
2.50 
2.50 1 
2.50 1 
3.00 
3.00 
3.00 1 

1 3.00 1 
1 3.50 1 

.. 

i 3.50 
1 .3.50 1 
1 3.50 1 
1 J.50 1 
1 3.50 1 

! 3.50 1 
1 3.50 1 
1 4.00 
1 <1.00 
1 4.00 
1 4.00 1 
1 5.00 
1 5.00 
r 5.00
l 5.00
1 5.00 
1 5.50 
1 5.50 
1 5.50 
1 5.50 
T 5.50 

1 6.00 
T 6.00 
1 6.00 
1 6.00 
1 7.00 
1 7.00 
1 7.00 
1 7.00 
i 8.00 
1 8.00 

_¡ 8.00 
! 8.00

ESPESOR 1DE PAR�O 
1 SCH so:; SCH 10S 

2.11 2.87 
2.87 3.91 
2.77 3.38 
2.77 3.38 
2.77 3.56 
2.77 3.5G 
2,77 3.56 
2.77 3.68 
2.77 3,68 
2,77 3,68 
2.77 3.G8 
2,77 1 3.91 
2.77 3.91 
2.77 J.91 1 

2,77 3.91 1 
3.05 5.ll'i

. -J.u:.i I S. 1 G
3.05 
3.05 1 
3.05 
J.o·s

3.05 
3.üS 1 

3.05 1 
J,05 !

3.05 
3.05 .. 
3.05 
3,40 
J.tl O
J.40
3.40
3.tt O
3.40 1 
J . .:10 1 
3,'10 
J. <10 
J,40 
J.76
J,?G 
J.76
J.76
4, 19
4. 19
4, 19 
4, 19 
4.5 7 
4.5 7 
'1,5 7 
'1.5 7 

5. 16

1 

5. 16
5.<19 
5.<19 
5.4 9
S.,19 ! 
5.<1 9 1 

'
".:.02 
:¡ 02 
6.02 1 
6.02 1 

6.55 1
6.55 1 -- --· ' 
6.55 
6.55 i 

6.55 ' 
7, 1 1 
7. 1 1 1 

7. 1 1
7.117
T. 1 1 : 

8. 18 1
8. 18 1
8.1 O 1
8. 1 O 1
9.27 
9.27 1
9.27 ¡ 

9.2 7 
9.52 

�-, 'J .52 1 

<J.52 
9.52 



c'D·· ...;i 
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1 , ••.•••.. 
.. 

ASTM A-403 
TIPO 316l 

SCHEDULES 1 
1 Os Y 40s, 
EXTREMOS 
BISELADOS 

Ere ]--\ T 
1 
l 

o 
; 1 
1 1 

ASTM A-403 
TIPO 316L 

SCHEDULES 
10s Y 40s, 
EXTREMOS 

! 

E)IAMETRO 
NOMINAL 

1/2 1 
�· 

1 1 
1 11< 

1 
1112 

2 1 
1 

2112 ! 
3 

1 
1 

4 1 
5 1 

6 ! 
8 

10 i 
1 -- --112 1 

1 
OIAMcTRO 1 
NOMINAL 1 

112 
1 

�--" 

1 
1 "'

t "2 
1
1 

2 1 
1 

2"2 !
:J 1 
,¡ 1 
5 1 

·6 1 
1

8 1 
10 1 

1 

Accesorios \[j 
-------------'------�--

.. 

OIAMETRO CENTRO A EXTREMO 
EXTERIOR 
A BISEL e M 

0.84 1.00 1.00 
1.05 1. 12 1.12 
1 .32 1.50 1 1.50 
1.66 1.88 1 1.88 . 
1.90 2.25 2.25 
2.38 2.50 2.50 

2.88 3.00 1 3.00 

3.50 3.38 1 3.38 

4.50 4.12 4.12 
5.56 4.88 4.88 
6.62 5.62 5.62 
8.62 7 00 7.00 

10.75 1 8.50 1 8.50 
.. 

·12. 75 
. 
- ·-1 1 10.00 

' 
GiAMETRO EXTERIOR CENTRO A EXTREMO 

A BISEL 
,,.,,:. """" �-.. l t;. .... , 

0.84 1 21.30 1.00 25.40 
1.05 1 26.70 1.00 25.40 
1.32 33.40 1 1.50 38.10 
1.66 1 42.20 1.50 1 38.10 

1 
1 1 1.90 48.30 1.50 38.10 !

2.38 ! 60.30 1.50 38.10 

2.88 l 73.00 1.50 38.10 
J.50 1 88.90 2.00 50.80 
4.50 1 114 .30 2.50 63.50 
5.56 ! 141.30 3.00 76.20 
6.62 i 168.30 3.50 88.90 
8.62 219.10 4.00 101.60 

10.75 273.00 5.00 127.00 
6.00 152.40 

'ESPESORi 

DE PAREO 

SCH 10S SCH <( 

2.11 2.7 

2. 11 2.8' 
1 

2.77 3 �' ,J 

2.77 3,5 
2.77 3,6; 
2.77 3,91 

'
3,05 5.1 

3,:JS 5 a

3,05 6.Ci
3,40 6,.:' 
3,40 ,.-

3 76 1 8. / 
4, 19 9,í 

4.57 9} 

. 

CasquE'. 

ESPESOF.' 
DE PARE\, 

SCH 10 S $CH! 

2. 11 2. �

2. 11 2.(¡
'

2.77 3. '. ., 

2.77 3.\; 
-1 

2.77 J�j 
2.77 3 ·i

,., 
3.05 S.',1 

3,05 5.'• 

--·u. 
3,05 5�1·· 

-, 

3,40 61·' 
',/ 

./ 
7.1

3.40 _., 
3,76_ 8.

--:-:::.· 

4. 19 _ 9 .. l
�-¡ 

4.57 ... 9,'
-�·.i'::fi ! 12 12.75 323.90 

8 lSELADOSi ____ __:_ ___________ __;_ ___ __.__ 

.. 



_____________ A_c_c_e_s_o_ri_o_s__Jlfi

-··- �CERTTSTORSA1JOS7\:ro-s-A-18TFTT�A--182 T 304L y 31 GL
EXTREMOS ROSCADOS ÑPT o SOCKET WELD (Según n-ormas ANSI 8 1 s:11)

COPLA 

1
� 

1�,
.... ¡\ 

;-_ 

•
f== 1 

1 1 f -
1J=:::: 

MEDIA COPLA 

: ll 
1 

o
a:
f--
UJ 
2 
<( 
o 

CLASE 3000 

. A 

Cf) 
<( 
o 
<( 
c..'.) 
_J 
::J 
(L 

B 

Cf) 
<( 
o 
<( 
c..'.) 
_J 
::J <.'.) o.. :<'. 

CLASE 6000 

A B 

(.,') (f) 
<( <( 
o o 
<( <( 
c..'.) c..'.) 

2
_J 

2 
_J 

::J ::J . (.'.) -: o.. --; 

1 114 - :;_�� 1 '"_ ��l 
i,e ___ 5_1 __ I 2 __ ji_:=]

5 4]�111-1 O, 1 40 

1 1
/2

0.200 5 
7 1 2 114 

n. -----

4G 1 IJII• 

--· -----
5 1 2 

:t'. 

0,450 ---
0,600 

íl 

'..:_ 54 � 46 1 IJ./\& 0 ,350 69 22J/Jl 60 211/Jl 0.8 50 

i,. 57 � 51 -- -fr-
i
-=
2

=-,-
J/
-
J2

-l--=-
60

..:__-+....::...--1--__;;_:_�:...._+----t--:-l---1-:-::---J·---=-=--:-i 2 0 ,425 72 2�m2
72 

221m 1,400 
2111n 0 ,650 78 3'"· 8 6 3:l/11 1.750 ----

1'' 72 22m2 72 .. --- --·- _:_..::__¡_::_ _ _¡_.....::..:..::....:.....::....:....�------jl---1---t-
-:-

-:---+----i 
1
'
2 78 3'"

6 
�8-=6-4--=----�-....:....;_----,:...._ -- -i---i·---j-----j----

2211,n 0,975 8 9 3112 94 J 1J/J2 3,00 0 

3J1• 1,255 1 08 d. 1/J. 100 31Yl6 

2 
2 -
J 

--
-·

1/2 
- -

8 9 3 l/2 94 
----!·-
114 4 '12 1 22 ·-·-· .... -- •• - • -·- --· . 1 

130 ':;,·.; 

31J1Jl 
41:i:16 

···-s·· .. 1 

2,010 

5.500 ···-·
-3.;..',CO

114 4112 

130 5 ,,. - ·-- - . -. 
i 50 5:·, J: 

122 41.l/16 

144 511/16 

-- .. -· ----
180 : 

/JIJ;j' 

4,000 
6,100 

9.40 0 ------· 
15.500 

·- - 1 ·-- ·····- -----·-- ··- ----·····---------

4 ¡ 50 ' 5:0,i: 1 18 0 1 ,�,, t 2.800 
- - -i,--------,--- --- -·

" 1 9 1" 3 5 11 �-· O, O 5 O 2 5. 5 1 3 5 t J•O O. t 1 2
--· ---- __ .:::..._¡__ 32 1 "· 38 t l/2 o 180 �-- 22 ,-�- �--.1 1 112 0,061 ___ ,____ ---1----1--·--
·�-- 20.5 1'-• _.!7.�_¡_:�·--, o. 142 __ J�_ 1

1
;: 4

s
7

,
.5 

2
1''º .. 

0
º·

_
3
45

1

0
5 

,. 35 1 . .1 .. '.' 5¡ i ¿ 0.213 .:14.5 
···-

--'-

,_ -�_.-:2 .. L_ ·-5o_s-L2-,,;= ��- ·- 57 2 1 ,. 60.5 2"· o.9oo

1 ,,, 57 1 21" 66.5 ! 2�--- 0.7�-- - -�3.5 2 112 66,5 ..?�-- -�� 
1 ·-: 63.5 ¡ 2·-= 79.5 1 J 1 ' 1 .06� ... _?_6 .. -� . ... _2�� ?_'.'�-- � .. �

so 

2 
-.... 7.G -

l
·
J ·-. ·e·s�·s· ¡ y• ·,.-�º�- �-�·� _ _QS.5 �__?..8 00.

2--:::· ···· 92 -T 3, .• - · 92 · 3"" . 3�9_0_ 108 __ 4 
1,. .. 9? __ J"" _ 4. 1 oo _

J
·-·-,oa---·4;;;-- 108 1·-1"· 3.700 _ 127_ 5 __ 108 J'"_ 6.dOO 

,¡-· 1�-5;� 120 - ,¡-;.:- 6.500 ___:.2,�_�::::_ ..1_20 4'" 10,700 -- ---- --·-----·---- -· ·-

,,. 1 9 •• 1 7. s 
,,,.. ..9:�?�. __ 25. 5 __ L_ . ..! !,5 ___

11
�
1
�- 0.:...º5 �

•• 22 ,.. __ 1_9_ :__. O.OJO_ -·---�2- -� ___ 19 __ _:: ____ -�.O<J3
1.7·- 28.5 -1-;-,;-- 24 IYl6 0.070 38 1 ,,, 24 __ � --���-
,_.-- -35--¡-,;;---
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_______________ A_c_c_e_s_o_r---,--io_s____JIKJ:�
ACEROS FORJADOS A-105 A-182 F11 1 A-182 T 304L y 316L 

fX+-R-EM-EJS-R O-SGAGO-S-N-P-t=-o--SOG-l<:FF-WEt8-fSet1·t1-A-A-0fffias- -ANB+-B--16.11) 

TAPON TORNILLO 

o 
cr: 
}-w 
2 <
o

CLASE 3000 CLASE 6000 
-------------, .. 

A 8 A 
--·-

(/) (/) (/) 
< < < 
o o o 
< < < 
<.:J <.:J <.:J 

:Z 5 :Z 5 <.:J � 5 
�o.. �o.. :X: 2 o.. 

B 

z 
2 -
23 

o 
< 

_J 
<.:J :::, 

c.. � 
20ll l1 0.025 1 G ,,. 23 ,.,.,, 0.025 � ,,. 

:-1 - f --, ".-- ·-19--,,-.--1i-2-5·-.5 - -1- -�-. 0-.-0 -35
-

�---1-9�¡-"-. �----1----�--1 

r r i J l -,- ��-
---f-_2_2_ ..... ,,_,

1
'·-,,,- .--1--

2_8_+--
1

1
_::-+-º-·-º -

7 º_.., ___ 2
2

_�-+-
1

-'
1
'"-,,,-.--1

---t-- ---1-----1

25,5 1 0.035 
28 1 "ª 0,070 

·,

1 ¡ 27 31,5 0,140 
f- ----�-:J 8 1 35 1 , JJ• 34, 5 1 .)J• 0, 210 35 11.)J• 

31,5 1 '!,,,6,4 O, 140 

TAPA GORRO 

NIPLE TUERCA 
CENTRAL HEX 

/\ 

1 :l/0 0.210 
-- __ _;__--l __ ...:__-+--�L------!-----;--1-----------'-f---

J ,,. 46 1 J IJIIO 41,5 1 !,;& 0,4·1 5 46 ! 1 IJIIO 
--- ----,---1----+---1-------1---�---1---t----t---

l '" 50 2 43 1 1111• 0,575 so 2 
2 63 2''< 46 1 '.)J" 1,000 6312''< 46 ,,JJ•• 1,000. 
2�;..··t-7 -7--r-3 -,/'l-2 -t-

5-9---+-2-i-/ll--¡-, .-a-50--t---,-7
-;¡ 3im 59 22·- 1,85,0 -

J ·· 94 J""º 62.5 ' 2'�'12 3.000 94 ; J'"'' 62.5 2'�m 3,000 
4 . "i'"j-5-,-

._-,.-:,.--l---77 - -
3-,-/'l,- --�oo_o

_-i- -i-1-6--,
l
'_4_º'-•• -i 77 3,m �o ' 

34,5 
4 1, 5 1 $IS 0,415 '

--
43 1 ''"º 0,575 ¡ 

-- -----,--�-+----l·----1----+-----i 

. 19 l-"• 25.5 1 o. oso -- 25.5 1 27 l ,,,. 0,090 ;
-+----1---1-----+-------1----,----,, • 

- -- 22 ;-:a 25,5 1 0,080 32 1 1 ,,. 27 1 ,,,. o, 140 
1'7 28.5 1 ,,. 32.5 19/'l2 O, 1 15 __ 38 I 1 •rz 35 1 JJa 0,250 :. 

37 : • 1/lA 1 "" ............... 
v,t:_vv J" 35 i· 1 J•• 44,5 1 1 JJ• 38 1 112 'IJ,360 :· 

1 -- -4-i.sl 1 .ll• 57 , 2'" 43 � 0.100 ,, 42 1 !,;1 0,310 1 45 .5 1 ll/10 0.600 1 ,,, 57!� ---i-----r--63-. -5 �
- 46 ¡ <lllO 0,800 

1��- - 63.5 1� 46, 5 1 �·-· 
-

0.725 76 3 48 1 7'" 1 400 1 
2 76 1 3 · 48 1 "ª 1,0 50 92 3511 5 1 2 2,300 
2--;,.¡ .. 92 1 3!,;o __ 7_5_ -·2;-",-. 3�j·s-o - 108 1 4 ,,. - -:¡-;-- 3 ,m 4,900); . : 
3 --·-,-0�9

-
..... I -4-,,.- 91 3JJ•• 5.Jo o  121 s 84 3"'" 8. 100 ;t 

4--- -1 -40-�
,-5 -,,.,-t·-8-8--3 -,"-Jl- 10.20_0_ 159 6'" 94 3 ""º 13,400-,¡ -1-----t-- -- ·---- ----t----

16 �-·-----�-· 19 � 
--

,,. 

42 1 !,;'O 0,025 
47 1 zrrn 0,040 

16 s.·a 42 1 !>la 0,030 1 
19 JJ• 47 1 Hll2 0,054 j 

-

22 711 5 2  2.,..... 0,070 5 2 2 O, 105 1� ,., 22 
-- --- -- -- ---1-----,----;r---t----+---L----,,. 27 1 "'' 57 2'" . O, 100 27 1 "'º. 57 2',. -���-'!
¡�-- . 35 =-0--= -65- -- 2°'" __Q:_� 35 1 � 65 -� 0.3�9__1,�
1. 1·• 46 1 '",. 72 2:mi 0.270 46 1 •.11 1• 7 2  2irm /0,490_
i:�: 50 _ l 1"ll 74 2tv.ll 0,325 50 J Wll --¡;¡--� �il � P. 
2 63 2''7 78 3'"' 0,5 55 63 2'" 78 J 0, 95011 

2:ri- 77 -� 10_4 __ 4.,,.,, -1 .::ioo- -7-=,--J�,:,, io¡-�-2-�,;�, .. --- ---- --- ·-- --- . . - ------- . ----. - -- - -- -- ¡1'<-

�- l� ___ _l�:i:_:� :�: ::: .. _t!�l��-��i�t- ��,���-:-�-;_ �:';,_�-�·.:, 
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---- ----
---------·--ACE-Ros-FCTRJl\[JOS-A-105 A-182 Fí 1, A-182 T 304L y 316L

EXTREMOS-ROSCADOS NPT o SóCKÉT WELO (Según normas ANSI B 16.11)

CODO 90°

CODO 45
°

TE 

f-
w 
2 
<( 

o 
'" 

-
3'6 

1/1 

)/4 

1' " 
1' 11 -
2 -

,., 

CLASE 3000 CLASE 6000 

A 

2 
2 

;;] 
28.5 
33.5 1 

B A B 

<( o 
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2 
...J 
:::i ('.J 

2 n. :..-: 

(f) 
<( 

C) 
2 

...J 
2 :::i ...... 

n. �- - n.. ,-! -· 

) 1/Jl 26.5 1 0.155 28.5 1 ,,. 34 1 ,,,. 

1"6 3d- l y ,.-- 0,300 33.5 15"6 38.5 1"2

1 ,11 0.430 ] YIO 38,5 . J8• 1 '12 46.5 1 <lllO 

C) 
'-r' 

0.330 

-----,--
0.470 

0.740 

1.27() 38 1 ,:ir,. 0,640 1 111 46.5 44_5 ¡.2..::_ 56.5 2:ll ••

44.5 
51 

2:ir•• 1,120 

2'"º 1.380 
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7

_
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___ :i- -
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1 1 
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j1UESTRA LUR1N 15/02/05 
. :ORA 12 : 1 O PM

:==-�===-�----=--------------=�====;==�=��==i====�=::t=l=�=::a.:o�===�===:�=� 

·njection O¡;¡te
·1ampl0 Name
;cg. Opera to�

·.cq. Method_
;.�sr. c:hr1nged

¡maly::;ls Mcthod
:·.ast-. ch;inqcd

:.náli:.1i:; de gas

lS/02/2005 C5:0l:45 p.n. 
Gl\S CE LiNE.I\ Locntion : Vial l 
SAV __________ Inj : ___ , ___ _ 

Inj Volum� : Manually 
C: \H 1:'CEF.M\.2 \.ME':'HODS \CN�IH/2_. M
15/C2/2005 ll:29:!0 a.m. by SAV 
( rr,od .i ( i e d "' f '.: e r. l o cid i n g ) 
C: \HPCHl:.::-1 \ 2 \M:STEODS\(;MNEt-12. M 
!5/02/2005 05:�7:47 p.m. by RAV
(rriodi.fied ufter Joad:.ng)

naLural: Hidrocarburo� con F!D y gu�es con ·.:cD 

FID 1 A-_-(GNN!!w\FEO 15052.D). 
pA 

500 

"' 
e 
"' 
a. 

e 
Q_ 

..... ' 

,-. 
(.) 

a:, 
U') 
O> 
N 250 

� o -"'--..----.-.....----.--.:,S,-"'----...;_,-----,---"' .... ----�---·�---.-.....----'-.-----,------.-.....---'---,--1 
2 4 6 8 

TCD2 8. (GNNEW\FEB 15052.D) 
------''---------=-------

10 12 ----· -·------- rn __ 

255:: L ��-] 250: :.:= 1 §� 

Q --, r- ,- 1 CD -h--�r,,-·----�-¡ -�--�--�--....------,---,,-�--! 
--- --·- --------�2------�"------�ª------�ª---- . jj) _ . 12J. --·--· __ ;iJ 

·=e-�-cc ___________ _ .......... -- .. -----------------------.-----------------------

Normnllzcd ?crcenl Rcport 
•w.-..._.,.,.,._. _____ --- ·· ---- --1-.·. ��:...= .c;��== :ia.====�= == .==e=.=.= e==-=•======== ====-==::a:==

,orr.P.cl By ?.et�ntio:1 Time 
,alib. ll�\.:-:1 Modified 
1.ultiplier

Nednesday, 09 9e February 9e 2005 04:48:14 p.m. 
1.0000 

·,ilution 1.0000 

1ignal 1: �'1D1 A,
lignal 2: TCD2 B,

,et:Timc Sig Type Area A.'Tit:/Aren Norm Grp Na.me 
![mini i 
·------1--1------,----------1----------1----------1--1---------------

2.904 1 DD S 4.09857e4 2.14198e-J 88.263155 Methane 
3.200 1 BO S 9466.73145 l.10594e-3 10-525993 �thnne 
4.2�2 1 SE 237.45609 7.352�8c-4 0.175529 Propon� 
'1.978 2 8D 1011.57162 4.22728e-J 0.784436 Nl.trogon 
5.B16 2 PB 64.75061 3.75075e-3 0.2�4�C� Carb�� Dloxide 
5.861 1 VP 4.71986 S.47467c-4 0.002598 r-autane

, 6.04? 1 PD 5.41�J6 5.49348e-� 0.003022 N-Butane
· 7.701 l PP 9_R7146e-l 1.37155e-� O.COJ434 I-Penlnne
1 7.867 1 BP 0.2047le-l 4.32116e-1 0.000356 �-Pen��na
: 9.710 1 VV 2.142609-l J.35621c-4 0.000072 G6
1:12.950 1 P.P 7.7R672e-l 2.S82SUe-4 0.000202 C7

oLals : 100. 000000

'Results obt:aincd wlth enhanc:ed inteq!:n1:or ! 
Warning� or Errors : 

larning : C�librÓtio� warni�gs (see ca1�bration �abl� listi�g)

l,c:ac::====re��..,---, _________ -----=====-=======---------=====:--:----,.....----- ------

•••Enrio: �cport ••• 

1 ' 

1 

15/02/2005 05:47:49 p.m. SAV f'.'.l<Je 1 oE 1 
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Natural Gas Analysis ISO method 

Data File: C:\HPCHEM\2\DATA\GNNEW\FEB15052.D 
Sample injected on 15/02/2005 05:01:45 p.m. 

(l) � 
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juí 
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-�
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A 
1 1 
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V� 

� 

� 
1 

6 

·x

i5 

J 
1 

6 

-- -----------

<De 
Ca¡ 

2c 
C<1) 

� 
1 

8 

1 

8 

-- - -

<O 
ü 

- ·---

10 

1 

10 

- ---- -- - -

r-

ü 

12 mir 

12 min 

ISO Calculation: Metering temp 15'C Cornbustion teffip 15'C 101.325 kPa 

Compound 

Methane 
Ethane 
Propane 
Nitrogen 

1 Carbon ni.oxide 
1-Butane

IN-Butane
I-Pentane

'N-Pentane
C6
C7

Total 

·Real (-,;is Values

RT 

2.904 
3.208 
4.252 
4.978 
�. 8 J. 6 
5.867 
6.042 
7.701 
7.867 
9.740 

12.958 

.Superior Heat Value(Vol) 
Inferior Heat Value(Vol) 

11Mean Molecular Weight
, Compressibi . .l t.y Faect.or 
¡Relativc Dcnsity 
·Densíty
:·Wobbe Index (Superior)

Area 

40985.7 
9166.7 

237.5 
184.6 

64.8 
4.7 
5.5 
1.0 
0.8 
0.2 
0.8 

Mole% 

88.26 
10.53 

0.18 
0.78 
0.24 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 
0.00 

Dry 

Hs kJ/mol 

786.92 
164.43 

3.90 
0.00 
0.00 
0.07 
0.09 
0.02 
0.01 
0.00 
0.01 

40.51 MJ/m"3 
36.57 MJ/m"3 
17.73 

0.9975 
O. 6138 
0.75 kg/m"3 

51.70 Mj/m"J 

Hi kJ/mol 

708.48 
150.40 

3.S9
0.00
0.00
0.07
o.os

0.01 
0.01 
G.00
0.01

862.úS

Suturutcd 

39.87 MJ/m"J 
JS. 9"i M-J/m"3 
17.74 

O. 9972
0.6142
0.7S kq/m"3

50. U8 �kJ/m":-l
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Caliente 
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CUADRO 6.1: COSTO MATERIALES, INSTALACION RED DE SUMINISTRO 
PLANTA 

--· - -

7lemCañf -oescffpclóñ Unid---Preclo -l'reclo 

8 Brida slip-on DN4", Amsi 150 :b Pz 

2 8 Brida slip-on DN3", Amsi 150 lb Pz 

3 - Codo 90º-4" acero Amsi B 16._9 Pz 

4 5 Codo 90º-3" acero Amsi B 16.9 Pz 

5 2 Tubería SCH40, DN4", A-53 / Gr. B Pz 

6 500 Tuberia SCH40, DN3", A-53 / Gr. B Mt 

7 140 Válvula esférica, brida. DN4", ANSI 150 Mt 

8 4 Válvula esférica, brida, DN3", ANSI 150 Pz 

9 2 Reducción concéntrica 4"x3" acero Amsi B 16.9 Pz 

10 4 Codo 45º - 4" acero Amsi B 16.9 Pz 

11 6 Tee 3" acero ANSI B 16.9 Pz 

12 10 Pintura cromato zinc GI 

13 120 Kg de soldadura Kg 

14 Accesorios de apoyos tuberías 

Tot:a.l materia.les 

1 PROP>ETARIO CERAMICA SAN LORENZO
OESCRIPCION 

PLANO LA Y - OUT ISOMETRICO 

PLANO 

DISTR!BUCJON 

UBICACION 

LURIN - LAS PRADERAS 167 

DIBUJO CAD 

AUTOCAO 

ESCALA 

INDICADA 

F-""ECHA 

OCTUBRE 2005 

Unitarl Total 
o US$

usi 

26,00 208,00 

24,00 192,00 

18,00 90,00 

16,30 32,60 

13,75 6 875,00 

9,80 1 372,00 

496,75 1 987,00 

316,00 632,00 

24,70 98,8 

15,70 94,2 

17,00 68,00 

35,00 350,00 

3,60 432,00 

600,00 

13031,00 
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